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DESCRIPCION
Componente de envase y procedimiento para su fabricacion

La invencion se refiere a una componente de envase segun la clausula precaracterizante de la reivindicacién 1. En el
marco de la invencién se encuentra también un procedimiento adecuado para la fabricacion del componente de
envase segun la clausula precaracterizante de la reivindicacion 7.

Desde hace tiempo, los alimentos son empaquetados en envases de vidrio o aluminio. Ambos materiales ofrecen
una proteccion del cien por ciento frente al paso de gases y vapor de agua. Esto significa que ninglin gas puede
atravesar desde el exterior al interior la pared del envase, lo cual protege al alimento frente a su descomposicion. Al
mismo tiempo, tampoco pueden acceder gases desde el interior al exterior, lo cual protege al producto frente a una
pérdida de aroma y a un secado.

Ambos envases no son éptimos desde un punto de vista ecolégico y ofrecen, en relacién con la configuracion de la
forma del envase, pocos grados de libertad. El aluminio tiene el inconveniente de que a partir del mismo no se
pueden fabricar envases transparentes, y los envases de vidrio tienen la desventaja — junto al elevado propio peso —
el que deba siempre de contarse con esquirlas o la rotura del vidrio. En este caso, los envases de material sintético
ofrecen claras ventajas. Dado que los materiales sintéticos presentan, por norma general, por si mismos solamente
un efecto insuficiente de barrera de gas, los correspondientes envases deben proveerse de una capa barrera
adicional. Para ello existen diferentes posibilidades:

Un ejemplo lo constituye la termoconformacion de laminas planas de varias capas que en el interior contienen una
capa barrera de oxigeno, p. ej. de EVOH. Con esta tecnologia pueden realizarse envases con barrera transparentes.
No obstante, estos envases tienen el inconveniente de que, en virtud del proceso de termoconformacién, estan muy
limitados en su libertad de configuracion. Ademas, se conoce que en un posible proceso de esterilizacion (del envase
lleno) la barrera de gas inducida por la EVOH, se rompa entretanto, lo cual posibilita, durante un cierto tiempo, el
acceso de oxigeno a través de la pared del envase a los alimentos. Limitaciones muy analogas son validas para
recipientes “a modo de botella” con capas de bloqueo de EVOH que pueden ser creadas mediante una combinacion
de colada por inyecciéon y moldeo por soplado (“injection blow molding”) o extrusién y moldeo por soplado (“extrusion
blow molding”).

Otra posibilidad de realizacion lo constituyen recipientes con “etiquetado en molde” integrada en cuya fabricacién se
incorpora una lamina con la barrera deseada en un molde de colada por inyeccién y, a continuacion, se inyecta
material sintético. Sin embargo, también aqui esta muy fuertemente limitada la libertad de forma de los recipientes
resultantes por parte del proceso de fabricacion.

En el documento EP-B-1 048 746 se describe, ademas, la fabricacion de recipientes con efecto barrera mediante
revestimiento en vacio. La fabricacién de un envase con barrera tiene lugar alli mediante moldeo del recipiente
(colada por inyeccion, termoconformacion, moldeo por soplado) y subsiguiente revestimiento en vacio con una capa
de barrera de un material adecuado para ello. El envase se cierra mediante una lamina de barrera flexible en calidad
de lamina de cubierta.

Los envases con barrera de material sintético, asi fabricados, no son todavia 6ptimos en relacion con los siguientes
puntos de vista:

- A menudo, mediante el puro revestimiento en vacio solo no se alcanza todavia el efecto de barrera que
se requiere en virtud de la capacidad de conservacion de los alimentos, predeterminada por la clientela.

- El revestimiento en vacio extremadamente delgado es propenso a sufrir una abrasion mecanica asi
como una corrosion, lo cual puede conducir, p. ej. en la manipulacién necesaria para el llenado
automatizado, a la pérdida del efecto de barrera.

- En relacion con las aplicaciones de esterilizacion del envase, la mayoria de los revestimientos en vacio
puros no muestran la estabilidad necesaria.

- Mediante el uso de una lamina de barrera flexible en calidad de lamina de sellado de cubierta, el
envase no puede ser o solo puede ser cerrado de nuevo de manera insuficiente después de abrirlo por
vez primera.

Un componente de envase y un procedimiento de la clase mencionada al comienzo son conocidos por el documento
US 2004/6052835 A1.

Un envase para material estéril a base de una hoja con propiedades de barrera se conoce del documento EP 1 189
158.
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Por lo tanto, la invencién se basa en la misién de perfeccionar un componente de envase y un procedimiento de la
clase mencionada al comienzo, de modo que no presenten los inconvenientes de los que adolecen los componentes
de envase tales como recipientes y tapas de cierre segun el estado conocido de la técnica.

Un componente de envase y un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicaciéon 1 6 7 conducen a resolver
el problema de acuerdo con la invencion.

El moldeo del componente de envase puede tener lugar mediante termoconformacion de un material laminar plano,
mediante colada por inyeccién o mediante una combinacién de colada por inyecciéon y moldeo por soplado (injection
blowmolding) o extrusién y moldeo por soplado (extrusion blowmolding).

El revestimiento en vacio tiene lugar mediante revestimiento por medio de un procedimiento de pulverizacion
catédica con capas metalicas de plata, acero, estafno o zinc, adecuadas para aplicaciones de esterilizacion.

El barnizado del componente de envase revestido en vacio tiene lugar, por ejemplo mediante barnizado por
inmersién, barnizado por aspersion, vidriado, barnizado por inyeccion, estampacion por tampén o mediante chorro de
tinta. Para reducir el grosor del barniz aplicado o para distribuir mejor el barniz sobre el componente de envase, al
proceso de barnizado le puede seguir un proceso de centrifugacion.

Barnices que, ademas de la barrera de oxigeno, presentan también propiedades estables frente a la esterilizacion,
son barnices que se endurecen por UV de forma catidnica o barnices de sol-gel a base de alcoxisilanos y/o alcoxidos
de metales y/o particulas inorganicas. Estos barnices pueden humectarse con diferentes resinas humectantes tales
como, p. €j., isocianatos, resinas de melamina o urea, silanos o alcéxidos de metales.

Los barnices que se endurecen por UV son a base de epdxidos que se reticulan de forma catidnica. El
endurecimiento tiene lugar mediante endurecimiento por radiaciéon. Es particularmente preferido el endurecimiento
mediante luz UV o rayos de electrones.

Los componentes de envase pueden presentarse, por ejemplo, en forma de un recipiente para acoger un material de
relleno y/o un cierre para un recipiente.

El revestimiento y el barnizado del recipiente y, eventualmente, del cierre puede llevarse a la cabo en la cara interior
o exterior. El revestimiento por la cara exterior hace posible, por ejemplo, la aplicacién de la capa de barrera y de la
capa de barniz sobre el envase ya lleno y cerrado.

Un envase de barrera producido de acuerdo con la invencién con un recipiente para acoger un material de relleno
puede cerrarse, por ejemplo, como sigue:

- por medio de una hoja flexible con efecto de bloqueo, la cual se sella sobre el recipiente, o

- con una tapa de rebatimiento, de resorte o con bisagra o con un cierre roscado, el cual puede consistir
en metal o material sintético. Para el caso de que el cierre roscado se componga de material sintético
y, con ello, presente un efecto de barrera insuficiente, puede proveerse, como se ha descrito
precedentemente, de una correspondiente barrera de gas mediante una combinaciéon a base de un
revestimiento en vacio y barnizado.

Componentes de envase de acuerdo con la invenciéon pueden ser también cierres de envases de vidrio, cartéon u
otros materiales tales como, p. €j., tapones para botellas de vidrio, tapones roscados para cartones de bebida, etc.

El procedimiento de acuerdo con la invencion hace posible la produccion de componentes de envases partir de un
gran numero de materiales de partida. Son convenientes, ante todo, materiales sintéticos transparentes con buenas
propiedades de conformacion tales como polietileno (PE), polipropileno (PP), copolimeros de ciclo-olefina (COC),
polimeros de ciclo-olefina (COP), poli(cloruro de vinilo) (PVC), poli(tereftalato de etileno) (PET), poliamida (PA), asi
como estratificados producidos a partir de los materiales mencionados.

Polimeros susceptibles de ser compostados y biolégicamente degradables y/o polimeros basados en materias
primas renovables pueden emplearse asimismo como material de partida para la produccion de componentes de
envases.

Polimeros susceptibles de ser compostados adecuados son, en particular, polimeros certificados conforme a la
norma EN 13432 y basados en materias primas renovables y/o no renovables tales como polimeros basados en
almidéon (mezclas de almidon), PLA (polilactida), poliésteres del tipo PHA (polihidroxialcanoato), p. ej. PHB
(polihidroxibutirato), PHV (polihidroxivaleato), materiales de celulosa a base de celulosa quimicamente modificada,
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otros materiales producidos a partir de celulosa quimicamente modificada, asi como poliésteres sintéticos
especificos, preparados a partir de petroleo bruto o gas natural.

Polimeros basados en materias primas renovables se preparan, p. €j., a partir de azucares, almidén, aceites
vegetales o de celulosa. Los materiales de partida empleados mas frecuentemente son trigo, patatas, cereales, cana
de azucar y madera.

Polimeros adecuados, basados en materias primas renovables, son, en particular, poliésteres especificos, p. ej.
poliamidas especificas basadas en PDO (bio-propanodiol), p. ej. preparadas a partir de aceite de ricino, asi como PE
(polietileno), polipropileno (PP) y PVC (poli(cloruro de vinilo)), basadas en bio-etanol procedente, p. ej., de cafia de
azucar.

El revestimiento en vacio de acuerdo con la invencidn con barnizado hace posible la produccion de componentes de
envases a partir de materias primas renovables con un elevado efecto de barrera y una capacidad de compostaje
certificada conforme a los criterios de la norma EN 13432.

Si se exige una capacidad de resistencia frente a condiciones de esterilizacion, se emplean preferiblemente
biopolimeros tales como PHA o polipropileno basado en materias primas renovables.

En el caso de una ejecucion particularmente preferida del procedimiento de acuerdo con la invencién, la produccion
de los componentes de envase, el revestimiento y el barnizado se llevan a cabo en linea.

A partir de las tablas que siguen a continuacién, se puede observar la influencia de la capa de barrera y diferentes
sistemas de barnizado sobre la barrera de oxigeno de componentes de envase antes y después de un tratamiento
por esterilizacion.

La Tabla 1 muestra el efecto de barrera de componentes de envases a base de polipropileno (PP) no revestido y
revestido con plata (Ag), acero (V2A) y estafio (Sn), sin capa de barnizado.

La Tabla 2 muestra el efecto de barrera de componentes de envases a base de polipropileno (PP) revestido con
plata (Ag) y acero (V2A), con una capa de barniz a base de diferentes sistemas de barniz.

La Tabla 3 muestra el efecto de barrera de componentes de envases a base de polilactida (PLA) revestido con plata
(Ag) y acero (V2A), sin capa de barniz.

Tabla 1: Barrera de oxigeno a 25° C y 50% de h.r. en cm3/(m2 24 h, bar), influencia de la capa de barrera inorganica

Material de envasado antes de la esterilizacién después de la esterilizacion a

121°C /30 min

PP no revestido 500 500
PP/ Ag 15 75

PP /V2A 30 370
PP/ Sn 36 350

Tabla 2: Barrera de oxigeno a 25° C y 50% de h.r. en cm3/(m2 24 h, bar), influencia del barnizado adicional

Material de envasado antes de la esterilizacion después de la esterilizacion a
121°C / 30 min

PP / Ag / barniz 1 0,5 0,98

PP / Ag / barniz 2 9.4 28

PP / Ag / barniz 3 1,1 2,3

PP /V2A [ barniz 1 0,4 6,2

PP/ V2A / barniz 2 31 210

PP /V2A / barniz 3 3,1 6,4

barniz 1 = 100% sistema UV (exento de disolventes), endurece catidonicamente
barniz 2 = 100% sistema UV (exento de disolventes), endurece por radicales

barniz 3 = sistema sol-gel que se endurece térmicamente (con contenido en disolventes)
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Tabla 3: Barrera de oxigeno a 25° C y 50% de h.r. en cm3/(m2 24 h, bar), influencia de la capa de barrera inorganica

Material de envasado

PLA (1 mm) no revestido 14,5

PLA (1 mm)/Ag 1,9
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REIVINDICACIONES

1.- Componente de envase a base de material sintético conformado mediante termoconformacién de material
laminar plano, mediante colada por inyeccidon o mediante una combinacion de colada por inyeccion y moldeo por
soplado (injection blowmolding) o extrusion y moldeo por soplado (extrusion blowmolding) con una capa metélica
generada en vacio mediante un procedimiento de pulverizacién catédica en calidad de capa de barrera con un
buen efecto de bloqueo de paso contra el vapor de agua y los gases, en donde la capa metalica esta barnizada,
caracterizado porque la capa metélica se compone de plata, acero, estafio o zinc y, para la proteccion frente a la
abrasion y la corrosion y para mejorar la estabilidad mecanica, se barniza con un barniz de sol-gel a base de
alcoxisilanos y/o alcéxidos de metales y/o particulas inorganicas o con un barniz que endurece por UV a base de
epoxidos catidonicamente reticulados.

2.- Componente de envase segun la reivindicacion 1, caracterizado porque el grosor de la capa de barniz es de
1 a 30 um, preferiblemente de 1 a 5 ym.

3.- Componente de envase segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el componente de envase se
moldea a partir de polietileno (PE), polipropileno (PP), copolimeros de cicloolefina (COC), polimeros de
cicloolefina (COP), poli(cloruro de vinilo) (PVC), poli(tereftalato de etileno) (PET), poliamida (PA) o a partir de
estratificados producidos a partir de los materiales mencionados.

4.- Componente de envase segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el componente de envase se
moldea a partir de polimeros susceptibles de ser compostados, en particular de polimeros basados en materias
primas renovables tales como polimeros basados en almidon (mezclas de almidén), PLA (polilactida),
poliésteres del tipo PHA (polihidroxialcanoato), p. ej. PHB (polihidroxibutirato), PHV (polihidroxivaleato),
materiales de celulosa a base de celulosa quimicamente modificada, otros materiales producidos a partir de
celulosa quimicamente modificada, polimeros basados en materias primas renovables son, en particular,
poliésteres especificos, p. €j. poliamidas especificas basadas en PDO (bio-propanodiol), p. €j. preparadas a
partir de aceite de ricino, asi como PE (polietileno), polipropileno (PP) y PVC (poli(cloruro de vinilo)), basadas en
bio-etanol procedente, p. ej., de cafia de azucar, asi como poliésteres sintéticos preparados a partir de petroleo
bruto o gas natural, asi como estratificados producidos a partir de los materiales mencionados.

5.- Componente de envase segun una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el barniz de sol-gel
esta reticulado con resinas reticulantes, en particular isocianatos, resinas de melamina o urea, silanos o
alcoxidos de metales.

6.- Componente de envase segun una de las reivindicaciones 1 a 5, en forma de un recipiente para la recogida
de un material de relleno y/o de un cierre para un recipiente.

7.- Procedimiento para la produccién de un componente de envase con un buen efecto de bloqueo de paso
contra el vapor de agua y los gases a base de un material sintético moldeado mediante termoconformacién de
material laminar plano, mediante colada por inyeccién o mediante una combinaciéon de colada por inyeccion y
moldeo por soplado (injection blowmolding) o extrusién y moldeo por soplado (extrusion blowmolding), y el
efecto de bloqueo de paso contra el vapor de agua y los gases se crea en forma de una capa metalica en vacio
mediante un procedimiento de pulverizacion catddica y se barniza la capa metdlica, caracterizado porque la
capa metdlica se compone de plata, acero, estafio o zinc y, para la proteccion frente a la abrasion y la corrosiéon
y para mejorar la estabilidad mecanica, se barniza con barniz de sol-gel a base de alcoxisilanos y/o alcéxidos de
metales y/o particulas inorganicas o con un barniz que endurece por UV a base de epdxidos catidonicamente
reticulados.

8.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado porque el recipiente y, eventualmente, el cierre se
moldean a partir de polietileno (PE), polipropileno (PP), copolimeros de cicloolefina (COC), polimeros de
cicloolefina (COP), poli(cloruro de vinilo) (PVC), poli(tereftalato de etileno) (PET), poliamida (PA) o a partir de
estratificados producidos a partir de los materiales mencionados.

9.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado porque el recipiente y, eventualmente, el cierre se
moldean a partir de polimeros susceptibles de ser compostados, en particular de polimeros basados en materias
primas renovables tales como polimeros basados en almidéon (mezclas de almidén), PLA (polilactida),
poliésteres del tipo PHA (polihidroxialcanoato), p. ej. PHB (polihidroxibutirato), PHV (polihidroxivaleato),
materiales de celulosa a base de celulosa quimicamente modificada, otros materiales producidos a partir de
celulosa quimicamente modificada, polimeros basados en materias primas renovables son, en particular,
poliésteres especificos, p. ej. poliamidas especificas basadas en PDO (bio-propanodiol), p. ej. preparadas a
partir de aceite de ricino, asi como PE (polietileno), polipropileno (PP) y PVC (poli(cloruro de vinilo)), basadas en
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bio-etanol procedente, p. ej., de cafia de azucar, asi como poliésteres sintéticos preparados a partir de petréleo
bruto o gas natural, o a partir de estratificados producidos a partir de los materiales mencionados.

10.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porque
el barniz de sol-gel se reticula con resinas reticulantes, en particular isocianatos, resinas de melamina o urea,
silanos o alcéxidos de metales.

11.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado porque el componente de envase es
un recipiente para la recogida de un material de relleno y/o es un cierre para un recipiente.

12.- Procedimiento segin una de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizado porque la produccion del
componente de envase, el revestimiento y el barnizado se llevan a cabo en una linea.
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