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DESCRIPCION

Estratificado de envasado robusto, método para la fabricacién del estratificado de envasado y recipiente de envasado
producido a partir del mismo

CAMPO TECNICO

La presente invencién se refiere a un estratificado de envasado que comprende una capa central de papel o cartéon con
orificios pasantes, aberturas o hendiduras, una primera capa de material termoplastico que se puede sellar por calor
aplicada en el lado mas externo del estratificado de envasado, una segunda capa de material termoplastico que se puede
sellar por calor aplicada en el otro lado, mas interno del estratificado de envasado, una o0 mas capas de barrera aplicadas
entre la capa central y la capa de termoplastico mas interna, el material termoplastico y las capas de barrera se extienden
a lo largo del estratificado, incluyendo las regiones de los orificios pasantes, aberturas o hendiduras de la capa central, y
estando todas estratificadas entre si dentro de las regiones de dichos orificios para formar una membrana de barrera y
capas de material termoplastico. La invencion también se refiere a un método para la fabricacién del estratificado de
envasado y a un recipiente de envasado que esta hecho del estratificado de envasado.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Los recipientes de envasado del tipo desechable de un solo uso para alimentos liquidos a menudo son producidos a partir
de un estratificado de envasado basado en cartulina o cartén. Uno de estos recipientes de envasado que se produce
comunmente es comercializado bajo la marca registrada Tetra Brik Aseptic® y es empleado principalmente para el
envasado aséptico de alimentos liquidos tales como leche, zumos de fruta, etc., vendidos para el aimacenamiento a largo
plazo a temperatura ambiente. El material de envasado en este recipiente de envasado conocido es tipicamente un
estratificado que comprende una capa central gruesa de papel o cartdon y capas exteriores, estancas a los liquidos de
termoplasticos. Con el fin de hacer que el recipiente de envasado sea hermético a los gases, en particular hermético a los
gases de oxigeno, por ejemplo con el proposito de envasado aséptico y envasado de leche o zumo de fruta, el estratificado
en estos recipientes de envasado normalmente comprende al menos una capa adicional, mas cominmente una lamina
de aluminio, que ademas hace que el material de envasado se pueda sellar por calor mediante sellado por calor inductivo
que es una técnica de sellado rapida y eficiente para obtener juntas o costuras de sellado mecéanicamente fuertes,
herméticas a gases y estancas a los liquidos durante la produccion de los recipientes.

En el interior del estratificado, es decir, el lado destinado a mirar hacia el contenido alimentario llenado de un recipiente
producido a partir del estratificado, hay una capa de termoplastico de sellado por calor mas interna, aplicada sobre la lamina
de aluminio, cuya capa interior, mas interna puede estar compuesta de una o varias capas parciales, que comprenden
polimeros adhesivos que se pueden sellar por calor y/o poliolefinas. Mas cominmente, el polimero de termoplastico que
se puede sellar por calor es un polietileno de baja densidad, que nhormalmente tiene propiedades adecuadas para sellado
por calor y para la funcién de barrera contra la humedad y los liquidos hacia el contenido llenado del envase. También en
el exterior de la capa central, hay una capa de polimero que se puede sellar por calor mas externa.

Por capa mas interna o interior se entiende una capa que es aplicada en el lado del estratificado de envasado que mira
hacia el interior de un recipiente de envasado formado a partir del estratificado, y que estara en contacto con el contenido
llenado de un recipiente de envasado llenado.

Los recipientes de envasado son producidos generalmente por medio de maquinas de envasado modernas, de alta
velocidad del tipo que forma, llena y sella los envases desde una banda o desde piezas prefabricadas de material de
envasado. De este modo, los envases de envasado pueden ser producidos reformando una banda del material de
envasado estratificado en un tubo uniendo ambos bordes longitudinales de la banda entre si en una junta de solapamiento
soldando juntas las capas de polimero de termoplastico que se puede sellar por calor interior y mas externa. El tubo es
llenado con el producto alimenticio liquido pretendido y luego es dividido en envases individuales mediante sellos
transversales repetidos del tubo a una distancia predeterminada entre si por debajo del nivel del contenido en el tubo. Los
envases estan separados del tubo por incisiones a lo largo de los sellos transversales y se les da la configuracion
geométrica deseada, normalmente paralelepipédica, mediante la formacion de pliegues a lo largo de lineas de pliegue
preparadas en el material de envasado.

La principal ventaja de este concepto de método continuo de envasado, llenado y sellado, de formacién de tubos es que
la banda puede ser esterilizada continuamente justo antes de la formacion del tubo, proporcionando asi la posibilidad de
un método de envasado aséptico, es decir, un método en el que el contenido liquido que ha de ser llenado asi como el
propio material de envasado son reducidos de bacterias y el recipiente de envasado llenado es producido en circunstancias
limpias de tal manera que el envase llenado puede ser almacenado durante mucho tiempo incluso a temperatura ambiente,
sin el riesgo de crecimiento de microorganismos en el producto llenado. Otra ventaja importante del método de envasado
tipo Tetra Brik® es, como se ha indicado anteriormente, la posibilidad de un envasado continuo de alta velocidad, que tiene
un impacto considerable en la rentabilidad.

Desde el punto de vista del consumidor, es deseable que el recipiente de envasado sea facil de manejar y facil de abrir
cuando llegue el momento de vaciar el envase de su contenido, y con el fin de satisfacer esta necesidad, el recipiente de
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envasado es a menudo provisto de algun tipo de disposicion de apertura, con la ayuda de la cual se puede abrir facilmente
sin la necesidad de emplear tijeras u otros implementos.

Una disposicion de apertura que se produce comuinmente en tales recipientes de envasado incluye un orificio perforado
en la capa central de la pared del envase, estando cubierto el orificio en el interior y exterior de la pared del envase,
mediante las respectivas capas mas externas e internas de la pared del envase que estan selladas entre si en la regién
del contorno de apertura del orificio pasante, formando asi una membrana de las capas que no son de cartén. Un ejemplo
de una disposicion de apertura de la técnica anterior tiene una lengleta o tira de apertura separada que es aplicada sobre
el orificio y que esta sellada de forma que se puede romper a la capa exterior del exterior de la pared del envase a lo largo
de una junta de sellado alrededor de todo el contorno de apertura del orificio y al mismo tiempo sellado permanentemente
a la capa exterior en la regién dentro del contorno de apertura del orificio.

En disposiciones de apertura mas avanzadas, un dispositivo de apertura, habitualmente de plastico moldeado, que tiene
una boquilla de vertido y una tapa de rosca para volver a sellar, es aplicado sobre la region y alrededor del orificio, cuyo
dispositivo de apertura esta disefiado para penetrar o eliminar la membrana dentro de la regién del orificio mediante un
movimiento de empuje hacia abajo o atornillado hacia abajo o, alternativamente, para eliminar la membrana mediante un
movimiento de atornillado y/o levantamiento del dispositivo de apertura. En el Ultimo tipo de dispositivo de apertura, el
interior de una parte que se puede atornillar del dispositivo de apertura estd adherido a la membrana del orificio, de tal
manera que cuando es atornillado hacia arriba lejos de la pared del envasado, la membrana es levantada junto con la parte
que se puede atornillar y arrancada de los bordes del orificio, dejando un orificio de corte practicamente limpio para verter
el contenido llenado fuera del envase.

Otros ejemplos de disposicion de apertura mas avanzada son aquellos con una funcion de corte, es decir, que tienen una
parte sobresaliente, tal como un borde afilado o un pico que se ve obligado a cortar a través del material dentro de la
membrana del orificio cuando el corcho de apertura es atornillado para abrir.

Una condicion previa para que tal disposicion de apertura funcione de manera eficiente y conveniente es que, exista una
adhesion adecuada entre las diferentes capas de la membrana de tal manera que no se desestratifique cuando se le
aplican fuerzas de atornillado y empuje hacia abajo/empuje hacia arriba o fuerzas de corte durante la operacion de apertura.

Generalmente es dificil obtener tal adhesion adecuada dentro de las regiones de los orificios, debido a la diferencia en el
grosor total del estratificado entre las regiones de los orificios y las regiones fuera de los orificios cuando se estratifican
juntas la lamina de aluminio y las capas de termoplastico de la membrana. Cuando se pasa una banda de las capas
estratificadas a través de una linea de presién en un puesto de estratificacion, las capas son presionadas para que se
adhieran entre si por medio de un rodillo de presion y un cilindro enfriado. En las regiones definidas por el orificio o la
hendidura, la linea de presién es incapaz de presionar las capas suficientemente juntas para conseguir la adherencia
requerida.

Por lo tanto, las variaciones de grosor de la capa central pueden hacer que la capa de barrera, habitualmente una lamina
de aluminio, que es relativamente delgada, no sera presionada contra y estara adherida suficientemente bien a las capas
circundantes de termoplasticos dentro de toda la region definida por el orificio, lo que significa que el aire puede quedar
atrapado junto a los bordes de los orificios. Ademas, debido a que los materiales de las capas dentro del estratificado de
membrana no son estables a la carga de calor en las operaciones de estratificacion, es decir, las capas no son lo
suficientemente termo-mecanicamente estables para mantener sus dimensiones cuando son calentadas, habra rupturas,
grietas y otros dafios en el capas de la membrana.

Esto significa que puede haber formaciones de fracturas o grietas en la capa de barrera, lo que puede conducir a la
hermeticidad al gas del recipiente de envasado se vea afectada. En consecuencia, el color, el sabor y los valores
nutricionales del producto alimenticio envasado pueden estar deteriorados. Ademas, la integridad del envase puede verse
afectada.

Las inclusiones de aire también hacen que sea dificil arrancar o penetrar la membrana que consiste en la capa de barrera
y las peliculas poliméricas en el orificio o hendidura, con la capacidad de abrir el envasado que esta restringido y/o no
siendo posible realizar un corte limpio al penetrar, dando como resultado la formacién de bordes deshilachados.

Todos estos problemas se acentlan a medida que aumenta la velocidad de la conversion de materias primas en una
banda de material de envasado estratificado.

La solicitud de patente internacional WO01/85565 describe un material de envasado estratificado que tiene orificios de
corte en la capa central, y estando las otras capas del estratificado estratificadas entre si dentro de la regién de los orificios
de corte, en donde la adhesion entre las capas que se adhieren entre si dentro de las regiones de corte es mejorada
mediante un tratamiento de llama de polarizacién de la superficie accesible de la capa a adherir, antes de extrudir por
fusion la otra capa de polimero en el otro lado del orificio.

La solicitud de patente internacional WO03/095199 describe un material de envasado estratificado que tiene orificios de
corte en la capa central, y estando las otras capas del estratificado estratificadas entre si dentro de la regién de los orificios
de corte, en donde la capa que se puede sellar por calor mas interna y estanca al liquido tiene una configuracién de capa
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de tres partes, es decir, una capa de polimero adhesiva que se adhiere a la capa de barrera, una capa intermedia de LDPE
y una tercera, capa de contacto con el producto, que comprende una mezcla de LDPE y un LLDPE catalizado con
metaloceno.

La solicitud de patente internacional WO03/095200 describe un material de envasado estratificado que tiene orificios de
corte en la capa central, y estando las otras capas del estratificado estratificadas entre si dentro de la regién de los orificios
de corte, en donde la capa que se puede sellar por calor mas interna y estanca al liquido tiene una configuracién de capa
de tres partes, es decir, una capa de polimero adhesiva que se adhiera a la capa de barrera, una capa de parte intermedia
que comprende un material que proporciona propiedades de barrera hacia la migracion de los tres libres de grasas, y una
tercera, capa de contacto con el producto, que comprende una mezcla de LDPE y un LLDPE catalizado con metaloceno.

DESCRIPCION DE LA INVENCION
Es, por lo tanto, un objeto de la presente invencion superar o aliviar los problemas descritos anteriormente.

Un objeto de la invencion es proporcionar un estratificado de envasado robusto que tenga una capa central con orificios
perforados, aberturas o hendiduras, con buena adhesion e integridad entre las capas estratificadas también dentro de las
regiones de los orificios de la capa central. Con buena integridad se entiende que el material esta sustancialmente intacto
sin grietas ni dafos, de modo que sea estanco a los liquidos y hermético a los gases que de otro modo podrian migrar a
través del material estratificado. .

Un objeto adicional de la invencién es proporcionar un estratificado de envasado robusto, rentable que tenga una capa
central con orificios perforados, aberturas o hendiduras, con buena adhesion e integridad entre las capas estratificadas
también dentro de las regiones de los orificios de la capa central. La rentabilidad puede ser obtenida entonces
principalmente por la posibilidad de reducir el gramaje de las capas de material en el estratificado de envasado. Sin
embargo, la rentabilidad aumenta también por la posibilidad de aumentar la velocidad de conversion mediante la cual se
produce el estratificado de envasado, y porque habra menos material desperdiciado del proceso de produccion de material
de envasado mas estable y robusto.

Estos objetos son alcanzados de acuerdo con la presente invencion mediante el estratificado de envasado de la
reivindicacion 1.

Una membrana de orificio robusta y termo-mecanicamente estable también es ventajosa en el manejo y conversién del
estratificado de envasado en recipientes de envasado llevados en la maquina de llenado, en donde el estratificado puede
estar expuesto al calor y al estrés mecanico.

En una realizacion importante de la invencion, la(s) capa(s) de barrera comprenden una lamina de aluminio. La invencion
es por lo tanto una mejora en la robustez del estratificado de envasado de cartén liquido a base laminas utilizado
comunmente hoy en dia. La membrana formada dentro de las regiones de los orificios se vuelve mucho maés fuerte,
dimensionalmente estable, robusta y fiable incluyendo una capa de papel también en la membrana. En casos donde la
capacidad de apertura puede verse afectada por tal capa fuerte presente en la estructura de la membrana, el primer papel
de estabilizacién delgado puede ser perforado o cortado dentro de las regiones del orificio con el fin de hacerle mas facil
de rasgar o abrir, antes, o después, la capa de polimero termoplastico que se puede sellar por calor méas externa es
aplicada sobre el estratificado. Tal perforacién es realizada entonces mediante perforacién parcial con laser cortando desde
el exterior del estratificado hasta la capa de la lamina de aluminio. Por lo tanto, el estratificado de envasado puede estar
caracterizado por tener un corte de perforacion dentro de las regiones de los orificios en el cartén, cuyos cortes de
perforacién atraviesan el primer papel de estabilizacién interior, pero no la lamina de aluminio.

En unarealizacién alternativa, la(s) capa(s) o capas de barrera comprenden material sin lamina, que es aplicado o revestido
sobre la capa de papel de estabilizacion adicional. Tales materiales de barrera sin [amina pueden comprender, por ejemplo,
polimeros o composiciones de polimeros que tienen propiedades de barrera, que pueden ser aplicadas mediante cualquier
método adecuado, pero preferiblemente mediante un revestimiento de pelicula liquida que comprende una dispersion
acuosa o una solucién del polimero, pero también otros revestimientos de barrera contra los gases.

De acuerdo con una realizacion adicional, una barrera de ld&mina de aluminio puede ser combinada con una barrera sin
lamina revestida sobre la primera capa de papel de estabilizacién, por ejemplo un revestimiento delgado de PVOH.

En el interior de la primera capa de papel de estabilizacidn, entre la capa de papel y la(s) capa(s) que se pueden sellar por
calor mas internas, se pueden proporcionar capas de barrera adicionales seglin sea necesario.

De acuerdo con la invencion, la capa de papel de estabilizacion es parte de una estructura de sandwich de papel, que
comprende una capa de nucleo de papel méas suave y una segunda capa de papel de estabilizacion adicional, exterior, en
el exterior de la capa de nucleo. Empleando una construccion en sandwich de una capa espaciadora media, que tiene una
rigidez relativamente baja en relacion con su grosor, con una capa delgada capa de papel con brida a cada lado, que tiene
una rigidez relativamente alta en relacién con su grosor (un Médulo Young superior), se puede producir un estratificado de
envasado mas rentable y que consuma menos recursos. Se puede usar una cantidad de papel considerablemente menor
gracias a tal construccion en sandwich.
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Ademas, la construccién en sandwich permitira un modelo de conversion en el que los estratificados interiores y exteriores
son prefabricados por separado, en paralelo, y luego estratificados juntos, permitiendo asi mayores oportunidades para la
asignacion tardia de material. Esto significa que sera mas facil cambiar la decoracién impresa en el exterior de la segunda
capa de estabilizacion exterior, o las caracteristicas de barrera de las capas en el interior de la primera capa de
estabilizacion, mas rapidamente y de este modo adaptar mejor la produccién de estratificado a los diferentes pedidos de
los clientes. Por lo tanto, un exterior prefabricado puede asi ser realizado a partir de un tablero impreso provisto de orificios
perforados/cortados, antes de estratificarlo adicionalmente en las capas gruesas e interiores.

Ademas, el modelo de conversién en paralelo es menos severo en la capa central de papel de la estructura, al no exponer
el grosor de papel o la capa central a tantas lineas de estratificacion a alta presion, por lo que habréa menos deterioro en la
rigidez total del estratificado de envasado que ha de ser producido. En consecuencia, la misma rigidez puede ser mantenida
por una menor cantidad de material de papel.

De acuerdo con una realizacion, la primera capa de papel de estabilizacién adicional tiene un peso superficial de 20 a 100
g/m2, preferiblemente de 20 a 70 g/m?, mas preferiblemente de 30 a 50 g/m2. El segundo papel de estabilizacion adicional
también tiene adecuadamente un peso superficial de 20 a 100 g/m?, preferiblemente de 20 a 70 g/m?, més preferiblemente
de 30 a 50 g/m?.

En los estratificados de envasado que tienen una construccién en sandwich a partir de tres 0 més capas de papel, la rigidez
y otras propiedades de la primera capa de estabilizacion deberian ser equilibradas con las propiedades correspondientes
de la capa central o capa gruesa y la capa de papel de estabilizacién exterior.

De acuerdo con otro aspecto de la invencion, se ha proporcionado un recipiente de envasado rentable fabricado a partir
del estratificado de envasado de la invencién, que tiene buena resistencia mecanica e integridad también en las regiones
de los orificios de apertura.

De acuerdo con otro aspecto adicional de la invencion, se ha proporcionado un método de la reivindicacién 5.

La operacion de estratificar las capas en el interior de la capa central comprende las operaciones parciales de estratificar
la capa de papel de estabilizacion adicional en una capa de material adhesivo termoplastico que se puede sellar por calor,
estratificar la capa de papel revestida con termoplastico asi obtenida en cualesquiera capas internas adicionales de tal
manera que se forme un estratificado parcial interior prefabricado, y estratificar el otro lado interior de la capa central en el
lado exterior de la capa de papel de estabilizacién adicional del estratificado parcial interior prefabricado aplicando una
capa intermedia de un material termoplastico, de tal manera que las capas de material termoplastico en cada lado de la
capa central estén selladas entre si dentro de las regiones de los orificios. De acuerdo con una realizacién, la capa de
barrera puede ser entonces una lamina de aluminio, que es estratificada en el lado revestido con termoplastico de la capa
de papel de estabilizacién mediante estratificacion de presion por calor, utilizando el calor del revestimiento por extrusion
simultanea o estratificado por extrusion de la capa que se puede sellar por calor de material termoplastico mas interna
sobre el otro lado de la lamina de aluminio.

De acuerdo con otra realizacion, la capa de barrera es revestida sobre la primera capa de papel de estabilizacion adicional
en una operacién de revestimiento previo, cuya capa de barrera de papel revestido es estratificada posteriormente en el
interior del estratificado previo o en la capa central.

Los problemas de adhesion entre las capas dentro de la membrana y los aprisionamientos de aire entre las capas, se han
reducido hasta ahora a un nivel aceptable, por medio de un rodillo de presién que comprende un nucleo de metal con una
superficie de camisa circular-cilindrica, cuya superficie de camisa esta enfrentada con una capa de revestimiento interior
que consiste en un material elastico, que tiene una primera dureza y un primer grosor, y dispuesta en el exterior de la capa
de revestimiento interior, una capa de revestimiento exterior que consiste en un material elastico, que tiene una segunda
dureza y un segundo grosor, siendo la primera dureza mayor que la segunda dureza y siendo el primer grosor mayor que
el segundo grosor.

Debido a la capa exterior de menor dureza, se ha conseguido una penetracién deseada en las regiones de orificio en la
capa central, cuando la capa central, la lamina de aluminio y las capas poliméricas son hechas pasar a través de la linea
de presidn, al mismo tiempo que el bajo grosor de la capa de revestimiento exterior, mas suave da como resultado que la
longitud de la linea de presion no se extienda de manera apreciable, lo que significa que se puede mantener una presién
deseada en la linea de presion mientras adn retiene una carga de linea alta.

Sin embargo, al aumentar la velocidad de la linea de conversion, la utilizacién de tal rodillo de presion de estratificacion
adaptado puede no ser suficiente para mantener el nivel aceptable de defectos y dafos alrededor de las regiones de orificio
estratificado en el estratificado de envasado.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS ADJUNTOS

Otras ventajas y rasgos de caracterizacion favorables de la presente invencién seran evidentes a partir de la siguiente
descripcion detallada, con referencia a las figuras adjuntas, en las que:
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Las figuras 1ay 1b (no son realizaciones de la invencion) y 1¢ (una realizacion de la invencién) muestran vistas en seccion
transversal de materiales de envasado estratificados;

Las figuras 2a-1 y 2a-2 ilustran esquematicamente alternativas de un método para la fabricacién del material de envasado
estratificado descrito junto con la figura 1a.

Las figuras 2b-1 y 2b-2 ilustran juntas un método para la fabricacion del estratificado de envasado mostrado en la figura
1b,

La figura 2c ilustra una realizacion de un método para la fabricacion del estratificado de envasado en la figura 1c;

La figura 3 (no es una realizacion de la invencion) ilustra esquematicamente una realizacion de una disposicion de apertura
para la cual el estratificado de envasado de la invencion es adecuado;

La figura 4 es un alzado lateral en perspectiva de un recipiente de envasado de configuracién estable y duradera, equipado
con una disposicion de apertura como se ha ejemplificado en la figura 3, cuyo recipiente de envasado es producido a partir
de un material de envasado estratificado como se divulga en el presente documento; y

La Figura 5 muestra el principio de cémo se fabrican tales recipientes de envasado a partir del estratificado de envasado
en un proceso continuo de formacion, llenado y sellado.

DESCRIPCION DETALLADA

Con referencia a la fig. 1a, el estratificado 10a de envasado incluye una capa central 11, que es una cartulina o carton de
configuracion rigida pero plegable. La capa central esta provista de orificios pasantes, aberturas o hendiduras 11a con el
proposito de aplicar disposiciones de apertura en los envases fabricados a partir del estratificado de envasado. Por un
lado, siendo el lado exterior de un envase producido a partir del estratificado, es decir, el lado que mira hacia fuera lejos
del producto alimenticio llenado, de la capa central 11, se aplica una primera capa exterior de termoplasticos 12 que se
pueden sellar por calor, que también proporciona una barrera contra los liquidos y la humedad a ese lado de la capa central.
La capa de termoplastico exterior es aplicada preferiblemente en una cantidad de aproximadamente 10-20, preferiblemente
12-18 g/m?, y es en particular un polietileno, tal como un polietileno de baja densidad (LDPE).

La capa central 11 esta estratificada en su lado interior, que mira hacia el interior de un envase producido a partir del
estratificado, en una capa 15 de papel de estabilizacion adicional. El papel 15 de estabilizacién es estratificado primero en
una capa de barrera contra los gases de una lamina de aluminio 14 por medio de una capa 16 de unién intermedia de
termoplasticos, preferiblemente un polietileno de baja densidad, tal como LDPE. La capa 16 de unién intermedia puede
ser aplicada en una cantidad de aproximadamente 2 a aproximadamente 30 g/m?, dependiendo de la tecnologia de
estratificacion que es utilizada. En la estratificacion por extrusion, se puede utilizar un grosor de capa de estratificacion de
aproximadamente 10-25 g/m?, preferiblemente de 10-15 g/m2.

En el lado interior de la ldamina de aluminio, es decir, el lado no unido a la capa central, se aplica una estructura 13 de
termoplastico de dos o tres capas parciales de termoplasticos que se pueden sellar por calor. Una primera capa parcial
que comprende un polimero adhesivo esta dispuesta para contactar con la lamina de aluminio y proporcionar una adhesion
suficiente entre la lamina de aluminio y las capas mas internas de polietileno(s) de baja densidad que se pueden sellar por
calor. Preferiblemente, la capa parcial mas interna comprende en su mayoria una etileno-alfa-olefina, polimerizada en
presencia de un Unico sitio, metaloceno, catalizador (m-PE), y es aplicada junto a la capa adhesiva o alternativamente a
una segunda capa parcial intermedia de LDPE.

El polimero adhesivo es preferiblemente un copolimero de etileno y acido acrilico o acido metacrilico. La tercera capa
parcial mas interna consiste preferiblemente en una mezcla de aproximadamente 60-70% en peso de m-PE y
aproximadamente 30-40% en peso de LDPE.

Las cantidades més preferidas de las respectivas capas parciales de termoplastico pueden ser aproximadamente 5-7 g/m?
de la primera capa parcial, aproximadamente 15-18 g/m? de la segunda capa parcial y aproximadamente 10 g/m? de la
tercera capa parcial. La estructura interior de las capas parciales de termoplastico se pueden aplicar asi en una cantidad
total de aproximadamente 30-35 g/m?.

Las capas 13, 14, 15y 16 estan estratificadas entre si para formar un estratificado interno prefabricado, que es estratificado
adicionalmente en lado interior de la capa central 11 de cartdn, que tiene los orificios pasantes, aberturas o hendiduras,
por medio de una capa 17 de union intermedia o polimero termoplastico o un adhesivo de estratificacion en seco.

Todas las capas 13, 14, 15, 16, 17 y 12 se extienden a lo largo del estratificado y cubren asi también las regiones de los
orificios, a cada lado de la capa central.

Con el fin de mejorar adicionalmente la capacidad de apertura de la membrana de capas asi creada dentro de la region
del orificio, las capas en la membrana fuera de la lamina de aluminio, incluyendo la capa delgada de papel de estabilizacion,
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pueden ser perforadas con laser o cortadas 11b alrededor del borde del orificio, hacia abajo, pero no a través, de la lamina
de aluminio.

Con referencia a la fig. 1b, el estratificado 10b de envasado incluye una capa central 11, que es una cartulina o cartén que
tiene una configuracion rigida pero plegable. La capa central esta provista de orificios pasantes, aberturas o hendiduras
11b con el propésito de aplicar disposiciones de apertura en los envases fabricados a partir del estratificado de envasado.
Por un lado, siendo el lado exterior de un envase producido a partir del estratificado, es decir, el lado que mira hacia afuera,
lejos del producto alimenticio llenado, de la capa central 11, se aplica una primera capa exterior 12 de termoplasticos que
se pueden sellar por calor, que también proporciona una barrera contra los liquidos y la humedad a ese lado de la capa
central. La capa de termoplastico exterior es aplicada preferiblemente en una cantidad de aproximadamente 10-20,
preferiblemente 12-18 g/m?, y es en particular un polietileno, tal como un polietileno de baja densidad (LDPE).

La capa central 11 esta estratificada en su lado interior, que mira hacia el interior de un envase producido a partir del
estratificado, en una capa 15 de papel de estabilizacién adicional. El papel 15 de estabilizacién es revestido primero con
una capa 14b de barrera contra los gases, por medio de cualquier método de revestimiento adecuado, y luego estratificada
en la capa central 11 por medio de una capa 17 de union intermedia de termoplasticos, preferiblemente un polietileno de
baja densidad, tal como LDPE .

En el lado interior de la capa 15-14b de barrera de papel revestido, es decir, el lado no unido a la capa central, se aplica
una estructura 13 de termoplastico de una o méas capas de termoplasticos que se pueden sellar por calor. Preferiblemente,
la capa 13 mas interna comprende en su mayoria una etileno-alfa-olefina, polimerizada en presencia de un solo sitio,
metaloceno, catalizador (m-PE), y puede ser aplicada a la capa de barrera de papel revestido, opcionalmente con un capa
de polimero adhesivo entre ellas.

Tal polimero adhesivo es preferiblemente un copolimero de etileno y acido acrilico o acido metacrilico. La capa mas interna
preferiblemente consiste en una mezcla de aproximadamente 60-70% en peso de m-PE y aproximadamente 30-40% en
peso de LDPE.

La estructura interior de las capas de termoplastico puede ser aplicada en una cantidad total de aproximadamente 15-35
g/ m2.

Las capas 13, 14b y 15 estan estratificadas entre si para formar un estratificado interno prefabricado, que es estratificado
adicionalmente en el lado interior de la capa central 11 de carton, que tiene los orificios pasantes, aberturas o hendiduras
11b, por medio de una capa 17 de unién intermedia o polimero termoplastico o un adhesivo de estratificacién en seco.

Todas las capas 13, 14, 15, 17 y 12 se extienden a lo largo del estratificado y cubren asi también las regiones de los
orificios, a cada lado de la capa central.

La fig. 1c muestra un estratificado 10c de envasado, que incluye una estructura de sandwich de papel, que comprende un
nucleo blando y esponjoso o capa gruesa 11c, que es estratificada en un primer papel 15 de estabilizacion en el lado
interior y en un segundo papel 18 de estabilizacion en su lado exterior La segunda capa de papel de estabilizacion exterior
y la capa central 11c de papel pueden estar estratificadas entre si en una primera operacion para formar un sandwich
previo de capas de papel, por medio de una capa 19 de unién intermedia de un polimero termoplastico o un adhesivo de
estratificacion en seco. Los orificios 11d de apertura pueden ser perforados o cortados posteriormente a través de dicho
sandwich previo en las posiciones seleccionadas. La segunda capa de papel de estabilizacion exterior esta revestida con
una capa 12 de polimero termoplastico que se puede sellar por calor estanca a los liquidos mas externa, preferiblemente
un polietileno de baja densidad, por ejemplo LDPE.

El papel 15 de estabilizacion esté revestido primero con una capa 14c¢ de barrera contra los gases, por medio de cualquier
método de revestimiento adecuado, y estratificado en la capa central 11 por medio de una capa 17 de unién intermedia de
termoplasticos, preferiblemente un polietileno de baja densidad, tal como LDPE.

En el lado interior de la capa 15-14c de barrera de papel revestido, es decir, el lado no unido a la capa central, se aplica
una estructura 13 de termoplastico de una o méas capas de termoplasticos que se pueden sellar por calor. Preferiblemente,
la capa 13 mas interna comprende en su mayoria una etileno-alfa-olefina, polimerizada en presencia de un solo sitio,
metaloceno, catalizador (m-PE), y puede ser aplicada a la capa de barrera de papel revestido, opcionalmente con un capa
de polimero adhesivo entre ellas.

Tal polimero adhesivo es preferiblemente un copolimero de etileno y acido acrilico o acido metacrilico. La capa mas interna
consiste preferiblemente en una mezcla de aproximadamente 60-70% en peso de m-PE y aproximadamente 30-40% en
peso de LDPE.

La estructura interior de las capas de termoplastico puede ser aplicada en una cantidad total de aproximadamente 15-35
g/m2,

Las capas 13, 14c y 15 estan por lo tanto estratificadas entre si para formar un estratificado interior prefabricado, que es
estratificado adicionalmente en el lado interior de la capa central 11 de cartén, que tiene orificios pasantes, aberturas o
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hendiduras 11d, por medio de una capa 17 de unién intermedia o polimero termoplastico o un adhesivo de estratificacion
en seco.

Todas las capas 13, 14, 15, 17 y 12 se extienden a lo largo del estratificado y cubren asi también las regiones de los
orificios, a cada lado de la capa central.

Generalmente, es preferible que las capas que se pueden sellar por calor mas internas estén revestidas por extrusion
sobre el lado interior de la capa de barrera contra los gases. Alternativamente, es posible, por supuesto, aplicar una pelicula
de polimero termoplastico prefabricada como la capa que se puede sellar por calor mas interna. Las peliculas
prefabricadas, tales como las peliculas sopladas por extrusion o las peliculas fundidas por extrusién, generalmente tienen
a menudo mayor resistencia mecanica que las peliculas revestidas por extrusion. A menudo, tales peliculas son fabricadas
a partir de polimeros que tienen un peso molecular mas alto y generalmente obtienen una mayor tenacidad. Donde tales
propiedades son necesarias para propésitos particulares, por ejemplo para condiciones de manipulacion y transporte mas
duras, o cuando se desea utilizar cantidades mas bajas de polimero para la rentabilidad, la utilizacién de tales peliculas
prefabricadas puede ser ventajosa. Sin embargo, en general, con el fin de proporcionar una facil apertura de la membrana
en capas del orificio, se puede preferir una capa de polimero que se puede sellar por calor mas interna revestida por
extrusion.

Con referencia a la fig. 2a-1, en un método 20a-1 para la fabricacién del estratificado 10a de envasado, una banda de una
primera capa 15; 21 de papel de estabilizacién esta estratificada en una lamina de aluminio 14; 22 mediante estratificado
por extrusion 23-2 entre si con una capa intermedia de un polimero 23-1 termoplastico de unién en una primera operacion
de estratificacion. La primera capa de papel de estabilizacion y la lamina de aluminio son presionadas juntas en una linea
23-3 de rodillo, convirtiéndose asi en un estratificado de carton y lamina de aluminio 23-4. Posteriormente, en cualquier
orden, se llevan a cabo tres operaciones de estratificacion adicionales, es decir, una operacién 24 de estratificacion en la
que se aplican la(s) capa(s) 13 mas internas; de polimero(s) termoplasticos 23-1 que se pueden sellar por calor, una
operacién de estratificacion en la que se aplica una banda de la capa central 11;25 de cartén, que ha sido provista de
orificios o hendiduras 11a, es conducida hacia delante a una linea 25-3 de estratificacion en la que el lado de papel de una
banda de papel de estabilizacion estratificado, lamina de aluminio y capas mas internas, esta estratificado en el lado interior
de un capa central 11; 25 de cartén mediante estratificado por extrusion con una capa intermedia 17; de polimero
termoplastico 25-1, tal como por ejemplo LDPE, de una extrusora 25-2. Finalmente, el estratificado resultante es conducido
hacia delante a la siguiente operacién 27-2, 27-3 de estratificacion, donde una capa 12 mas externa; de polimero
termoplastico 27-1, tal como por ejemplo LDPE, esta revestida por extrusion sobre el exterior de la capa central 11; 25 de
cartén. El estratificado 29a-1 de envasado asi terminado es conducido hacia adelante y enrollado en un carrete de
almacenamiento, no mostrado.

En una alternativa, el primer papel 21 de estabilizacion puede estar revestido previamente con una capa delgada de
polimero termoplastico de unién, preferiblemente un polimero adhesivo, en su lado interior, tal como, por ejemplo, acido
etileno acrilico (EAA), y luego estratificado en la lamina de aluminio 22 por medio de calor y presion en una linea de rodillo
caliente. En este método, se puede omitir asi el extrusor 23-2.

De acuerdo con una alternativa preferida, la superficie de la lamina de aluminio es activada por medio de un tratamiento
superficial (no mostrado), antes de que sea revestida con las capas internas 13 de termoplasticos, en 24.

Con referencia a la fig. 2a-2, en un método 20a-2 para la fabricacion del estratificado 10a de envasado, una banda de una
primera capa 15; 21 de papel de estabilizacion es revestida previamente primero con una capa delgada de polimero
termoplastico de unién, preferiblemente un polimero adhesivo, en su lado interior, tal como por ejemplo &cido etileno acrilico
(EAA), y luego es estratificada en la lamina de aluminio 14; 22 por medio de calor y presioén, sin ninguna union intermedia,
en una primera operacion 23-3 de estratificacion, por medio del calor procedente del revestimiento 23-2 simultaneo por
(co)extrusion de una o mas capas 13; 23-1 de polimero que se pueden sellar por calor. La primera capa de papel de
estabilizaciéon y la lamina de aluminio son presionadas juntas en una linea 23-3 de rodillo, convirtiéndose asi en un
estratificado 23-5 de cartén y lamina de aluminio y las capas 13 de sellado por calor mas internas. Posteriormente, en
cualquier orden, se llevan a cabo dos operaciones de estratificacion adicionales, es decir, una operacién de estratificacion
en la que una banda de la capa central 11;25 de cartéon que ha sido provista de orificios 0 hendiduras 11a, es conducida
hacia delante a una linea 25-3 de estratificacion en la que el lado de papel de una banda de papel de estabilizacién
estratificado, lamina de aluminio y capas mas internas, esta estratificado en el lado interior de una capa central 11; 25 de
cartén mediante estratificado por extrusion con una capa intermedia 17; 25-1 de polimero termoplastico, tal como por
ejemplo LDPE, de un extrusor 25-2. Finalmente, el estratificado resultante es conducido hacia delante a la siguiente
operacién 27-2, 27-3 de estratificacion, donde una capa 12; 27-1 mas externa de polimero termoplastico, tal como por
ejemplo LDPE, esta revestida por extrusién sobre el exterior de la capa central 12; 25 de cartdn. El estratificado 29a-2 de
envasado asi terminado es conducido hacia delante y enrollado en un carrete de almacenamiento, no mostrado.

Finalmente, el estratificado de envasado terminado o casi terminado puede ser conducido a través de un puesto para
perforacién o corte por laser (no mostrado) de las membranas alrededor de los bordes del orificio, con el fin de facilitar la
capacidad de apertura de diferentes disposiciones de apertura que han de ser montadas en el exterior del envase o
estratificado de envasado en el area del orificio. Por lo tanto, una 0 méas de las capas de membrana dentro del area del
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orificio pueden ser perforadas o cortadas por laser alrededor del borde del orificio para facilitar la utilizacién de disposiciones
de apertura para cortar o rasgar la membrana.

Ademas, se puede utilizar un rodillo de presién de doble efecto en todos los puestos 25, 27 de estratificacién y en la
estratificacion de la capa exterior en el exterior de la capa central, en combinacion con una presion de linea bastante alta,
con el fin de conseguir una adhesién dptima entre las capas estratificadas de las membranas dentro de las regiones de los
orificios y evitar aprisionamientos de aire entre las capas cercanas a los bordes alrededor de los orificios.

De acuerdo con una alternativa preferida, la superficie de la lamina de aluminio es activada por medio un tratamiento
superficial (no mostrado), antes de que sea revestida con las capas internas 13 de termoplasticos, en 23-3.

En la figura 2b-1, se ha mostrado gramaticalmente el método de revestimiento de pelicula liquida de una composicion de
barrera contra el oxigeno liquido sobre la primera capa 15, 21 de papel de estabilizacién. La capa 21a de papel es
alimentada desde un carrete de almacenamiento hacia un puesto 22a de revestimiento de pelicula liquida, donde la
composicion de barrera contra los gases liquidos es aplicada en una cantidad de tal manera que la cantidad de capa
revestida y secada es de aproximadamente 1-3 g/m?, cuando el papel revestido ha pasado el puesto 22b de secado.
Preferiblemente, la operacién de revestimiento de pelicula liquida es llevada a cabo en dos operaciones, es decir,
revistiendo primero 0,5-2 g/m?, secando en una operacién intermedia y luego revistiendo por segunda vez a 0,5-2 g/m? y
finalmente secando la capa revestida con pelicula liquida total para obtener una capa 21b de papel revestida con barrera
contra el oxigeno.

Con referencia a la fig. 2b-2, en un método 20b-2 para la fabricacién del estratificado 10b de envasado, una banda de una
primera capa 15; 21b de papel de estabilizacion revestida con barrera es estratificada en una o méas capas 13; 23-1 que
se pueden sellar por calor mas internas, en una primera operacion 23-3 de estratificacién, por medio del revestimiento 23-
2 por (co)extrusién. Posteriormente, en cualquier orden, se han llevado a cabo dos operaciones de estratificacion
adicionales, es decir, una operacion de estratificacion en la que una banda 11; 25 de la capa central de carton, que ha sido
provista de orificios o hendiduras 11a, es conducida hacia delante a una linea 25-3 de estratificacion en la que el lado
exterior, no revestido, de una banda del papel de estabilizacién revestida con barrera y las capas mas internas, es
estratificada en lado interior de una capa central 11;25 de cartén mediante estratificado por extrusién estratificada con una
capa intermedia 17; 25-1 de polimero termopléstico, tal como por ejemplo LDPE, de un extrusor 25-2. Finalmente, el
estratificado resultante es conducido hacia delante a la siguiente operacion 27-2, 27-3 de estratificacion, donde una capa
12; 27-1 mas externa de polimero termoplastico, tal como por ejemplo LDPE, esta revestida por extrusién en el exterior de
la capa central 12; 25 de cartén. El estratificado 29b de envasado asi terminado es conducido hacia adelante y enrollado
en sobre carrete de almacenamiento (no mostrado).

Ademas, en general en todas las alternativas del método, se puede usar un rodillo de presién de doble accion en todas las
estaciones de estratificacion 25, 27 y en la estratificacién de la capa externa en el exterior de la capa central, en
combinacidn con una muesca bastante alta presion, para lograr una adhesion 6ptima entre las capas estratificadas de las
membranas dentro de las regiones de los orificios y evitar aprisionamientos de aire entre las capas cercanas a los bordes
alrededor de los orificios.

La fig. 2c muestra un método 20c de conversién en paralelo para la fabricaciéon del estratificado 10c de envasado de la
invencién, en el que por un lado, la segunda capa 18; 28 de papel de estabilizacién exterior esta estratificada en una capa
central 11 de papel, que tiene una rigidez relativamente baja en relacion con su grosor y, por lo tanto, actuard como una
capa espaciadora entre la capa de papel de estabilizacion exterior y las capas internas, por medio de una capa 19 de unién
intermedia de un polimero. En una operacion posterior, los orificios de apertura son cortados en posiciones
predeterminadas en el sandwich de papel asi estratificado mediante perforacion mecénica o, alternativamente, mediante
corte por laser. Posteriormente, una capa 12; 27-1 mas externa de polimero termoplastico, tal como por ejemplo LDPE,
estd revestida por extrusion sobre el exterior de la segunda capa 18; 28 de estabilizacion exterior. Por otro lado, una primera
capa 15 de papel estabilizacién, esta revestida con un revestimiento 14c de barrera contra los gases de oxigeno, mediante
el método que se ha mostrado en la fig. 2b-1, y revestida posteriormente con cualesquiera capas de barrera adicionales y
una o mas capas 13 mas internas en el lado interior del papel revestido. Los dos estratificados previos consiguientemente
producidos, es decir, prefabricados fuera 27c y prefabricados dentro 23c son finalmente estratificados por extrusién entre
si por medio de una capa 17 de unién intermedia de un polimero termoplastico, por ejemplo LDPE. El estratificado 29¢ de
envasado asi terminado es conducido hacia adelante y enrollado en un carrete de almacenamiento (no mostrado).

Con referencia a la fig. 3, en un ejemplo de una disposicion 30 de apertura prevista, la membrana estratificada 31, que
comprende las capas de la capa delgada de papel de estabilizacién, termopléasticos y papel de aluminio, es sellada en una
parte superior 32 de tornillo, que forma parte de un dispositivo de apertura aplicado al recipiente de envasado, en una
interfaz 33. Al abrir atornillando la parte superior 32 del tornillo hacia arriba, por medio de una disposicion de rosca con las
partes circundantes del dispositivo 34 de apertura, la membrana es cortada a lo largo de los bordes alrededor del orificio
35 al mismo tiempo que se tira de ella hacia arriba junto con la parte superior.

Con referencia a la Fig. 4, un envase aséptico tipico del tipo Tetra Brik Aseptic® esta provisto de una disposicion de apertura
como se ha descrito en la fig.3. El orificio con la membrana esté previsto en la parte superior del recipiente de envasado y
se ha unido un dispositivo de apertura de plasticos moldeados en la membrana sobre el orificio, cuyo dispositivo de apertura
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consiste en un marco y una parte superior roscada en él. El dispositivo de apertura puede estar provisto ademas de una
denominada evidencia de manipulacion, cuya posicion indica si el recipiente de envasado ha sido abierto o no.

La fig. 5 muestra el principio como se ha descrito en la introduccién de la presente solicitud, es decir, una banda de material
de envasado es formada en un tubo 51 por los bordes longitudinales 52, 52’ de la banda que se estan uniendo entre si en
una junta 53 de solapamiento. El tubo 54 es llenado con el producto alimenticio liquido pretendido y es dividido en envases
individuales mediante sellos 65 transversales repetidos del tubo a una distancia predeterminada entre si por debajo del
nivel del contenido llenado en el tubo. Los envases 56 estan separados por incisiones en los sellos transversales y se les
da la configuracion geométrica deseada mediante la formacién de pliegues a lo largo de lineas de pliegues preparados en
el material.

A modo de conclusién, deberia observarse que la presente invencion que ha sido descrita anteriormente con referencia
particular a las figuras adjuntas, no esta restringida a estas realizaciones descritas y mostradas exclusivamente a modo de
ejemplo, y que las modificaciones y alteraciones obvias para un experto en la técnica son posibles sin apartarse del
concepto inventivo como se ha descrito en las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Estratificado (10) de envasado que comprende una capa central (11) de papel o cartdn con orificios pasantes, aberturas
o hendiduras (11a), una primera capa (12) de material termoplastico que se puede sellar por calor aplicada en el lado mas
externo del estratificado de envasado, una segunda capa (13) de material termoplastico que se puede sellar por calor
aplicada en el otro lado, mas interno del estratificado de envasado, una o mas capas (14) de barrera aplicadas entre la
capa central y la capa de termoplastico mas interna, extendiéndose el material termoplastico y las capas (12, 13, 14) de
barrera a lo largo del estratificado, incluyendo las regiones de los orificios pasantes, aberturas o hendiduras de la capa
central, y estando todas estratificados entre si dentro de las regiones de dichos orificios para formar una membrana (14)
de barrera y capas (12, 13) de material termoplastico, comprendiendo ademas el estratificado de envasado una primera
capa (15) de papel de estabilizacion adicional entre la capa central y la segunda capa de material termoplastico mas interna,
estando estratificada la capa central en su lado interior, que mira hacia el interior del envase producido a partir del
estratificado, en el lado exterior de la capa de papel de estabilizacién adicional, mediante una capa intermedia de material
termoplastico, cuya capa de papel adicional también se extiende a lo largo del estratificado y dentro de las regiones de los
orificios, de tal manera que la membrana robusta esta formada dentro de las regiones de los orificios, comprendiendo
también la membrana dicho papel de estabilizacién adicional, en donde la capa (15) de papel de estabilizacion es parte de
una estructura de sandwich de papel, que comprende una capa (11) de nucleo de papel mas suave y una segunda capa
(18) de papel de estabilizacion adicional exterior en el exterior de la capa de nucleo.

2. Estratificado de envasado segun la reivindicacion 1, caracterizado porque dicha(s) capa(s) de barrera comprenden una
lamina de aluminio (14).

3. Estratificado de envasado segun la reivindicacién 1, caracterizado porque dicha(s) capa(s) de barrera (14b, 14c)
comprenden material que no es papel de aluminio, que es aplicado o revestido sobre la capa de papel de estabilizacion
adicional.

4. Estratificado de envasado segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la primera (y
segunda) capa (15, 18) de papel de estabilizacion adicional tiene un peso superficial de 20 a 100 g/m?, preferiblemente de
20 a 70 g/m?, mas preferiblemente de 30 a 50 g/m2.

5. Método para la fabricacion de un estratificado de envasado segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, que
comprende las operaciones de

- proporcionar una banda de una capa central de papel o carton con orificios, aberturas o hendiduras,

- una etapa inicial de laminado de la segunda banda adicional de papel con la banda de nucleo blando vy, a
continuacién, proporcionar a la banda de papel prelaminada obtenida, orificios, aberturas o hendiduras, antes de
cualquier etapa de laminacion adicional a las capas interiores de laminado,

- revestimiento o estratificado mediante extrusion por fusién, una primera capa mas externa de material
termoplastico que se puede sellar por calor en el lado exterior del estratificado de envasado, la capa mas externa
también cubre de este modo los orificios,

- proporcionar una banda de una capa de papel de estabilizacién adicional en el interior de la capa central,
- proporcionar al menos una capa de barrera en el interior de la capa central,

- proporcionar una segunda capa mas interna de material termoplastico que se puede sellar por calor en el lado
mas interno del estratificado de envasado,

- estratificar dicha capa de papel de estabilizacion adicional, al menos dicha capa barrera y dicha capa mas interna
de material termoplastico que se puede sellar por calor entre si y estratificar ademas el lado exterior de la capa
de papel adicional sobre el lado interior de la capa central aplicando una capa intermedia de material
termoplastico, de tal manera que todas las capas estratificadas en el interior de la capa central se extiendan por
toda la banda estratificada y sean estratificadas adhesivamente o entre si, asi como sobre la primera capa mas
externa de material termoplastico que se puede sellar por calor, dentro de las regiones de los orificios en la capa
central, por lo que las capas en el interior de la capa central, junto con la capa de material termoplastico que se
puede sellar por calor mas externa, forman una membrana robusta y estratificada, con permeabilidad reducida al
gas y al liquido, dentro de las regiones de los orificios o hendiduras.

6. Método para la fabricacion de un estratificado de envasado segun la reivindicacion 5, consistiendo la operacion en
estratificar las capas en el interior de la capa central que comprende las operaciones parciales que consisten en

- estratificar la capa de papel de estabilizacion adicional sobre una capa de material adhesivo termoplastico que
se puede sellar por calor,

- estratificar la capa de papel revestida con termoplastico asi obtenida sobre cualquiera de las capas internas
adicionales de tal manera que se forme un estratificado parcial interior prefabricado,
11
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- estratificar el otro lado interior de la capa central sobre el lado exterior de la capa de papel de estabilizacion
adicional del estratificado parcial interior prefabricado mediante la aplicacion de una capa intermedia de un
material termoplastico, de tal manera que las capas de material termoplastico sobre cada lado de la capa central
estén selladas entre si dentro de las regiones de los orificios.

7. Método para la fabricacion de un estratificado de envasado segun la reivindicacién 6, en el que la capa de barrera es
una lamina de aluminio, que esta estratificada en el lado revestido con termoplastico de la capa de papel de estabilizacién
mediante estratificacién por presion con calor, utilizando el calor procedente del revestimiento por extrusion simultanea o
estratificado por extrusion de la capa que se puede sellar por calor de material termopléstico mas interna en el otro lado de
la lamina de aluminio.

8. Método para la fabricacién de un estratificado de envasado segun cualquiera de las reivindicaciones 5 0 6, en el que la
capa de barrera es revestida sobre la primera capa de papel de estabilizacién adicional en una operacioén de revestimiento
previo y la capa de barrera de papel revestido es estratificada posteriormente en el lado previamente estratificado o en la
capa central.

9. Método para la fabricacion de un estratificado de envasado segun una cualquiera de las reivindicaciones 5-8 en el que
una o mas de las capas de membrana dentro del orificio son perforadas con laser o cortadas alrededor del orificio para
facilitar la utilizacién de disposiciones de apertura para cortar o rasgar la membrana.

10. Recipiente de envasado fabricado a partir del estratificado de envasado como se ha especificado en cualquiera de las
reivindicaciones 1-4.
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