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DESCRIPCION
Empaque de papel con barrera de pelicula delgada
Campo técnico

Esta descripcién se refiere a estructuras de pelicula de empaque a base de papel. Las estructuras descritas en la
presente descripcion incluyen materiales de barrera y un material sellable estampado.

Antecedentes

El objetivo de aumentar la reciclabilidad de las peliculas de empaque a base de papel se vuelve desafiante cuando se
intenta formar peliculas de empaque que tengan propiedades de barrera mejoradas y sellado hermético en regiones
de triple punto. Tradicionalmente, las propiedades de barrera y el sellado mejorados se logran en las peliculas de
empaque a base de papel mediante la formacién de una pelicula multicapa. Las peliculas multicapa contienen una
pluralidad de capas especificas para formar las capas de barrera y otras capas que proporcionan propiedades de
sellado mejoradas. A medida que aumentan las demandas de rendimiento, la multitud de capas o el grosor de las
capas en la pelicula multicapa aumentan, lo que trabaja contra la reciclabilidad de la estructura a medida que
disminuye el contenido de papel en una base porcentual.

A menudo, cuando se desea un alto rendimiento de las peliculas de empaque a base de papel, se afiaden cantidades
relativamente altas de materiales no de papel adicionales a las estructuras de empaque a base de papel para cumplir
con los requisitos de alta barrera y sellado hermético en las regiones de triple punto. Para mantener la reciclabilidad
de la pelicula de empaque a base de papel, el grosor y/o peso del componente de papel se aumentan para lograr el
contenido de papel requerido para designar el material de empaque reciclable. Este material de papel adicional es
problematico porque 1) la adicién es derrochadora y 2) el volumen adicional de la pelicula de empague conduce a
problemas de procesamiento en el equipo de formacién del empaque. El aumento del grosor y larigidez de la pelicula
a menudo conduce a velocidades de linea lentas ya que la pelicula es mas dificil de tirar a través de los cuellos
formadores. La pelicula de empaque también puede ser mas dificil de sellar porque el peso adicional del papel tiende
a absorber el calor de las barras de sellado y/o a impedir la aplicaciéon de presién distribuida uniformemente.

Los documentos EP2758239 A1y EP3317095 A1 describen ejemplos de empaques a base de papel de la técnica
anterior.

Resumen

En la presente descripcion se describen peliculas de empaque flexibles que tienen altas propiedades de barrera y
excelente rendimiento de sellado, mientras que mantienen la reciclabilidad en un proceso de reciclado de papel. Las
peliculas de empaque comprenden un componente de papel e incluyen cantidades minimas de materiales no basados
en fibra (es decir, cantidades minimas de materiales que no son de papel) para lograr altas propiedades de barreray
un excelente rendimiento de sellado.

En la presente descripcién se describen peliculas de empaque a base de papel que tienen un componente de papel,
una pelicula polimérica que comprende un grosor en un intervalo de 2 um a 10 um, la pelicula polimérica recubierta
con un material de barrera y un material sellable estampado. La pelicula polimérica se ubica entre el componente de
papel y el material de sellado estampado, el material de barrera se ubica entre la pelicula polimérica y el componente
de papel, y la composicién total de la pelicula de empaque a base de papel puede ser mayor o igual a 80 %, mayor o
igual a 85 %, mayor o igual a 90 % o mayor o igual a 95 %, en peso, del componente de papel.

En algunas modalidades de la pelicula de empaque a base de papel, el material de barrera que comprende un metal,
un éxido metalico o un 6xido inorganico. En algunas modalidades, el material de barrera puede unirse al componente
de papel mediante un adhesivo.

Algunas modalidades de la pelicula de empaque a base de papel pueden describirse como que tienen una superficie
exterior y una superficie interior, un componente de papel, una pelicula polimérica que comprende un grosor en un
intervalo de 2 ym a 10 ym, la pelicula polimérica recubierta con un material de barrera que comprende un metal, un
oxido metdlico o un 6xido inorganico, y un material sellable. En una o mas modalidades, la superficie exterior
comprende el componente de papel, la superficie interior comprende cada una de la pelicula polimérica y el material
sellable, y el material de barrera se ubica entre la pelicula polimérica y el componente de papel. La pelicula de
empaque a base de papel puede tener una composicién total mayor o igual al 80 %, mayor o igual al 85 %, mayor o
igual al 90 % o mayor o igual al 95 %, en peso, del componente de papel.

La pelicula de empaque a base de papel puede incorporar un material sellable que es sellable por calor o el material
sellable puede ser un sello frio sensible a la presién. El material sellable puede tener un peso base de entre 1 g/m?y
10 g/m?2. El material sellable puede tener un peso base de entre 2 g/m?y 6 g/m?.
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Determinadas modalidades de la pelicula de empaque a base de papel incluyen una pelicula polimérica que es una
pelicula BOPP, una pelicula BOPET o una pelicula OPLA. Determinadas modalidades de la pelicula de empaque a
base de papel incluyen ademas una capa adhesiva que une el componente de papel a la pelicula polimérica. La capa
adhesiva puede incluir un material que es sensible al agua.

Modalidades adicionales de la descripcidn se dirigen a empaques sellados formados a partir de, o que incluyen,
peliculas de empaque a base de papel como se describe en la presente descripcion. Los empaques sellados pueden
tener una configuracién de empaque que incluye una o mas regiones de sellado de triple punto, y cada una de las
regiones de sellado de triple punto incluye el material sellable. Se ha descubierto ventajosamente que las regiones de
sellado de triple punto no emiten burbujas cuando se prueban fugas de acuerdo con ASTM D3078 o métodos de
prueba similares. En algunas modalidades, la configuracién del empaque es una envoltura de flujo o un sobre y el
peso base de la pelicula de empaque a base de papel estd en un intervalo de aproximadamente 35 g/m? a
aproximadamente 80 g/m?. En otras modalidades, la configuracion del empaque incluye un fuelle y el peso base de la
pelicula de empaque a base de papel esta en un intervalo de aproximadamente 60 g/m? a aproximadamente 140 g/m?.

Breve descripcién de los dibujos

La descripcion puede entenderse mas completamente en consideracion de la siguiente descripcion detallada de varias
modalidades de la descripcién en relacién con los dibujos adjuntos, en los que:

La Figura 1 es una modalidad de una vista en seccién transversal de una pelicula de empaque a base de papel,
La Figura 2 es otra modalidad de una vista en seccién transversal de una pelicula de empaque a base de papel,
La Figura 3 es una vista en planta de una superficie interior de una modalidad de una pelicula de empaque a base
de papel,

La Figura 4 es una vista en perspectiva de una modalidad de un empaque sellado que comprende una pelicula de
empaqgue a base de papel,

La Figura 5 es una vista en perspectiva de otra modalidad de un empaque sellado que comprende una pelicula de
empaqgue a base de papel,

La Figura 6 es una vista en seccién transversal de un sello final de un empaque sellado, que incluye una regién de
sello de triple punto, y

La Figura 7 es una vista en seccion transversal del sello final de un empaque sellado, que incluye una regién de
sello de triple punto que tiene un espacio.

Las figuras no estan necesariamente a escala. Los numeros similares usados en las figuras se refieren a componentes
similares. Se entenderd, sin embargo, que el uso de un ndimero para referirse a un componente en cada figura no
pretende limitar el componente en otra figura etiquetada con el mismo ndmero.

Los dibujos muestran algunas pero no todas las modalidades. Los elementos representados en los dibujos son
ilustrativos y no necesariamente a escala, y los mismos numeros de referencia (o similares) denotan las mismas
caracteristicas (o similares) a lo largo de los dibujos.

Descripcion detallada

En la presente descripcién se proporcionan peliculas de empaque a base de papel que superan las deficiencias de
las peliculas proporcionadas anteriormente. Las peliculas de empaque a base de papel de la presente descripcién
estan disefiadas de manera Unica para proporcionar una combinacion critica de 1) reciclabilidad (alto contenido de
papel), 2) facilidad de conversién del empaque, 3) alta barrera y 4) sellado hermético en regiones de triple punto. La
alta barrera se logra mediante el uso de una pelicula polimérica delgada recubierta con un material de barrera. El
sellado hermético se logra mediante un material de sellado localizado o con patrones, lo que permite minimizar el
material mientras se mantiene un alto rendimiento. Adicionalmente, esta combinacién Unica de capas y materiales
permite un contenido de papel general alto y un grosor bajo, lo que conduce a una excelente capacidad de
funcionamiento (es decir, alta velocidad de funcionamiento) en el equipo de empaque.

También se proporcionan en la presente descripcién empaques herméticamente sellados que incluyen una region de
triple punto en el sello, el empaque incluye una pelicula de empaque a base de papel de alto contenido de papel. El
disefio de las peliculas de empaque a base de papel permite el sellado hermético de la regién de triple punto de los
sellos en el equipo de empaque comercial, mientras que retiene una estructura de empaque reciclable con un grosor
minimo.

Las peliculas de empaque a base de papel descritas en la presente descripcidon incluyen un componente de papel,
una pelicula polimérica, un material de barrera y un material sellable estampado. Las peliculas de empaque a base
de papel pueden incluir capas adicionales. La combinacidén de estos materiales puede describirse como una pelicula
multicapa (por ejemplo, una estructura o un laminado). El término "capa', como se usa en la presente, se refiere a un
bloque de construccidn de peliculas. Una capa es una estructura de un solo tipo de material o una mezcla homogénea
de materiales. Una capa puede ser un solo polimero, una mezcla de materiales dentro de un solo tipo de polimero o
una mezcla de varios polimeros. Una capa puede contener materiales metalicos y puede tener aditivos. Las capas
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pueden ser continuas con la pelicula o pueden ser discontinuas o tener un patréon. Ambas capas y peliculas tienen un
grosor relativamente insignificante (direccion z) en comparacion con su longitud y ancho respectivos (direccién x-y).

Todas las capas y peliculas descritas en la presente descripcidn tienen dos superficies principales, opuestas entre si,
definidas por el plano x-y. El término "capa exterior" como se usa en la presente descripcion se refiere a una o0 mas
capas de una pelicula que estan en una de las superficies principales de la pelicula, es decir, las capas que no estan
entre otras dos capas de esa pelicula. Una pelicula tiene una superficie exterior que se convierte en el exterior de un
empadque en el que se usa la pelicula. Cuando se forma en un empaque, la superficie exterior de la pelicula se expone
al medio ambiente. Una pelicula tiene una superficie interior que se convierte en el interior de un empaque en el que
se usa la pelicula. Cuando se forma en un empaque, la superficie interior se usa para formar sellos y se expone al
producto empaquetado.

Como se usa en la presente, el término "adyacente" significa que los elementos, tales como las capas de una pelicula,
estan cerca entre si, con o sin material intermedio, tal como adhesivo. Como se usa en la presente, el término
"directamente adyacente" o "en contacto directo con" significa que los elementos estédn en contacto entre si, sin
material intermedio.

La Figura 1 muestra una vista en seccién transversal de una modalidad de una pelicula de empaque a base de papel
100. En algunas modalidades, el componente de papel 110 forma una capa exterior, la capa exterior que se ubica en
la superficie exterior 102 de la pelicula de empaqgue a base de papel 100. En algunas modalidades, el componente de
papel 110 es adyacente a un material de barrera 130, el material de barrera 130 adyacente a una pelicula polimérica
120. En algunas modalidades, el material de barrera 130 se ubica en la superficie de la pelicula polimérica 120 y se
ubica entre la pelicula polimérica 120 y el componente de papel 110. En algunas modalidades, un material sellable
140 con un patrén se ubica adyacente a la pelicula polimérica 120, y en la superficie de la pelicula polimérica 120 que
es opuesta al material de barrera 130. La superficie interior 104 de la pelicula de empaque a base de papel 100 se
forma tanto por la pelicula polimérica 120 como por el material de sellado estampado 140. En las regiones del material
tipo sello 140, la superficie interior 104 es el material tipo sello y la superficie interior 104 es la pelicula polimérica 120
en otras regiones.

La Figura 2 muestra una vista en seccién transversal de otra modalidad de una pelicula de empaque a base de papel
200. En algunas modalidades, el componente de papel 210 forma una capa exterior, la capa exterior que se ubica en
la superficie exterior 202 de la pelicula de empaque a base de papel 200. En algunas modalidades, el componente de
papel 210 es adyacente a un material de barrera 230, que a su vez es adyacente a una pelicula polimérica 220. En
algunas modalidades, el componente de papel 210y el material de barrera 230 se unen entre si mediante una capa
adhesiva 250. En algunas modalidades, el material de barrera 230 esta en la superficie de la pelicula polimérica 220
y se ubica entre la pelicula polimérica 220 y el componente de papel 210. En algunas modalidades, un material sellable
240 estampado se ubica adyacente a la pelicula polimérica 220, y en la superficie de la pelicula polimérica 220 opuesta
al material de barrera 230. La superficie interior 204 de la pelicula de empaque a base de papel 200 se forma tanto
por la pelicula polimérica 220 como por el material de sellado estampado 240. En las regiones del material tipo sello
240, la superficie interior 204 es el material tipo sello y la superficie interior 204 es la pelicula polimérica 220 en otras
regiones.

La Figura 3 muestra una vista en planta de una superficie interior 304 de una modalidad de una pelicula de empaque
a base de papel 300 que puede ser util para producir un empaque de estilo envoltura de flujo, tal como un empaque
10 mostrado en la Figura 4. En algunas modalidades, la superficie interior 304 incluye un material sellable 340 en las
regiones en las que el material sellable 340 se disefia (patrén de aplicacién mostrado en el area marcada con hash).
La superficie interior 304 también incluye la pelicula polimérica 320 en las regiones no cubiertas por el material sellable
340. La esquina inferior de la pelicula de empaque a base de papel 300 se levanta para exponer el componente de
papel 310 en la superficie exterior 302 de la pelicula de empaque a base de papel 300. Con referencia nuevamente a
las Figuras 1-3, las peliculas de empaque a base de papel descritas en la presente descripcion incluyen un
componente de papel. En una o mas modalidades, el componente de papel es una capa exterior de la pelicula de
empaque a base de papel que se ubica en una superficie exterior de la pelicula de empaque a base de papel. En
algunas modalidades, el componente de papel incluye componentes adicionales adyacentes a o en la superficie
exterior del componente de papel, tales como tinta o laca. El componente de papel puede ser cualquier tipo de papel
que tenga un peso base de 30 g/m? a 360 g/m?, preferentemente 30 g/m? a 100 g/m?, con mayor preferencia 30 g/m?
a 70 g/m2. Es posible un menor peso del componente de papel, mientras se mantiene una reciclabilidad facil, porque
los componentes adicionales se minimizan. Los ejemplos de componentes de papel que pueden ser Utiles en las
peliculas de empaque a base de papel incluyen, pero no se limitan a, papel kraft, pergamino y papel blanqueado. El
componente de papel puede estar recubierto (es decir, recubierto con arcilla) o no recubierto. Los ejemplos de papel
usado comunmente en empagues que serian aceptables en las peliculas de empaque a base de papel descritas en
la presente descripcion incluyen papel kraft blanqueado con brillo de maquina (MGBK), papel cristal, papel recubierto
con arcilla de un lado (C1S) y papel recubierto con arcilla de dos lados (C28S), aunque los papeles menos comunes
que proporcionan un rendimiento mecanico o de barrera mejorado mediante el uso de fibras o aditivos especiales
también podrian ser parte de las peliculas de empaque a base de papel descritas en esta solicitud.

Las peliculas de empaque a base de papel descritas en la presente descripcidon incluyen una pelicula polimérica.
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Ventajosamente, la pelicula polimérica es muy delgada. La pelicula polimérica tiene un grosor mayor o igual a2 micras.
La pelicula polimérica tiene un grosor menor o igual a 10 micras. La pelicula polimérica tiene un grosor en un intervalo
de 2 micras a 10 micras.

La pelicula polimérica comprende preferentemente una pelicula orientada, tal como polipropileno orientado
biaxialmente (BOPP), poliéster orientado biaxialmente (BOPET), polietileno orientado monoaxialmente (MDOPE),
poliamida orientada biaxialmente (BOPA) o acido polilactico orientado (OPLA). La pelicula polimérica puede
comprender una monocapa o multicapas.

La pelicula polimérica puede ser un material no orientado tal como, pero sin limitarse a, PLA no orientado.

La pelicula polimérica se recubre con un material de barrera. El material de barrera puede recubrirse directamente
sobre la pelicula polimérica, o puede haber una capa de imprimacién entre el material de barrera y la pelicula
polimérica. En algunas modalidades, la pelicula polimérica incluye una capa superior entre el material de barreray el
componente de papel. La capa superior puede aplicarse directamente al material de barrera. El material de barrera se
localiza entre la pelicula polimérica y el componente de papel. El material de barrera puede proporcionar una
transmision reducida de oxigeno, humedad o tanto oxigeno como humedad.

En algunas modalidades, la pelicula polimérica y el material de barrera de la pelicula de empaque a base de papel
son cada una extensiva con el componente de papel. El material de barrera se localiza entre el componente de papel
y la pelicula polimérica. El material de barrera puede ser de naturaleza polimérica, tal como poliamida, copolimero de
alcohol etileno vinilico o copolimero de alcohol polivinilico. El material de barrera puede ser un metal, tal como una
capa delgada de deposicion de aluminio. El material de barrera puede ser un recubrimiento de 6xido metalico
transparente o un recubrimiento de &xido inorganico tal como éxido de aluminio (AlOx) u éxido de silicio (SiOx). El
material de barrera puede ser multicapa y contener diferentes capas de materiales de barrera. El material de barrera
puede ser una mezcla de multiples materiales de barrera.

Los materiales de barrera que se han producido y encontrado Gtiles por los inventores en las peliculas de empaque a
base de papel incluyen SiOx, AlOx y metal de aluminio. Estos materiales de barrera se aplican a la pelicula polimérica
mediante procesos de deposicion de vapor y el grosor del material de barrera es insignificante (es decir, menos de 1
micra o menos de 0,5 micras) con respecto a la pelicula de empaque. Estos materiales de barrera se han recubierto
en peliculas poliméricas tales como BOPET, BOPP, MDOPP, MDOPE, OPA y PA amorfo.

Las combinaciones de pelicula polimérica y material de barrera que se han producido y encontrado Utiles por los
inventores en las peliculas de empaque a base de papel incluyen OPET recubierto con SiOx, BOPP recubierto con
SiOx, OPET recubierto con AlOx, BOPP recubierto con AlOx, OPET recubierto con metal de aluminio y BOPP
recubierto con metal de aluminio.

En algunas modalidades, la pelicula de empaque a base de papel que contiene un material de barrera recubierto sobre
una pelicula polimérica tiene un valor de velocidad de transmision de oxigeno (OTR) promedio que es menor o igual
a 5 cm¥m?/dia, menor o igual a 1 cm®m?dia o menos de o igual a 0,5 cm*m?dia medido de acuerdo con ASTM F1927
mediante el uso de condiciones de 1 atmoésfera, 23 °C y 50 % de RH. En algunas modalidades, la pelicula de empaque
a base de papel que contiene un material de barrera recubierto sobre una pelicula polimérica tiene un valor de
velocidad de transmisidén de vapor de humedad (MVTR) promedio que es menor o igual a 1 g/m?dia, o menos de o
igual a 0,3 g/m?dia medido de acuerdo con ASTM F1249 mediante el uso de condiciones de 1 atmosfera, 38 °C y 90
% de RH. Una descripcidn general de los ejemplos inventivos y las propiedades de barrera medidas puede encontrarse
enlaTabla 3.

Las peliculas de empaque a base de papel también incluyen un material sellable estampado como una capa exterior
en la superficie interior. Como se usa en la presente, el término "patrén” significa que la capa de material sellable es
discontinua con la pelicula de empaque a base de papel. El material sellable es discontinuo con la pelicula polimérica
sobre la que se aplica. El material sellable puede aplicarse a areas de la pelicula de empaque a base de papel que
estan involucradas en el cierre del empaque mediante el sellado. El material sellable puede aplicarse sobre mayor o
igual a 5 %, mayor o igual a 10 %, o mayor o igual a 15 % de la superficie de la pelicula polimérica. EI material sellable
puede aplicarse sobre menos de o igual a 30 %, menos de o igual a 25 % o menos de o igual a 20 % de la pelicula
polimérica. Como resultado, la superficie interior de la pelicula de empaque a base de papel es parcialmente la
superficie de la pelicula polimérica y parcialmente el material sellable. Por ejemplo, la superficie interior de la pelicula
a base de papel puede ser aproximadamente 80 % de pelicula polimérica y 20 % de material sellable. La superficie
interior puede consistir esencialmente en o consistir en la pelicula polimérica y el material sellable.

El material sellable de la pelicula de empaque a base de papel puede tener una composiciéon que permitira la formacion
de un sello térmico, formando asi un empaque sellado herméticamente. Como se usa en la presente, el término "sello
térmico”, "sellable de manera térmica" o "sellado térmico” se refiere a dos 0 mas superficies que se han unido o pueden
unirse mediante la aplicacién de calor y presién. El sellado térmico es un proceso bien conocido y cominmente usado
para crear empaques y es familiar para los expertos en la técnica. Sin pretender estar ligado a la teoria, durante el
sellado térmico, la capa de sellado se ablanda debido a la aplicacién de calor, lo que permite la formacién de una
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unién de sello térmico. Dado que el calor debe transmitirse a través de toda la pelicula de empaque a base de papel
para elevar la temperatura del material sellable, y el componente de papel a menudo absorbe gran parte del calor, es
ventajoso si el material termopléastico se ablanda y sella a una temperatura relativamente baja. La temperatura de
inicio del sello (SIT) mas baja permite velocidades de linea de empague mas rapidas. Por ejemplo, algunas
modalidades de la pelicula de empaque a base de papel pueden incluir un material termoplastico que exhibe un SIT
menor o igual a 110 °C, menor o igual a 100 °C, o menor o igual a 90 °C. Los posibles materiales termoplasticos
pueden incluir, pero no se limitan a, copolimeros de acrilato, PET, PE, PP, o fusién en caliente (basado en cera).

El material sellable puede ser alternativamente un sello frio sensible a la presion. Esta modalidad de la pelicula de
empaque a base de papel es ventajosa ya que la formacién del empaque no requiere calor. Sin pretender estar ligado
ala teoria, el sello frio sensible a la presion puede ser ventajoso para el empaque de productos sensibles al calor tales
como helados o chocolates. Las modalidades de la pelicula de empaque a base de papel pueden incluir un sistema
de sellado en frio sensible a la presiéon que incluye, pero sin limitarse a, latex de poliisopreno natural o sintético, o latex
de copolimero de estireno-butadieno. El material de sellado en frio puede comprender mezclas que incluyen acrilatos
y/o aglutinantes.

En algunas modalidades, el material sellable actia como un agente de sellado. En algunas modalidades, el material
sellable fluye hacia un espacio de una region de triple punto (descrita mas abajo) en las condiciones de sellado. Sin
pretender estar ligado a la teoria, la capacidad de sellar adecuadamente el triple punto puede resultar de una
combinacién de propiedades del material, peso del recubrimiento y condiciones de sellado. Se cree que tener un
material de sellado que es relativamente grueso en las areas de los sellos térmicos aumenta en gran medida el
potencial de reducir el tamafio de la regién de triple punto del sello. En una o mas modalidades preferidas, el material
sellable no esta orientado.

El material sellable se aplica a un grosor que permite el sellado hermético, incluso en aplicaciones desafiantes, tales
como el sellado de la regién de triple punto. En algunas modalidades, el material sellable puede aplicarse con un peso
base mayor o igual a 1 g/m? o mayor o igual a 3 g/m2 En otras modalidades, el material sellable puede aplicarse con
un peso base de menos de o igual a 8 g/m? menor o igual a 9 g/m? o menos de o igual a 10 g/m?. Por ejemplo, el
material sellable puede tener un peso base en un intervalo de aproximadamente 1 g/m? a aproximadamente 10 g/m?,
0 en un intervalo de aproximadamente 3 g/m? a aproximadamente 9 g/m?.

Como se usa en la presente, el término "peso base" se usa para referirse a la cantidad de material en peso que esta
presente en un area predeterminada de una pelicula o capa. Tipicamente, el area definida es un metro cuadrado, pero
puede usarse cualquier area. El area se define en la longitud-ancho (es decir, direccién x-y) de la pelicula o capa. Un
material de un grosor (direccién z) y densidad dados, tiene un peso especifico cuando cubre un area definida (es decir,
un metro cuadrado). El peso base es una medicion de peso usada comunmente para papel debido a que la densidad
del papel puede variar ampliamente. Dicho de otra manera, medir el papel por grosor puede ser dificil. Los materiales
que se aplican en capas discontinuas, como el material sellable estampado, pueden definirse por el peso base. En el
caso de los patrones, el peso base se refiere a la cantidad de material en peso que estéa presente cuando se cubre un
area definida. El uso del peso base para medir el peso de materiales tales como papel y materiales estampados es
comun en la industria de conversién de peliculas.

La pelicula de empaque a base de papel puede incluir una capa adhesiva que une el componente de papel al material
de barrera. El adhesivo puede estar en contacto directo con el papel. El adhesivo puede estar en contacto directo con
el material de barrera. El adhesivo puede aplicarse por cualquier medio conocido de laminacién de trama a trama, tal
como laminacién de unién en seco, laminacién de unién en humedo o laminacién por calor. El adhesivo puede tener
un peso base en seco (es decir, después de la eliminacion del solvente) de entre 0,5 g/m2y 4,0 g/m2

Las modalidades de la descripcion proporcionan ventajosamente peliculas de empaque a base de papel que incluyen
una capa adhesiva que tiene un adhesivo que es sensible al agua. Como se usa en la presente, el término "sensible
al agua" significa que tras una exposicién prolongada o inmersién en agua liquida, el adhesivo pierde sus propiedades
adhesivas y/o cohesivas, lo que permite la delaminacién (es decir, separacién) del componente de papel del resto de
la estructura de pelicula de empaque a base de papel durante un proceso de repulpado. Los ejemplos de materiales
que pueden usarse dentro de una capa adhesiva entre el componente de papel y la capa de barrera incluyen, pero no
se limitan a, mezclas de latex/caseina, almidén, derivados de azucar, celulosa, resina amino, (poli)acrilato, alcohol
polivinilico (PVOH), acetato de polivinilo, acido poliacrilico, copolimeros de etileno modificados con acido maleico,
metilcelulosa, carboximetilcelulosa, poliésteres carboxifuncionales, succinato de polietileno, succinato de polibutileno,
ionémeros o poliuretano hidrofilico.

Como se menciond anteriormente, la pelicula de empaque también puede incluir tinta ubicada en la superficie exterior
de la pelicula de empaque a base de papel. El tipo de tinta y la cantidad de tinta pueden variar dentro de los intervalos
acordes con las pautas de reciclaje de papel locales.

Como se describe en la presente descripcidn, la "composicion total" de la pelicula de empaque a base de papel se

refiere a todos los materiales abarcados en la misma. La composicidn total de la pelicula de empaque a base de papel
puede incluir mayor o igual a 80 %, mayor o igual a 85 %, mayor o igual a 90 %, o mayor o igual a 95 %, en peso, del
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componente de papel. La composicion total de la pelicula de empaque a base de papel puede incluir menos de o igual
a 99 %, menos de o igual a 98 %, menos de o igual a 97 % o menos de o igual a 96 %, en peso, del componente de
papel. Por ejemplo, la pelicula de empaque a base de papel puede comprender en un intervalo de aproximadamente
85 % a aproximadamente 98 % del componente de papel, en peso de la composicién total.

En algunas modalidades, cuando se usa un material de sellado en frio sensible a la presién como material sellable,
se puede afiadir un barniz desprendible a la superficie exterior del componente de papel (es decir, la superficie exterior
de la pelicula de empaque a base de papel). El barniz evita que el material de sellado en frio se adhiera al componente
de papel cuando la pelicula esta en formato de rollo. En algunas modalidades, el barniz de liberacién comprende una
matriz de poliamida con uno o mas aditivos de cera. Se cree que un barniz de liberacién a base de agua es ventajoso
para la liberacion de recubrimientos y tintas del lado no sellado de la estructura.

Las peliculas de empaque a base de papel pueden usarse ventajosamente para formar empaqgues herméticamente
sellados. Los empaques pueden incluir una regidn de triple punto. Como se usa en la presente, una "regién de triple
punto" es una configuracion de la pelicula de empaque a base de papel en el area en la que se sella, la configuracién
incluye una unién donde tres o mas superficies interiores de las peliculas de empaque a base de papel se encuentran
en un solo punto. Se cree que una region de triple punto es propensa a fugas no herméticas, ya que se vuelve mas
dificil sellar este tipo de area por completo. Los desafios asociados con el sellado de una regién de triple punto se
analizan con referencia a las Figuras 4, 5,6 y 7.

La Figura 4 muestra una vista en perspectiva de un empaque sellado herméticamente 10 que incluye una o mas
regiones de triple punto 15, formadas a partir de una pelicula de empaque a base de papel 400, que puede tener las
mismas propiedades de las peliculas de empaque a base de papel 100, 200, 300 mostradas en las Figuras 1-3. La
pelicula de empaque a base de papel 400 se ha pasado a través de una maquina de empaque de estilo envoltura de
flujo, sellando la pelicula 400 alrededor de un producto (no mostrado). La pelicula de empaque a base de papel 400
se orienta de manera que la superficie exterior de la pelicula de empaque a base de papel 400 (es decir, el lado del
componente de papel) esté en el exterior del empaque 10, visible por un consumidor. Igualmente, la superficie interna
de la pelicula de empaque a base de papel 400 (es decir, el lado de la pelicula polimérica y el material sellable) esta
en el interior del empaque 10 (no mostrado), expuesta al producto empaquetado. El material sellable se conecta,
sellando herméticamente el producto en el mismo. El empaque 10 incluye un sello de aleta 12 a lo largo de la longitud
del empaque y dos sellos de extremo 14. En la modalidad ilustrada de la Figura 4, el empaque 10 tiene dos regiones
de triple punto 15, ubicadas en las areas donde el sello de aleta 12 y el sello de extremo 14 se superponen.

Cuando la pelicula de empaque a base de papel 400 se usa para una envoltura de flujo o una configuracién de
empaque de sobre, la pelicula de empaque a base de papel 400 puede tener un peso base en un intervalo de
aproximadamente 35 g/m? a aproximadamente 80 g/m? Sin pretender estar ligado a la teoria, el peso base en un
intervalo de aproximadamente 35 g/m? a aproximadamente 80 g/m? refleja una estructura que puede tener un alto
contenido de papel y una buena conversion del empaque. En otras palabras, la pelicula de empaque a base de papel
400 tiene propiedades tales como baja rigidez y alta transferencia de calor para funcionar bien en equipos de empaque
de alta velocidad.

Una vista en seccién transversal de una regién de triple punto 15 de un empaque sellado herméticamente 10 se
muestra en las Figuras 6y 7. El sello de aleta 12 se dirige hacia arriba y el sello de extremo 14 es horizontal. En las
modalidades ilustradas de las Figuras 6 y 7, la region de triple punto 15 se forma cuando la pelicula de empaque a
base de papel 400 en el lado derecho del sello de aleta 12, la pelicula de empaque a base de papel 400 en el lado
izquierdo del sello de aleta 12 y la pelicula de empaque a base de papel 400 en la parte inferior del sello de extremo
14 se encuentran. En el caso de un empaque de estilo envoltura de flujo, las tres peliculas de empaque a base de
papel 400 que forman la region de triple punto 15 comprenden cada una la misma pelicula de empaque a base de
papel 400, plegada sobre si misma. Especificamente, en las Figuras 6 y 7 se muestra el material sellable 440 de la
pelicula de empaque a base de papel 400 ahora sellado entre si. Al sellar el empaque 10, los materiales sellables
fluyen juntos y forman una sola capa, como se muestra en las Figuras 6y 7.

La regién de triple punto 15 puede ser dificil de sellar herméticamente, de manera efectiva y de manera constante
durante los procesos de empaque automatizados. Los grosores cambiantes de las peliculas, a medida que las
peliculas se pliegan en la region del triple punto, proporcionan presién y/o temperatura desiguales en los puntos de
transicién. Si la presion de sellado y/o temperatura no es adecuada para el sellado, o si el material sellable no es
adecuado en tipo o grosor, puede quedar un espacio entre las peliculas en la regién de triple punto 15. Este espacio
evita la hermeticidad. Un ejemplo de un espacio de la region de triple punto 16 se muestra en la Figura 7. La Figura 6
muestra una regién de triple punto 15 que se ha sellado herméticamente con éxito, sin un espacio.

El sellado de triple punto puede ser muy dificil en peliculas de empaque a base de papel. Si el material sellable es
sellable por calor, el componente de papel a menudo proporciona un aislamiento significativo, lo que evita una buena
transferencia de calor al material sellable. Cuando la transferencia de calor es insuficiente, el material sellable no fluye
lo suficiente para llenar el espacio donde se encuentran las peliculas, dejando un espacio. Adicionalmente, el papel
que contiene estructuras también puede tener mas rigidez, lo que evita que la presién adecuada empuje los materiales
de sellado juntos en el triple punto. La rigidez de la pelicula puede causar problemas de sellado tanto para materiales
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termofusibles como para sellos frios sensibles a la presion.

Las peliculas de empaque a base de papel descritas en la presente descripciéon proporcionan peliculas excelentes
para empaqgues que incluyen regiones de triple punto. Las peliculas pueden ser reciclables en una corriente de reciclaje
a base de papel (es decir, alto contenido de papel), sin volumen vy rigidez significativos. El volumen y/o la rigidez
pueden impedir un sellado efectivo del triple punto. Adicionalmente, el uso del material sellable estampado proporciona
un sellado de triple punto sustancialmente mas facil porque el material sellable se concentra donde se necesita, en
las regiones de sellado, sin contribuir significativamente al contenido no papel de la pelicula de empaque.

La Figura 5 muestra otra modalidad de un empaque 20 que incluye una o mas regiones de ftriple punto 25. En la
modalidad ilustrada de la Figura 5, el empaqgue 20 es una bolsa de fondo plano con fuelles laterales terminados. Las
piezas laterales terminan en las regiones de triple punto 25, y las peliculas que se encuentran en el triple punto incluyen
el panel frontal, el panel posterior y el panel lateral. Adicionalmente, las regiones de triple punto 25 estéan en cada
esquina de la parte inferior, donde el panel inferior se encuentra con un panel lateral y frontal/trasero. Cada uno de los
paneles esta hecho de una pelicula de empaque a base de papel 500. Muchos otros formatos de empaque incluyen
regiones de triple punto como puede contemplarse por un experto en la técnica.

Cuando la pelicula de empaque a base de papel se usa para una configuracién de empaque que incluye un fuelle, la
pelicula puede tener un peso base en un intervalo de aproximadamente 60 g/m? a aproximadamente 140 g/m?. El
peso base en un intervalo de aproximadamente 60 g/m? a aproximadamente 140 g/m? refleja una estructura de pelicula
de empaque a base de papel que puede tener un alto contenido de papel y una buena conversién del empaque. En
otras palabras, la pelicula tiene propiedades tales como rigidez moderada y alta transferencia de calor para funcionar
bien en equipos de empaque de alta velocidad.

La efectividad del sellado de triple punto (es decir, la presencia de un espacio) puede determinarse mediante pruebas
de fuga del empaque tales como las descritas en ASTM D3078, Método de prueba estandar para la determinacién de
fugas en empaques flexibles mediante emision de burbujas. Como se indica en este método de prueba, la prueba
puede no analizar las aberturas pequefias en los sellos, pero este método de prueba esta disefiado para determinar
si hay fugas que serian perjudiciales para productos especificos. Para probar el empaque que tiene sellos que incluyen
regiones de triple punto, formadas a partir de peliculas de empaque a base de papel, el agua puede usarse como
fluido de inmersién y el nivel de vacio completo debe mantenerse durante 30 segundos. El nivel de vacio completo
depende en gran medida de la configuracién del empaque y debe elegirse de manera que el empaque se haya inflado,
lo que obliga a que cualquier gas de espacio libre interno al empaque se evacle a través de pequefias fugas en la
region del triple punto. Sin embargo, se debe tener cuidado de no aumentar la presién a un punto donde los sellos y
el material de empaque se dafien o se vean comprometidos de cualquier otra manera.

Una version modificada de la prueba ASTM D3078 incluye la implementacion de una presion aplicada dentro del
empaque. Esto puede lograrse mediante el uso de una aguja y un tapdn. Se coloca un septum en el empaque y
subsecuentemente se perfora con una aguja. El aire puede empujarse dentro del empaqgue a través de la aguja a una
velocidad controlada, aumentando la presion interna en 0,05 bar cada 3 segundos. Al aumentar cuidadosamente la
velocidad de aire y monitorear la presion, puede evaluarse la calidad de la hermeticidad del paquete. El empaque se
prueba bajo el agua y se sefiala la presion requerida para formar burbujas que provienen del area del triple punto.

Otros ensayos que pueden usarse para detectar un sellado insuficiente en la regién del triple punto incluyen la prueba
de penetracién de colorante (Rodamina) o el analisis por microscopia. Puede usarse una técnica de microscopia para
ubicar el espacio 16 dentro de la region de triple punto 15, tal como el espacio 16 mostrado en la Figura 7. Se cree
que las dimensiones fisicas del espacio 16 pueden ser diferentes a lo largo de la longitud de la regién de triple punto
15. Se puede realizar un analisis de microscopia para medir una 0 mas porciones del espacio 16 para determinar el
tamafio del espacio 16.

La descripcidon se describe ahora con referencia a los siguientes ejemplos.
Ejemplos

Los Ejemplos de la Invencién 1A, 1B y 1C son laminados que se usaron como material de envoltura de flujo horizontal
y se probaron como se describe mas abajo. Los resultados de la prueba pueden encontrarse en la Tabla 1. El formato
de estas muestras fue como el empaque sellado ilustrado en la Figura 4.

El Ejemplo de la Invencidn 1A se produjo mediante el laminado de un material de 67 g/m? papel kraft blanqueado sin
recubrimiento a una pelicula de BOPP metalizada de 8 micras. Se aplicé un adhesivo de mezcla de latex/caseina al
lado metalizado de la pelicula BOPP con un peso de 1,5 g/m? para la laminacion, mediante el uso de un proceso de
laminacién de unién himeda. Se recubrid con patron un material de sellado en frio de latex de caucho natural sobre
el lado no metalizado de la pelicula de BOPP. El sello frio se aplicd a aproximadamente 5 g/m? en un patrén como el
que se muestra en la Figura 3. El sello en frio cubrié aproximadamente el 20 % de la superficie de la pelicula BOPP.
Se aplicd un barniz de liberacion a la superficie exterior del papel con un peso base en seco de aproximadamente 1,8
g/m2.
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El Ejemplo de la Invencién 1B se produjo de una manera similar al Ejemplo de la Invencién 1A. A 50 g/m? se us6 para
reemplazar el papel de 67 g/m? articulo del Ejemplo de la Invencion 1A.

El Ejemplo de la Invencién 1C se produjo de una manera similar al Ejemplo de la Invencién 1A. Se us6 una pelicula
OPET de 8 micras recubierta con SiOx para reemplazar la pelicula BOPP metalizada del Ejemplo 1A inventivo. El lado
recubierto con SiOx de la pelicula OPET se laminé orientado hacia el papel y el material de sellado en frio se recubrid
con un patrén sobre el lado OPET del laminado.

El Ejemplo Comparativo 1 es una "pelicula de empague comun" que se produjo mediante el uso de técnicas de
laminacién de unidn en seco y aplicacién de sellado en frio similares a las del Ejemplo de la Invenciéon 1A. Como se
usa en la presente, una "pelicula de empaque comun" es una pelicula de empaque que no incluye los elementos o
propiedades de las peliculas de empaque a base de papel descritas en la presente descripcion. Dado que no se usa
ningun componente de papel en la estructura de pelicula de empaque comun, se cree que la pelicula de empaque
comun usada no es reciclable dentro de la corriente de reciclado de papel. La estructura de pelicula de empaque
comun tiene un grosor total de alrededor de 50 micras y esta hecha de BOPP. El sello frio se aplica tipicamente en
patrén en cantidades de 3 g/m? a 6 g/m? peso seco. Este tipo de estructura funciona bien en una linea de empaque y
proporciona sellos herméticos al empaque que tiene una regioén de triple punto. El ejemplo medido se tomd de una
muestra de empaque que ya esta disponible comercialmente y se usa ampliamente.

Los Ejemplos de la Invencion 1A, 1B, 1C y el Ejemplo Comparativo 1 se formaron en paquetes de estilo de envoltura
de flujo y se probaron en busca de fugas en la region de triple punto del sello de acuerdo con ASTM D3078. Se sefiala
el ancho del sello transversal (es decir, la longitud de la regidon de triple punto). Como puede verse en la Tabla 1, la
presién a la que se detectan las fugas del triple punto es significativamente mayor para los Ejemplos de la Invencién
en comparacion con los productos comerciales probados. Los productos comerciales (sin componente de papel) se
validan para que sean suficientemente herméticos. Por lo tanto, se puede concluir que los Ejemplos de la Invencion
1A, 1By 1C proporcionan suficiente hermeticidad e incluyen reciclabilidad mejorada (alto contenido de papel), facilidad
de conversién del empaque, propiedades de barrera y sellado hermético en comparacion con las estructuras plasticas
completas comerciales actuales.

Tabla 1: Descripcion general de las mediciones de hermeticidad para el area del triple punto mediante el uso de la
prueba de presién modificada (basada en ASTM D3078)

Referencia Estructura Presién (mbar) Ancho del érea
de sellado (um)
Inventiva Laca de liberacion (1,8 g/m?) // Impresién // Papel (67
Ejemplo 1A g/m?) /I Adhesivo // Alu//OPP(8um) // Sello en frio (5 46,5 4.1
g/m?)
Inventiva Laca de liberacion (1,8 g/m?) // Impresion // Papel (50
Ejemplo 1B g/m?) I/ Adhesivo // Alu//OPP(8um) // Sello en frio (5 43,0 4.1
g/m?)
Inventiva Laca de liberacion (1,8 g/m?) // Impresién // Papel (67
Eiemolo 1C g/m2)// Adhesivo // SiOx // OPET(8um) // Sello en frio 44,0 41
femplo ™ | (5 gm?)
Comparativa| BOPP // Impresion // Adhesivo // BOPP // Sellado en
Ejemplo 1 | frio 18-28 5,2-8,1

Los Ejemplos de la Invencion 2A y 2B son laminados que se usaron como material de envoltura de flujo horizontal y
se probaron como se describe mas abajo. Los resultados de la prueba pueden encontrarse en la Tabla 2. El formato
de estas muestras fue como el empaque sellado ilustrado en la Figura 4.

El Ejemplo de la Invencion 2A se produjo mediante la laminacion de un material de 50 g/m? papel kraft blanqueado sin
recubrimiento a una pelicula OPET de 4,5 micras recubierta con SiOx. Se aplicd un adhesivo de mezcla de
latex/caseina aun peso de 1,5 g/m? para la laminacion, mediante el uso de un proceso de laminacion de unién himeda.
El lado recubierto con SiOx de la pelicula OPET se laminé orientado hacia el papel. Serecubrié un material de poliéster
a base de solvente sellable por calor sobre el lado de pelicula OPET del laminado. El poliéster se aplicd a
aproximadamente 3,5 g/m? en un patron como el que se muestra en la Figura 3. El sello térmico cubri6
aproximadamente el 20 % de la superficie de la pelicula OPET.

El Ejemplo de la Invencién 2B se produjo de una manera similar al Ejemplo de la Invencién 2A. En el Ejemplo de la
Invencion 2A, el recubrimiento termofusible se aumentd a un peso de recubrimiento de aproximadamente 9 g/m?.

El Ejemplo Comparativo 2 es una pelicula de empaque que se produjo mediante el laminado de un 67 g/m? papel kraft
blanqueado sin recubrimiento a una pelicula de BOPP metalizada de 8 micras. La pelicula BOPP tenia una superficie
termosellable opuesta a la metalizacién. En el Ejemplo Comparativo 2, la superficie sellable por calor de la pelicula
BOPP es una capa delgada de la pelicula BOPP. No se usé ningun otro material de sellado en la pelicula BOPP. El
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grosor exacto de la capa de sellado no se determing; sin embargo, se cree que el grosor de la capa de sellado es
menor o igual a 2 pm.

Como puede verse en la Tabla 2, la presién a la que se detectan las fugas del triple punto es significativamente mayor
para los Ejemplos de la Invencién en comparacion con el Ejemplo Comparativo 2. Los resultados mostrados en la
Tabla 2 indican que no hay suficiente material de sellado disponible para que el Ejemplo Comparativo llene los
espacios formados en areas tales como el triple punto. Para sortear los desafios experimentados en la realizacién del
Ejemplo Comparativo 2, se cree que una pelicula delgada necesitaria combinarse con un material de sellado adicional.
Adicionalmente, una mayor cantidad de material de sellado mejora la hermeticidad. El aumento de la hermeticidad se
muestra por el aumento de la presién que se observa cuando se pasa de 3,5 g/m? material de sellado (Ejemplo
inventivo 2A) a 9 g/m? material de sellado (Ejemplo inventivo 2B).

Tabla 2: Descripcion general de las mediciones de hermeticidad para el area del triple punto mediante el uso de la
prueba de presiéon modificada (basada en ASTM D3078)

Ejemplo Esfructura Presion Ancho del area
omp (mbar) de sellado (um)
Inventiva Papel (50 g/m?) // Adhesivo // SiOx // OPET (4,5 37 15

Ejemplo 2A micras) // Sello térmico (3,5 g/m?)

~— [

Inventiva Papel (50 g/m?) // Adhesivo // SiOx // OPET (4,5 69 15
Ejemplo 2B micras) // Sello térmico (9,0 g/m?) ’
Ejemplo Papel (50 g/m2) // Adhesivo // Alu // BOPP (8 micras) 20 4,8

comparativo 2

Las modalidades de la descripcién proporcionan peliculas de empaqgue a base de papel que tienen un alto contenido
de papel. En la Tabla 3, se muestra el contenido de papel diferente de cada uno de los Ejemplos de la Invencién. La
Tabla 3 muestra que se alcanza un objetivo minimo predeterminado de 80 % de contenido de papel en peso en cada
Ejemplo de la Invencién que se ha procesado eficazmente en una linea de empaque donde el formato de empaque
tiene al menos dos puntos triples.

Tabla 3: Descripcion general del contenido del papel y las propiedades de barrera de los Ejemplos de la Invencion

Eermplo Eetuctura C‘;”Lﬁ?'g%dne WVTR a 38 °C 90 %|OTR a 23 °C 50 %
jemp P eso rH (g/m?24 h) | rH (cm¥/m?*24 h)

Laca de liberacién (1,8 g/m2) /
Inventiva Impresion // Papel (67 g/m?) /I o

Ejemplo 1A | Adhesivo // Alu // BOPP(8um) /I 84 % <05 <50
Sello en frio (5 g/m2)

Laca de liberacion (1,8 g/m?) //
Inventiva Impresion // Papel (50 g/m?) / o

Ejemplo 1B | Adhesivo // Alu // BOPP(8um) /I 80 % <05 <50
Sello en frio (5 g/m?)

Laca de liberacién (1,8 g/m2) /
Inventiva Impresién /I Papel (67 g/m?) [/ o

Ejemplo 1C | Adhesivo // SiOx // OPET(8um) // 80 % <1.5 <0.5
Sello en frio (5 g/m2)

Comparativa | BOPP // Impresién // Adhesivo // o

Ejemplo 1 | BOPP // Sellado en frio 0% <3 <600

Papel (50 g/m?) // Adhesivo // SiOx

Inventva |\ S5ET 4 5 micras) // Sello térmico 85 % <1,5 <0,5
Ejemplo 2A 5
(3,5 g/m?)
Inventiva Papel (50 g/m?)?) // Adhesivo // SiOx
/I OPET(4,5 micras) // Sello térmico 84 % <1,5 <0,5

Ejemplo 2B (9,0 g/m?)

Ejemplo Papel (50 g/m?) // Adhesivo // Alu //

0,
comparativo 2 |BOPP (8 micras) 88 % <0,5 <50

* El contenido de papel se calcula al asumir 1 g/m? de tinta cuando se imprime, 20 % de cobertura de todos los
recubrimientos de sellado, 1,4 g/m® densidad para BOPET y 0,91 g/m® densidad para BOPP.
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REIVINDICACIONES
Una pelicula de empaque a base de papel que comprende:

un componente de papel,

una pelicula polimérica que comprende un grosor en un intervalo de 2 um a 10 um, la pelicula polimérica
recubierta con un material de barrera,

un material sellable estampado,

en donde la pelicula polimérica se ubica entre el componente de papel y el material de sellado estampado,
el material de barrera se localiza entre la pelicula polimérica y el componente de papel, y

la composicion total de la pelicula de empaque a base de papel comprende mayor o igual a 80 %, mayor
oigual al 85 %, mayor oigual al 90 % o mayor o igual al 95 %, en peso, del componente de papel.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde el material de barrera
es uno de un metal, un 6xido de metal u éxido inorganico.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-2, en donde
el material de barrera se une al componente de papel mediante un adhesivo.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-3, en donde
el material sellable es sellable por calor.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-3, en donde
el material sellable es un sello frio sensible a la presion.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-5, en donde
el material sellable tiene un peso base de en un intervalo de aproximadamente 1 g/m? a aproximadamente 10
g/m?.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-6, en donde
la pelicula polimérica es una de una pelicula BOPP, una pelicula BOPET o una pelicula OPLA.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1-7, que
comprende ademas una capa adhesiva que une el componente de papel a la pelicula polimérica.

La pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con la reivindicacién 8, en donde la capa adhesiva
comprende un material que es sensible al agua.

Un empaque sellado que comprende una pelicula de empaque a base de papel de acuerdo con una cualquiera
de las reivindicaciones 1-9.

El empaque sellado de acuerdo con la reivindicacién 10, en donde el empaque sellado tiene una configuracion
de empaque que incluye una o mas regiones de sellado de triple punto, y cada una de las regiones de sellado
de triple punto comprende el material sellable.

El empaque sellado de acuerdo con la reivindicacién 11, en donde cada una de las regiones de sellado de triple
punto no emite burbujas cuando se prueba la fuga de acuerdo con ASTM D3078 mediante el uso de una presién
interna del empaque mayor que 20 mbar.

El empaque sellado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 11-12, en donde la configuraciéon
del empaque es una envoltura o sobre de flujo y el peso base de la pelicula de empaque a base de papel esta
en un intervalo de aproximadamente 35 g/m? a aproximadamente 80 g/mZ.

El empaque sellado de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 11-13, en donde la configuraciéon

del empaque incluye un fuelle y el peso base de la pelicula de empaque a base de papel esta en un intervalo
de aproximadamente 60 g/m? a aproximadamente 140 g/m?.
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