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DESCRIPCION
Empaque apto para horno
Campo técnico

Esta solicitud se relaciona con el empaque adecuado para aplicaciones de coccién y recalentamiento en horno.
Especificamente, el empaque estd compuesto por componentes de bandeja y tapa diseflados para sellar
herméticamente un componente alimenticio en su interior.

Antecedentes

Las bandejas a base de fibra con revestimientos a base de polimeros se han usado para muchas aplicaciones. Estas
aplicaciones incluyen empaque para varios articulos, incluidos productos industriales o bienes de consumo y productos
alimenticios. Un componente a base de fibra de la bandeja tiene ventajas de bajo costo, bajo peso, reciclabilidad,
aislamiento térmico, tacto tangible y alta rigidez. El revestimiento a base de polimero se afiade para mejorar las
propiedades fisicas de la bandeja, que incluyen las propiedades de sellado, resistencia a la humedad, barrera contra
gases, resistencia y durabilidad a la grasa y al sabor.

A menudo, el componente a base de fibra se recubre con una fina capa de polietileno para lograr los beneficios de un
revestimiento polimérico. Sin embargo, puede obtenerse méas funcionalidad mediante el uso de un revestimiento
prefabricado y adherirlo al componente a base de fibra. Los revestimientos prefabricados, hechos principalmente de
polimeros a base de polietilieno, se usan en algunas aplicaciones donde el componente a base de fibra y el
revestimiento polimérico pueden separarse para su eliminacién.

Las bandejas a base de fibra que se disefian para aplicaciones aptas para horno han usado revestimientos hechos de
polimeros resistentes a altas temperaturas tales como poliéster y poliamida. Los revestimientos hechos de polimeros
resistentes a altas temperaturas son dificiles de adherir al componente a base de fibra y requieren un componente
adhesivo adicional entre el componente a base de fibra y el revestimiento. Adicionalmente, los revestimientos
resistentes a altas temperaturas pueden ser dificiles de retirar del componente a base de fibra una vez que se adhieren.

El documento US4455184 se refiere a laminados que comprenden poliéster y cartén de papel y a un proceso para
formar tales laminados.

Resumen

Existe la necesidad de un revestimiento para una bandeja a base de fibra que 1) pueda adherirse facilmente a un
componente a base de fibra de la bandeja a base de fibra sin componentes adhesivos adicionales, 2) pueda sobrevivir
a las temperaturas y condiciones del horno sin separarse del componente a base de fibra y 3) pueda separarse
facilmente del componente a base de fibra al desprenderlo manualmente.

La presente solicitud describe un empaque adecuado para cocinar alimentos en un horno convencional.
Especificamente, el empaque comprende una bandeja y una tapa. La bandeja es una bandeja a base de fibra,
revestida con una pelicula polimérica. La tapa puede sellarse térmicamente a la superficie revestida del compuesto de
bandeja para encerrar un producto alimenticio. El empaque puede usarse en aplicaciones de coccién o
recalentamiento aptas para horno hasta 220 °C. Adicionalmente, el revestimiento puede separarse del componente a
base de fibra manualmente. La presente invencién se refiere a un compuesto de bandeja apto para horno como se
define en las reivindicaciones 1-9 y a un empaque como se define en la reivindicaciéon 10-12. El compuesto de bandeja
apto para horno tiene un revestimiento de base polimérica con i) una capa de superficie exterior que comprende un
poliéster y ii) una capa de superficie interior que comprende una poliolefina. El compuesto de bandeja apto para horno
también tiene un componente a base de fibra que se conecta a la capa de superficie interior del revestimiento a base
de polimérico. El revestimiento de base polimérica también puede tener al menos una capa interna ubicada entre la
capa de superficie exterior y la capa de superficie interior. La capa interna puede contener un polimero de barrera.

En una modalidad, el compuesto de bandeja apto para horno tiene un revestimiento de base polimérica con i) una
capa de superficie exterior que comprende un poliéster, ii) una primera capa interna que comprende un primer
polietileno modificado (es decir, capa de unién), iii) una segunda capa interna que comprende una primera poliamida,
iv) una tercera capa interna, v) una cuarta capa interna que comprende una segunda poliamida independiente de la
primera poliamida, vi) una quinta capa interna que comprende un segundo polietileno modificado independiente del
primer polietileno modificado y vii) una capa de superficie interior que comprende una poliolefina. Las capas pueden
estar en el orden enumerado aqui. El revestimiento puede tener solo las siete capas enumeradas (es decir, sin capas
adicionales). El compuesto de bandeja apto para horno también tiene un componente a base de fibra conectado a la
capa de superficie interior del revestimiento a base de polimérico. La tercera capa interna puede contener un tercer
polietileno modificado independiente del primer y segundo polietileno modificado. La tercera capa interna puede
contener un copolimero de etileno alcohol vinilico.
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Cualquiera de las modalidades del compuesto de bandeja apto para horno puede tener una poliolefina que es un
copolimero de acetato de etilenvinilo. El copolimero de acetato de etilenvinilo puede tener un contenido de acetato de
vinilo de al menos 5 % en peso. El copolimero de acetato de etilenvinilo puede tener un contenido de acetato de vinilo
de al menos 12 % en peso.

Cualquiera de las modalidades del compuesto de bandeja apto para horno puede tener un revestimiento de base
polimérica que esta al menos parcialmente reticulado. Algunas o todas las capas del revestimiento a base de polimero
pueden coextrudirse.

En cualquiera de las modalidades del compuesto de bandeja apto para horno, el revestimiento a base de polimero
puede fijarse de manera desmontable al componente a base de fibra. El revestimiento a base de polimero y el
componente a base de fibra son separables manualmente. La fuerza para separar el revestimiento a base de polimero
y el componente a base de fibra es de aproximadamente 10 N/m a 500 N/m.

En cualquiera de las modalidades del compuesto de bandeja apto para horno, el componente a base de fibra puede
ser un papel formable. El componente a base de fibra puede ser una cartulina apta para horno. En cualquier modalidad,
el revestimiento a base de polimero puede ser directamente adyacente al componente a base de fibra. La invencién
también se refiere a un empaque como se define en las reivindicaciones 10-12. El empaque puede tener cualquiera
de las modalidades descritas de un compuesto de bandeja apto para horno, y un producto alimenticio. El producto
alimenticio se sella herméticamente entre la tapa y la capa de superficie exterior del revestimiento de base polimérica.
Después de la exposicién a condiciones de horno de 220 °C durante 45 minutos, el revestimiento a base de polimero
puede permanecer conectado al componente a base de fibra en la misma medida en que el revestimiento a base de
polimero y el componente a base de fibra estaban conectados antes de la exposicién al horno. Después de la
exposicion a condiciones de horno de 220 °C durante 45 minutos, el revestimiento a base de polimero puede
permanecer conectado al componente a base de fibra en al menos el 80 % del area en la que el revestimiento a base
de polimero y el componente a base de fibra se conectaron antes de la exposicién al horno.

Las modalidades del empaque pueden tener una tapa que se forma al vacio sobre el producto alimenticio. Algunas
modalidades pueden tener una segunda tapa que esta sellada a una superficie exterior de la tapa.

Breve descripcién de las figuras

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

La Figura 1 es una vista en seccidn transversal de una modalidad de un compuesto de bandeja;

La Figura 2 es una vista despiezada de una modalidad de un material de bandeja compuesta;

La Figura 3 es una vista despiezada de otra modalidad de un material de bandeja compuesto;

La Figura 4 es una vista en seccion transversal de una modalidad de un producto empaquetado;

La Figura 5 es una vista en seccion transversal de otra modalidad de un producto empaquetado;

La Figura 6 es una vista en seccion transversal de otra modalidad de un producto empaquetado;

La Figura 7 es una vista en seccion transversal de una modalidad de un revestimiento de base polimérica;
La Figura 8 es una vista en seccion transversal de otra modalidad de un revestimiento de base polimérica;
La Figura 9 es una vista de una modalidad de un empaque en un horno;

La Figura 10 es una vista de una modalidad de un compuesto de bandeja;

La Figura 11 es una vista de otra modalidad de un compuesto de bandeja; y

La Figura 12 es una vista de otra modalidad de un compuesto de bandeja.

Las figuras no estan necesariamente a escala. Los nimeros similares usados en las figuras se refieren a componentes
similares. Se entendera, sin embargo, que el uso de un nimero para referirse a un componente en una figura dada no
pretende limitar el componente en otra figura etiquetada con el mismo nimero.

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

Descripcidn detallada

En la presente descripcién se describe un empaque configurado para calentar el producto empacado en el horno. El
empagque tiene al menos un compuesto de bandeja a base de fibra apto para horno y una tapa que puede sellarse
herméticamente a la bandeja. El producto puede empacarse y distribuirse para uso institucional, catering o venta al
por menor, a través de condiciones de temperatura ambiente, refrigeradas o congeladas. El empaque esta disefiado
para poder soportar el calentamiento en un horno para cocinar o recalentar el producto empacado en el mismo. El
empagque es Unico porque tiene un revestimiento que contiene poliolefina, pero soporta las condiciones del horno. El
contenido de poliolefina permite un empaque mas fécil, sin el uso de un adhesivo adicional para adherir el revestimiento
al componente de bandeja a base de fibra. Después de su uso, los componentes de la bandeja pueden separarse
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para facilitar su reciclaje y eliminacion.

Una modalidad de las bandejas descritas en la presente descripcién se muestra en la Figura 1. El compuesto de
bandeja (50) puede ser un componente a base de fibra (40) revestido con una pelicula polimérica delgada (10), por
ejemplo, un revestimiento a base de polimero. El componente a base de fibra (40) en el compuesto de bandeja (50)
proporciona, entre otras cosas, la rigidez requerida para la bandeja, la sostenibilidad elevada en comparacién con los
materiales a base de polimeros, el tacto natural y el aislamiento térmico. El compuesto de bandeja (50) tiene una parte
inferior (52), paredes laterales (54) que se extienden desde la parte inferior y una brida (56) que se extiende desde las
paredes laterales (54) alrededor del perimetro del compuesto de bandeja (50).

Una porcién recortada de la Figura 1 se detalla en las Figuras 2 y 3. Ambas figuras muestran modalidades del
compuesto de bandeja (50) que tienen el componente a base de fibra (40) conectado directamente al revestimiento a
base de polimero (10) en las superficies interiores de cada uno (42 y 14, respectivamente). La superficie exterior del
componente a base de fibra (44) es opuesta a la superficie interior del componente a base de fibra (42) y se ubica en
la superficie exterior del compuesto de bandeja (50). La superficie exterior del revestimiento a base de polimero (12)
es opuesta a la superficie interior del revestimiento a base de polimero (14) y esta en el interior del compuesto de
bandeja (50), y se expondria a un producto que puede empacarse en la bandeja (no mostrado en las Figuras 1, 2 o
3).

La modalidad de la Figura 2 tiene un revestimiento polimérico (10) con dos capas. La capa de superficie interior del
revestimiento (22) esta en la superficie interior del revestimiento (14) y la capa de superficie exterior del revestimiento
(20) esta en la superficie exterior del revestimiento (12). La modalidad de la Figura 3 tiene un revestimiento polimérico
(10) con la capa de superficie interior (22), la capa de superficie exterior (20) y una primera capa interna (24) ubicada
entre la capa de superficie exterior (20) y la capa de superficie interior (22).

Las modalidades ilustrativas de los empaques descritos en la presente descripcién se muestran en las Figuras 4, 5y
6. Una tapa (60) puede sellarse al 4rea de la brida del compuesto de bandeja (50) (es decir, una tapa plana), como se
muestra en la Figura 4, o una tapa (60) puede aplicarse mediante el uso de un método de empaque al vacio en piel
(es decir, una tapa VSP), como se muestra en la Figura 5. La tapa (60) y el compuesto de bandeja (50) se conectan
con un sello hermético (62). Podrian usarse otras alternativas para aplicar una tapa al compuesto de bandeja (50),
siempre que el articulo empaquetado (70) esté encerrado entre el compuesto de bandeja (50) y la tapa (60). La
modalidad de la Figura 6 usa una segunda tapa (60’) parcialmente conectada a la superficie exterior de la primera
tapa (60).

El componente a base de fibra de la bandeja puede seleccionarse, por ejemplo, de cartulina, papel u otros materiales
a base de fibra. El componente a base de fibra puede ser un papel formable o una pieza bruta de cartulina que puede
doblarse en una configuracién de tipo bandeja. El componente a base de fibra puede ser una pieza fabricada mediante
un proceso de pulpa moldeada o una pieza producida directamente de una materia prima natural como madera o
bambu. El componente a base de fibra puede ser una parte fabricada de fibras poliméricas.

Papel formable, tal como FibreForm® (disponible de BillerudKorsnas®) permitir estiramiento y conformabilidad.
Tipicamente, los papeles formables estan disponibles en grados con peso base de 80, 100, 150 o 200 g/m?.

El componente a base de fibra puede ser una sola capa o multiples capas. Un componente a base de fibra multicapa
puede lograrse mediante el laminado de capas de papel.

El componente a base de fibra puede tener un recubrimiento. Los recubrimientos tipicos para materiales a base de
fibra aptos para horno incluyen arcilla o poliéster. Los recubrimientos de pigmentos de arcilla tipicamente contienen
pigmentos minerales u organicos blancos, un aglutinante de latex polimérico y auxiliares. El recubrimiento de pigmento
de arcilla generalmente proporciona una superficie uniforme de resistencia a la luz para la impresion. El componente
a base de fibra puede imprimirse, en uno o ambos lados, con graficos u otros signos. Las tintas usadas para la
impresién pueden ser aptas para horno. El componente a base de fibra impresa o recubierta puede lacarse o encerar
para mejorar la resistencia mecanica y a la humedad. Sin embargo, puede ser beneficioso mantener el exterior del
componente a base de fibra transpirable. Productos de carton apto para hornos tales como PrintKote® estan
disponibles de WestRock Company.

Para algunas aplicaciones, el componente a base de fibra, que puede ser apto para horno, puede ser apto para
contacto con alimentos. Pueden usarse pulpas blanqueadas de origen virgen, al menos en las superficies exteriores
del componente. También pueden aplicarse recubrimientos y tintas compatibles con el contacto con alimentos.

El componente a base de fibra debe tener una rigidez y rigidez adecuadas para la aplicacién. Las bandejas a base de
carton tienen preferentemente un peso base superior a 200 g/m? La rigidez del componente a base de papel
moldeable puede ajustarse con el peso base y la densidad de la capa de papel o las capas de papel y las capas a
base de polimero acompafiantes. La rigidez requerida depende en gran medida de la aplicacién y el tamafio/disefio
de la bandeja.
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El revestimiento de base polimérica (10) mostrado en los dibujos en seccién transversal de las Figuras 7 y 8 puede
ser una pelicula que tiene una capa de superficie exterior (20) en la superficie exterior (12) y una capa de superficie
interior (22) en la superficie interior (14). Preferentemente, la capa de superficie exterior (20) sobre la superficie exterior
(12) comprende un poliéster. Preferentemente, la capa de superficie interior (22) sobre la superficie interior (14)
comprende un copolimero de acetato de etilenvinilo (EVA). El revestimiento de base polimérica (10) contiene
opcionalmente cualquier nimero de capas internas que pueden incluir polimeros para funcionalidad tales como, pero
sin limitarse a, adhesién entre capas (tales como capas de unién de polietileno modificado), barrera (que reduce la
transmisién de oxigeno, humedad u otras especies quimicas), 0 mejora estructural (que mejora la termoformabilidad,
resistencia a la perforacién, etc.). Una modalidad mostrada en la Figura 8 tiene cinco capas internas (24, 26, 28, 30 y
32) y siete capas en total.

La estructura de revestimiento de la Figura 8 tiene una capa de superficie exterior (20) que comprende poliéster, una
primera capa interna (24) que comprende un primer polietilieno modificado, una segunda capa interna (26) que
comprende una primera poliamida, una tercera capa interna (28), una cuarta capa interna (30) que comprende una
segunda poliamida, una quinta capa interna (32) que comprende un segundo polietileno modificado, y una capa de
superficie interior (22) que comprende un copolimero de acetato de etilenvinilo. La tercera capa interna (28) puede ser
un tercer polietileno modificado. La tercera capa interna (28) puede ser un copolimero de etileno alcohol vinilico. La
primeray la segunda poliamida pueden ser la misma poliamida o pueden ser poliamidas diferentes. El primer, segundo
y tercer polietileno modificado pueden ser los mismos polietilenos modificados o pueden ser diferentes.

Como se usa en la presente, el término "capa" se refiere al grosor de un material o mezcla de materiales que puede
ser continuo o discontinuo. Como se usa en la presente, la frase "capa de superficie" aplicada a las capas de pelicula
de la presente descripcién se refiere a cualquier capa de pelicula que tiene menos de dos de sus superficies principales
adheridas directamente a otra capa de la pelicula. Por el contrario, la frase "capa interna", aplicada a las capas de
pelicula, se refiere a cualquier capa de pelicula que tiene ambas superficies principales adheridas directamente a otra
capa de la pelicula. El revestimiento a base de polimero (10) puede producirse mediante el uso de técnicas
tradicionales de procesamiento de peliculas tales como pelicula soplada, pelicula colada o laminacién. Como se usa
en la presente descripcién, el término "superficie externa" se refiere a una superficie del componente de bandeja (tal
como el componente de bandeja a base de fibra o el revestimiento polimérico) que no tiene contacto con otro
componente de bandeja. Igualmente, la "capa de superficie exterior" se refiere a la capa del revestimiento de base
polimérica que no tiene contacto con otro componente de la bandeja. La capa de superficie exterior del revestimiento
de base polimérica puede tener contacto con otros componentes del empaque, tal como la tapa. Como se usa en la
presente, el término "superficie interior" se refiere a una superficie del componente de bandeja que esta en contacto
con otra componente de bandeja (tal como las superficies del componente a base de fibra y el revestimiento polimérico
que estan conectados entre si). lgualmente, la "capa de superficie interior" se refiere a la capa del revestimiento de
base polimérica que esta en contacto con otro componente de bandeja, tal como el componente de base de fibra.

La estructura basica del revestimiento (10) y el proceso mediante el cual se fabrica pueden ser similares al descrito
en la descripcién de la patente europea EP1574328B1, presentada el 25 de febrero de 2005. El revestimiento puede
procesarse adicionalmente, como se describe a continuacién, para hacerlo adecuado para aplicaciones que implican
la adherencia a componentes a base de fibra y el procesamiento en condiciones de horno. El revestimiento a base de
polimero proporciona adhesién al componente a base de fibra con calor, sellos herméticos a la tapa, vida util adecuada
para el producto antes del calentamiento y/o recalentamiento en horno, resistencia al calor (como revestimiento) hasta
220 °C y es adecuado para el contacto con alimentos a través de la distribucién y el calentamiento. La Figura 9 muestra
el empaque (80) dentro de un horno (90). Como se usa en esta solicitud, un revestimiento es resistente al calor si
resiste la separacién del componente a base de fibra mientras experimenta calor y un posible aumento de la presion
(presion interna a un empaque completamente o parcialmente sellado). El revestimiento puede tener un grosor de
aproximadamente 25 um a 500 um, o de aproximadamente 50 pm a 300 um.

La superficie exterior del revestimiento a base de polimero puede comprender un poliéster. Como se usa en toda esta
solicitud, el término "poliéster" o "PET" se refiere a un homopolimero o copolimero que tiene un enlace éster entre
unidades de monémero. Los poliésteres pueden incluir un homopolimero o copolimero de ésteres alquil-arométicos,
que incluyen, pero no se limitan a, tereftalato de polietileno (PET), tereftalato de polietileno amorfo (APET), furanoato
de polietileno (PEF), tereftalato de polietileno modificado con glicol (PETG) y tereftalato de polibutileno (PBT); un
copolimero de tereftalato e isoftalato que incluye, entre otros, copolimero de tereftalato/isoftalato de polietileno, tal
como acido isoftalico (IPA) (tereftalato de polietileno modificado (PETI)); un homopolimero o copolimero de ésteres
alifaticos que incluyen, pero no se limitan a, acido polilactico (PLA), acido poliglicélico (PGA); polihidroxialconatos que
incluyen, pero no se limitan a, polihidroxipropionato, poli(3-hidroxibutirato) (PH3B), poli(3-hidroxivalerato) (PH3V),
poli(4-hidroxibutirato)  (PH4B),  poli(4-hidroxivalerato) (PH4V), poli(5-hidroxivalerato) (PH5V),  poli(6-
hidroxidodecanoato) (PHED); y mezclas de cualquiera de estos materiales. La capa de superficie exterior puede
comprender al menos 50 %, 60 %, 70 %, 80 % o 90 % de poliéster. Idealmente, la capa de superficie exterior esta
compuesta de al menos 95 % de poliéster.

La capa de superficie exterior del revestimiento también puede ser la capa que se conecta a la tapa y a cualquier otro

componente del empaque. Como se muestra en la modalidad de la Figura 4, la tapa (60) se conecta al compuesto de
bandeja (50) mediante el uso de un sello hermético (62) en la brida de la bandeja. Como se muestra en la modalidad
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de la Figura 5, la tapa (60) se conecta al compuesto de bandeja (50) mediante el uso de un sello hermético (62) a lo
largo de la brida y porciones de la pared lateral y la parte inferior de la bandeja. El sello hermético puede formarse
mediante cualquier método conocido que incluye el sellado térmico, el sellado ultrasénico y la soldadura por RF. La
unién entre la tapa (60) y el compuesto de bandeja (50) puede ser removible manualmente para su eliminacién en el
momento de su uso. El material de la superficie exterior del revestimiento puede configurarse para una unién adecuada
a la tapa y otros componentes del empaque de manera que pueda formarse un empaque hermético para encerrar el
producto alimenticio (70) en el mismo.

Antes de unirla al componente de base de fibra, la superficie interior del revestimiento de base polimérica puede
tratarse superficialmente para aumentar la energia superficial. Como se usa en la presente, la frase "tratado de
superficie" aplicada a las capas de pelicula se refiere a cualquier técnica que altera la energia superficial (o tensién
superficial) de una capa de pelicula y puede incluir técnicas tales como, pero sin limitarse a, tratamiento de corona,
llama y plasma, ozono, descarga eléctrica de ultra alta frecuencia, bombardeo con UV o laser y cebado quimico.

El tratamiento de superficie permite que el revestimiento a base de polimero se conecte al componente a base de fibra
de la bandeja, en condiciones de calentamiento, sin el uso de un material adhesivo adicional. Es decir, el revestimiento
a base de polimero puede conectarse directamente al componente a base de fibra. En otras palabras, el revestimiento
a base de polimero puede estar adyacente al componente a base de fibra. En algunas modalidades, el componente a
base de fibra es directamente adyacente a la capa de superficie interior del revestimiento a base de polimero. En
algunas modalidades, el revestimiento a base de polimero puede conectarse a y adyacente al componente a base de
fibra. En algunas modalidades, la capa de superficie interior del revestimiento a base de polimero puede conectarse a
y adyacente directamente a la superficie interior del componente a base de fibra. En una o mas modalidades, el
revestimiento a base de polimero y el componente a base de fibra se conectan y son directamente adyacentes entre
si. Como se usa en la presente, "conectado" o "conectado directamente" significa que los componentes estan unidos
entre si y requeririan una fuerza para separarlos. Como se usa en la presente descripcién, "adyacente" o "directamente
adyacente" significa que no hay material intermedio entre los componentes.

El revestimiento de base polimérica puede fijarse de manera desmontable al componente de base de fibra. En una o
méas modalidades, el revestimiento a base de polimero se fija de manera desmontable directamente al componente a
base de fibra. El tratamiento de superficie de la superficie interior del revestimiento debe producir una tensién
superficial de al menos 36 dina/cm (0,036 N/m), con mayor preferencia al menos 38 dina/cm (0,038 N/m).

La fuerza requerida para separar el componente a base de fibra de la bandeja y la superficie interior del revestimiento
puede ser lo suficientemente alta como para sobrevivir a las tensiones del calentamiento del producto en el horno
dentro del empaque, pero lo suficientemente baja como para que los dos materiales puedan separarse manualmente
(desprendidos a mano). La separacion de los componentes de la bandeja permite la eliminaciéon de cada componente
en su propia corriente de desecho. Tras la separacién, el revestimiento polimérico debe permanecer completamente
intacto y el componente a base de fibra puede experimentar algun desgarre de fibra. Algunas fibras pueden adherirse
al revestimiento tras la separacién. Una porcién significativa del componente a base de fibra puede permanecer unido
al revestimiento separado. Alternativamente, el revestimiento puede separarse limpiamente del componente a base
de fibra (sin desgarre de fibra). La separacién del revestimiento del componente a base de fibra puede medirse
mediante el uso de equipos de prueba de traccion de acuerdo con ASTM F9O04. La fuerza para separar el revestimiento
del componente a base de fibra puede ser de aproximadamente 10 N/m a 500 N/m, o de aproximadamente 20 N/m a
475 N/m, o de aproximadamente 30 N/m a 450 N/m.

La capa de superficie interior (22) del revestimiento puede comprender una poliolefina. Como se usa en la presente,
el término "poliolefina" se refiere a homopolimeros o copolimeros, que incluyen, por ejemplo, bipolimeros,
terpolimeros, que tienen un enlace metileno entre unidades de monémero que puede formarse por cualquier método
conocido por los expertos en la técnica. Los ejemplos adecuados de poliolefinas incluyen polietileno, polietileno de
baja densidad, polietileno de baja densidad lineal, polietileno de muy baja densidad, polietileno de ultra baja densidad,
polietileno de densidad media, polietileno de alta densidad, copolimeros de etileno/propileno, polipropileno, copolimero
de propileno/etileno, poliisopreno, polibutileno, polibuteno e iondmeros. La capa de superficie interior del revestimiento
puede comprender cualquier poliolefina, preferentemente un copolimero de polietileno, con mayor preferencia,
copolimero de acetato de etilenvinilo. La capa de superficie interior puede ser al menos 50 % de poliolefina o, con
mayor preferencia, mas del 90 % de poliolefina.

Como se usa en toda esta solicitud, el término "acetato de etilenvinilo" o "EVA" se refiere a copolimeros compuestos
de unidades repetidas de etileno y acetato de vinilo. Los copolimeros de acetato de etilenvinilo pueden representarse
mediante la férmula general: [(CH2-CH2),-((CH2 - CH(COO)(CH3))m]. El contenido de acetato de vinilo puede variar
de menos de 2 % a mas de 95 % en peso (de la composicién total de EVA). El contenido de acetato de vinilo de los
copolimeros EVA para aplicaciones de empaque puede variar de 2 % a 40 % en peso. Tipicamente, el contenido de
acetato de vinilo de los copolimeros de EVA para aplicaciones de empaque puede variar de aproximadamente 2 % a
28 % en peso. Las modalidades preferidas del empaque y el compuesto de bandeja incluyen un revestimiento con
una capa de superficie interior que comprende un copolimero EVA con un contenido de acetato de vinilo de al menos
12 %.
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Una o mas de las capas internas opcionales del revestimiento podrian comprender un polimero de barrera tal como
poliamida o EVOH. Se conoce generalmente que los polimeros de barrera o materiales de barrera reducen la
transmisién de un gas o vapor de agua a través de la pelicula. Estos materiales pueden ser necesarios para algunas
aplicaciones para preservar el producto alimenticio empaquetado durante la distribucién. Por ejemplo, en algunos
casos se requiere una barrera contra la humedad para evitar que un producto se seque (pierda contenido de humedad).
En otros casos, se requiere una barrera de oxigeno para evitar que el oxigeno de entrada degrade un producto
prematuramente. Los materiales de barrera se conocen generalmente en la industria y se usan tipicamente para
preservar la calidad de un producto y extender la vida util del producto empaquetado. Los materiales de barrera se
usan tipicamente para productos alimenticios sensibles al oxigeno empaquetados de varias maneras, que incluyen el
empagque al vacio en piel (VSP) y el empaque en atmdsfera modificada (MAP).

Las modalidades que incluyen un material de barrera al oxigeno pueden proporcionar una tasa de transmisién de
oxigeno de menos de aproximadamente 1,0 cm3100 en%24 h a 73 °F, 0 % de RH y 1 atm (o aproximadamente 15,5
cm®m?/24 h a 23 °C, 0 % de RH y 1 atm), preferentemente, menos de aproximadamente 0,5 cm3100 en%24 ha 73
°F, 0% de RH y 1 atm (o aproximadamente 7,75 cm3m?/24 h a 23 °C, 0 % de RH y 1 atm), y con la maxima preferencia,
menos de aproximadamente 0,2 cm3100 in?/24 h a 73 °F, 0 % de RH y 1 atm (o0 menos de aproximadamente 3,1
cm®m?/24 h a 23 °C, 0 % de RH y 1 atm).

Como se usa en toda esta solicitud, el término "poliamida" o0 "PA" 0 "nailon" se refiere a un homopolimero o copolimero
que tiene un enlace amida entre unidades de monémero y se forma por cualquier método conocido en la técnica. Las
poliamidas utiles para el revestimiento y el empaque descritos en la presente descripcién pueden ser similares a las
descritas en la descripcidén de patente europea EP157432881, presentada el 25 de febrero de 2005.

Como se usa en toda esta solicitud, el término "copolimero de etileno alcohol vinilico" o "EVOH" se refiere a
copolimeros compuestos de unidades repetidas de etileno alcohol vinilico. Los copolimeros de etileno alcohol vinilico
pueden representarse mediante la férmula general: [[CH2>-CHo)n-(CH2>-CH(OH))m]. Los copolimeros de etileno alcohol
vinilico pueden incluir copolimeros de acetato de etilenvinilo saponificados o hidrolizados. EVOH se refiere a un
copolimero de alcohol vinilico que tiene un comonémero de etileno y se prepara, por ejemplo, mediante hidrélisis de
copolimeros de acetato de vinilo o mediante reacciones quimicas con alcohol vinilico. Los copolimeros de etileno
alcohol vinilico pueden comprender de 28 por ciento molar (o menos) a 48 por ciento molar (0 mas) de etileno.

Una modalidad preferida del revestimiento se produce mediante coextrusion. La capa de superficie exterior, la capa
de superficie interior y cualquier capa interna opcional del revestimiento pueden coextrudirse juntas (coextrusién
completa). Alternativamente, cualquier dos o0 méas capas adyacentes podrian coextrudirse juntas y las capas restantes
afladirse subsecuentemente en una etapa de procesamiento diferente, tal como laminacién adhesiva, laminacién por
extrusion o recubrimiento.

Una de las capas internas opcionales podria ser un adhesivo usado para adherir las capas entre si. Como se usa en
la presente, los términos "adherir”, "adherido" y "se adhiere", aplicados a las capas de pelicula u otros componentes
de la presente invencién, se definen como la adhesién de la superficie de la capa sujeta a otra superficie. El adhesivo
usado podria ser del tipo usado para la laminacién adhesiva o del tipo usado para la coextrusién. La adhesién en
capas coextrudidas se logra tipicamente mediante una poliolefina modificada usada como capa de unién. Como se
usa en toda esta solicitud, el término "modificado"” se refiere a un derivado quimico, tal como uno que tiene cualquier
forma de funcionalidad anhidrido (por ejemplo, anhidrido de &cido maleico, acido crotdnico, acido citracénico, acido
itacénico, acido fumarico), ya sea injertado en un polimero, copolimerizado con un polimero o mezclado con uno o
mas polimeros. El término también incluye derivados de tales funcionalidades, tales como acidos, ésteres y sales
metélicas derivados de tales. A menos que se indique de cualquier otra manera, las capas se conectan
preferentemente sobre las superficies planas.

Cualquier capa, subconjunto de las capas, o el revestimiento completo podria orientarse uniaxialmente o biaxialmente.

El revestimiento de base polimérica puede someterse a un proceso que induce la reticulacién dentro de una o mas de
las capas de polimero del revestimiento. La reticulacién puede lograrse por cualquier método, preferentemente por
irradiacién desde un generador de haz de electrones. La reticulacidén mejora las propiedades del revestimiento de
manera que puede sobrevivir a las condiciones de coccién en horno.

Como se usa en la presente, el término "reticulaciéon" se refiere a la reaccién quimica que da como resultado la
formacién de enlaces entre cadenas de polimeros, tales como, pero sin limitarse a, enlaces carbono-carbono. La
reticulacién puede lograrse mediante el uso de un agente quimico o una combinacién de estos que puede incluir, pero
no se limita a, por ejemplo, peréxido, silanos y similares, y radiacidn ionizante, que puede incluir, pero no se limita a,
electrones de alta energia, rayos gamma, particulas beta y radiacidén ultravioleta. La fuente de irradiaciéon puede ser
un generador de haz de electrones con una salida de potencia capaz de suministrar la dosis deseada. La tension
puede ajustarse a niveles apropiados que pueden ser, por ejemplo, 1-6 millones de voltios 0 mas o menos. Los
expertos en la técnica conocen muchos aparatos para irradiar peliculas. En general, la cantidad de radiacién mas
preferida depende de la estructura de pelicula y su grosor total. Un método para determinar el grado de "reticulacién”
o la cantidad de radiacién absorbida por un material es medir el "contenido de gel'. Como se usa en la presente, el
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término "contenido de gel" se refiere al grado relativo de reticulacién dentro de un material polimérico. El contenido de
gel se expresa como un por ciento relativo (en peso) del polimero que ha formado enlaces carbono-carbono insolubles
entre polimeros y puede determinarse mediante ASTM D-2765-01 Método de prueba.

El revestimiento puede laminarse térmicamente a una trama a base de fibra. El material de bandeja compuesto
resultante puede formarse subsecuentemente en una bandeja mediante termoformado, moldeo por presién u otras
técnicas similares. Se puede aplicar suficiente calor para laminar el revestimiento al componente a base de fibra al
revestimiento relativamente delgado, lo que significa que el proceso no depende del grosor del componente a base de
fibra. El tipo y el grosor del componente a base de fibra generalmente no afectan la velocidad o la eficiencia del proceso
de laminacién térmica. El calor puede aplicarse al revestimiento de varias maneras, que incluyen, entre otras, el
calentamiento por conveccién mediante un horno industrial o el calentamiento por contacto directo. El calentamiento
por contacto directo puede proporcionar el calentamiento més controlado. Un método de calentamiento por contacto
directo puede realizarse simultdneamente con la laminacién mediante el uso de un sistema de rodillo de presién
calentado en el punto donde el revestimiento entra en contacto con el componente a base de fibra. El rodillo calentado
del sistema de presién puede estar en contacto con la superficie exterior del revestimiento y los rodillos de respaldo
se ubican en la superficie exterior del componente a base de fibra. La laminacién puede controlarse mediante la
temperatura del rodillo calentado, la velocidad de la linea (tiempo de permanencia) y la presién de la linea de contacto.
Un rodillo de presién calentado texturizado o estriado puede permitir la unién puntual del revestimiento al componente
a base de fibra. Esto puede permitir la provisién de una lengleta de desprendimiento en el borde del componente de
la bandeja para facilitar la separaciéon. En algunas modalidades, el revestimiento se conecta preferentemente al
componente a base de fibra sobre toda (o0 esencialmente toda) la superficie plana del componente de bandeja.

Opcionalmente, el componente a base de fibra de la bandeja puede preformarse en la bandeja o en la configuracién
del receptaculo y el revestimiento subsecuentemente calentado y formado en la configuracién de la bandeja y
simultdneamente unido al componente a base de fibra. Nuevamente, el revestimiento puede calentarse por cualquier
método. Un método particularmente util es uno que imita el proceso de empaque al vacio en la piel (VSP) usado para
aplicar tapas a los contenedores. En este caso, no hay un articulo empaquetado en la bandeja y el material de
revestimiento se calienta y se forma al vacio en la bandeja, conectandose simultaneamente al componente a base de
fibra. El revestimiento puede conectarse al componente a base de fibra sobre toda (o0 esencialmente toda) la superficie
interior.

Mediante el uso de las técnicas de calentamiento y conexién descritas en la presente descripcién, el revestimiento
puede conectarse al componente a base de fibra sin la ayuda de un componente adhesivo adicional. Para permitir el
proceso de conexién libre de adhesivo, el revestimiento debe tener una superficie interior que se unira al componente
a base de fibra a un nivel que sobrevivira a las exigencias de la aplicaciéon para la cual se usa la bandeja. En las
modalidades descritas en la presente descripcién, la conexién se habilita mediante el uso de una capa de superficie
interior a base de poliolefina sobre el revestimiento. El uso de un copolimero de EVA como la capa de superficie interior
del revestimiento y el tratamiento de superficie de la superficie interior del revestimiento también ayudan a lograr una
conexién libre de adhesivos adecuada para aplicaciones de calentamiento en horno sin perder la conexién entre el
revestimiento y el componente a base de fibra. Adicionalmente, el revestimiento debe tener suficiente resistencia al
calor para soportar el calentamiento durante la conexién al componente a base de fibra. En algunas de las modalidades
descritas en la presente descripcién, la resistencia al calor se logra mediante el uso de poliéster como la superficie
exterior del revestimiento, asi como también la reticulacién al menos parcial del revestimiento.

El compuesto de bandeja puede ser un receptaculo, que tiene una parte inferior, paredes laterales y una brida como
se muestra en las Figuras 10, 11 y 12. La bandeja puede tener mas de un compartimento como se muestra en la
Figura 12. También se ha contemplado que el compuesto de bandeja es esencialmente una ldmina plana sin areas
formadas. En este caso, la tapa se sella al compuesto de la bandeja en cualquier lugar que rodee el producto
empagquetado.

La tapa puede ser cualquier tipo de tapa que pueda proporcionar sellos herméticos en combinacién con la superficie
sellante del revestimiento polimérico, vida Util adecuada para el producto antes del recalentamiento y resistencia al
calor hasta 220 °C. Los sellos descritos en esta solicitud pueden formarse mediante calor, impulso, ultrasonido, presién
u otros métodos de formacién de sellos como se conocen en la técnica. La tapa puede adaptarse ligeramente o
completamente al producto dentro del empaque. La tapa puede aplicarse en un proceso de empaque al vacio en piel
(VSP) o cualquier otro proceso conocido en la industria del empaque. Pueden aplicarse multiples tapas, tales como
una combinacién de una tapa VSP (60) y una tapa plana (60’), como se muestra en la Figura 6.

La tapa puede ser de un material polimérico, material a base de fibra, material a base de metal o sus combinaciones.
La tapa puede proporcionar barrera, resistencia a la perforacién, o cualquier otro tipo de caracteristica que ayude a
proteger el producto empaquetado en la misma. La tapa puede ser opaca o transparente (o cualquier gradiente de
transparencia) y puede tefiirse o pigmentarse de cualquier otra manera. La tapa puede tener indicios impresos en
cualquier lado o dentro de las capas de la misma. La tapa puede permanecer en un plano aplanado a través de la
parte superior de la bandeja (en un plano paralelo a la brida de la bandeja). La tapa puede aplicarse en un proceso
VSP, que se adapta al producto y los contornos de la bandeja. Se contempla ademas que la tapa puede ser idéntica
o similar al componente de bandeja como se describe en la presente descripciéon. Esto daria como resultado una
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configuracién de empaque de tipo concha.

El empaque puede incluir otros componentes. Por ejemplo, el empaque puede incluir una etiqueta en uno o multiples
lados del empaque. Adicionalmente, el empaque puede incluir una pieza de material que envuelve el empaque,
asegurandolo alin mas y proporcionando un medio para etiquetarlo. También se prevé una tapa de presién adicional
que se ajusta sobre la brida de la bandeja, que cubre la tapa que se sella al calor a la bandeja. Esta tapa de presién
se puede usar para volver a cerrar el empaque después de que se haya retirado la tapa.

Los empaques descritos en la presente descripciébn pueden llenarse con una amplia variedad de productos. Los
productos pueden ser, pero no se limitan a, cualquier tipo de articulo de consumo o industrial, alimento o producto
médico, farmacéutico, o dispositivo terapéutico calentable. Los productos pueden ser articulos que los consumidores
querran calentar, recalentar o cocinar en un horno o dispositivo de calentamiento. Como se usa en la presente, el
término "horno" o "apto para horno" se refiere al proceso de calentamiento, por cualquier medio, con la intencidén de
elevar la temperatura de, o cocinar, el contenido dentro del empaque. Los medios tipicos para calentar incluyen hornos
convencionales que usan calor radiante, hornos de conveccién y hornos de microondas. Las condiciones del horno
descritas en la presente descripcién se refieren al entorno alrededor del empaque (calentamiento externo) o interior
del empaque (calentamiento del producto empaquetado por microondas, por ejemplo). Antes del calentamiento del
horno, el componente de tapa de la bandeja puede retirarse completamente, retirarse parcialmente (ventilacién) o
permanecer completamente conectado a la bandeja. Los ciclos de calentamiento intensos pueden provocar que las
tapas que aln estan conectadas se desconecten parcial o completamente de la bandeja; esto puede depender del
producto dentro. Se encontré que el rendimiento de coccién mejoré si las tapas permanecieron al menos parcialmente
conectadas a las bandejas durante la coccion.

Ejemplos

Un revestimiento polimérico completamente coextrudido de la estructura general de PET / lazo de polietileno
modificado / nailon / lazo de polietileno modificado / nailon / lazo de polietileno modificado / copolimero EVA (mostrado
en la Figura 8) se produjo mediante métodos de coextrusién convencionales. Los detalles de la estructura de
revestimiento se proporcionan en la TABLA 1. El revestimiento tenia un peso base de 101,0 g/m?. La superficie interior
del copolimero EVA, 14) del revestimiento se traté con corona para lograr una tensién superficial superior a 36 dina/cm.
El revestimiento se someti6 a irradiacién con haz de electrones a una dosis de 85 kGy.

Tabla 1, Detalles de la estructura de revestimiento a base de polimero

Capa (Numeros de referencia de Composicién Distribucidn de capas, % en
acuerdo con la Figura 8) volumen
20, capa exterior de superficie de Poliéster, 0,8 IV Aditivo de deslizamiento 15 %
revestimiento (capa selladora) Aditivo antibloqueo
24, capa interna EMA ULDPE MAgPE 12 %
26, capa interna Nailon 6 9%
28, capa interna ULDPE MAgPE 13 %
30, capa interna Nailon 6 9%
32, capa interna ULDPE 21 %
MAgPE
22, superficie interior de revestimiento | EVA, 12 % en peso de acetato de vinilo, 21 %
(se conecta al componente a base de | aditivos de deslizamiento, antibloqueo y
fibra) ayuda al procesamiento
EMA = copolimero de acrilato de etileno y metilo
ULDPE = polietileno de ultra baja densidad
MAgPE = polietileno injertado con anhidrido maleico (polietileno modificado)

Las muestras de revestimiento se calentaron y subsecuentemente se termoformaron y se unieron a una bandeja de
fibra preensamblada hecha de (A) una bandeja de cartdén blanco recubierto de arcilla apta para horno, y (B) una
bandeja de cartdn blanco recubierto de PET apta para horno.

Se cargé una pieza de lasafia en cada bandeja y se aplicaron tapas aptas para horno mediante el uso de un sellador
de bandejas, sellando herméticamente la lasafia entre la bandeja y la tapa como se muestra en la Figura 4. Se
descubrié que un revestimiento idéntico a este, pero sometido a una dosis de irradiacién con haz de electrones de 120
kGy no sell6 la tapa tan bien como la dosis mas baja. La tapa usada para la prueba fue Ovenrite® 40 (disponible de
Bemis Co.) que es una laminacién de una pelicula de poliéster orientada biaxialmente y sellable al calor y una pelicula
de poliamida orientada biaxialmente. La prueba en horno se completé en hornos con ventilador a 200 °C y 220 °C.
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Después de periodos prolongados de tiempo en el horno, los paquetes se evaluaron para determinar su rendimiento.
Después de 75 minutos a 200 °C, los paquetes tenian buena apariencia. Los revestimientos se adhirieron al
componente de la bandeja a base de fibra y solo hubo una ventilacién menor en los sellos que adhieren la tapa a la
bandeja (la mayor parte de la tapa aun estaba unida a la superficie de PET del revestimiento). Después de retirar las
bandejas del horno, las tapas se despegaron facilmente de las bandejas y se retiré el producto alimenticio.

Después de 45 minutos a 220 °C, los paquetes tenian buena apariencia. Los revestimientos se adhirieron al
componente de la bandeja a base de fibra y las tapas estaban principalmente abiertas.

Se probé un proceso de produccidn alternativo, que incluye una laminacién térmica del material de revestimiento a un
papel formable. Los revestimientos de la estructura dada en la Tabla 1 se produjeron con A) sin tratamiento de
superficie y sin reticulacién, B) tratamiento de superficie y sin reticulacién y C) tratamiento de superficie y reticulacién.
El tratamiento de superficie y la reticulacién se completaron como se describi6 anteriormente. Estos revestimientos se
laminaron térmicamente a FibreForm® 150 (disponible de Billerud- Korsnas®).

Se descubrié que la laminacién del revestimiento A) dio como resultado niveles de adhesion bajos. Se intenté mejorar
la adhesién entre el revestimiento y el papel formable mediante el aumento de la temperatura. Este calor alto inicié la
cristalizacién en las capas de poliéster del revestimiento. En un estado parcialmente cristalizado, el revestimiento seria
dificil de termoformar de manera uniforme.

Se logré una buena adhesién entre los revestimientos B) y C), lo que dio como resultado el desgarre de la fibra cuando
se desprendié el revestimiento del papel. Los vasos se termoformaron con éxito a partir de las laminaciones térmicas
mediante el uso de un molde de dos lados (solo se calenté el lado macho). Adicionalmente, las muestras se formaron
al vacio en bandejas poco profundas para la prueba en horno. Las bandejas se llenaron con una porcién de risotto y
se sellaron con una tapa apta para horno mediante el uso de condiciones de sellado de 150 °C y 1,5 segundos de
permanencia. Cuando se calentaron en un horno convencional a 155 °C durante 30 minutos, las bandejas se hincharon
con vapor, pero los sellos no se abrieron. Las tapas se despegaron facilmente después de sacarlas del horno y no se
noté decoloracién. Se completd una segunda prueba a 220 °C durante 30 minutos. Aqui los sellos se abrieron antes
de la extraccion del horno y la base de papel se descoloré en gran medida (se doré). En ambas pruebas de horno, el
revestimiento y la laminacidn entre el revestimiento y el papel estaban intactos. No se notd delaminacién. No se habia
producido degradacién del revestimiento.

A menos que se indique de cualquier otra manera, todos los nimeros que expresan tamafios, cantidades, intervalos,
limites y propiedades fisicas y otras usados en la presente solicitud deben entenderse como precedidos en todos los
casos por el término "aproximadamente". En consecuencia, a menos que se indique expresamente lo contrario, los
parametros numéricos establecidos en la presente solicitud son aproximaciones que pueden variar en dependencia
de las propiedades convenientes que un experto en la técnica busca obtener sin experimentacién excesiva mediante
el uso de las ensefianzas descritas en la presente solicitud.
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REIVINDICACIONES

Un compuesto de bandeja apto para horno que comprende:
a) un revestimiento a base de polimero que comprende:

i) una capa de superficie exterior que comprende un poliéster; y
i) una capa de superficie interior que comprende una poliolefina, en donde la poliolefina es un copolimero
de acetato de etilenvinilo que tiene un contenido de acetato de vinilo de 2 % a 40 % en peso;

b) un componente a base de fibra conectado a la capa de superficie interior del revestimiento a base de
polimero;

en donde el revestimiento a base de polimero y el componente a base de fibra son separables manualmente a una
fuerza de aproximadamente 10 N/m a 500 N/m, medida mediante el uso de un equipo de prueba de traccién de
acuerdo con ASTM F 904.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde el revestimiento de base
polimérica comprende ademas al menos una capa interna ubicada entre la capa de superficie exterior y la capa de
superficie interior.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con la reivindicacidén 1, en donde el copolimero de acetato
de etilenvinilo tiene un contenido de acetato de vinilo de al menos 5 % en peso.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con la reivindicacidén 1, en donde el copolimero de acetato
de etilenvinilo tiene un contenido de acetato de vinilo de al menos 12 % en peso.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el revestimiento a base de polimero esta al menos parcialmente reticulado.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
todas las capas del revestimiento a base de polimero se coextruden completamente.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el componente a base de fibra es un papel moldeable.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde el
componente a base de fibra es una cartulina apta para horno.

Un compuesto de bandeja apto para horno de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde
el revestimiento a base de polimero esté directamente adyacente al componente a base de fibra.

Un empaque que comprende:

a) un compuesto de bandeja apto para horno de cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
b) unatapa; y
¢) un producto alimenticio;

en donde el producto alimenticio se sella herméticamente entre la tapa y la capa de superficie exterior del
revestimiento a base de polimero.

Un empaque de acuerdo con la reivindicacién 10, en donde después de la exposicién a condiciones de horno de
220 °C durante 45 minutos, el revestimiento a base de polimero permanece conectado al componente a base de
fibra en la misma medida en que el revestimiento a base de polimero y el componente a base de fibra se conectaron
antes de la exposicién al horno.

Un empaque de acuerdo con la reivindicacién 10, en donde después de la exposicién a condiciones de horno de
220 °C durante 45 minutos, el revestimiento a base de polimero permanece conectado al componente a base de
fibra en al menos el 80 % del area a la que el revestimiento a base de polimero y el componente a base de fibra
se conectaron antes de la exposicién al horno.
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