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DESCRIPCION

Recipiente para la preparacién de bebida comprendiendo una pelicula perforable mejorada y método para preparar
una bebida

Campo de la invencién:

La presente invencion se refiere al campo de la preparacion de bebidas por el uso de un recipiente dosificado de
bebidas en un dispositivo de preparacion de bebida. La invencién se refiere también a la preparacion de una bebida
a partir de un recipiente de este tipo.

Antecedentes de la invencién:

La preparacion de una bebida tal como café a través de un recipiente de bebida dosificado, como una capsula, se ha
vuelto muy popular. Muchas marcas y muchos fabricantes de alimentos ahora ofrecen su propio sistema de capsulas
de bebida. Un principio consiste en la inyeccion de liquido en un recipiente de tal modo que se perfora una pared de
entrada del recipiente. El liquido interactia entonces con los ingredientes de bebida contenidos en el recipiente y el
extracto de bebida resultante es vaciado a través de perforaciones creadas en o a través del recipiente. De modo
habitual se crea una presion de liquido en el interior del recipiente para promover la extraccion de ciertos
compuestos aromaticos en particular para café. Una extraccién a presién de los ingredientes de bebida puede ser
obtenida forzando el liquido en el volumen restringido de la capsula, utilizando una bomba de presién o
centrifugacion, como mediante la centrifugacion del recipiente en un dispositivo de preparacion centrifugal.

En la patente EP1165398, un cartucho sellado esta destinado para ser extraido bajo presién. El cartucho comprende
una taza con una base que contiene café tostado y una pared en forma de cono truncado, un borde circular y una
cubierta soldada a la periferia del borde. El cartucho comprende en la taza cerca de la base, donde se han
introducido medios de perforacidn para crear aberturas para el liquido a ser alimentado en el cartucho, una capa tal
como un tejido o una valvula para evitar que la sustancia sélida salga de la capsula cuando los medios de
perforacion, por ejemplo filos, son recuperados del cartucho.

Otros sistemas, como aquellos descritos en los documentos WO02080745 o EP1967099, proporcionan un recipiente
con una membrana flexible que es perforada por uno o varios elementos penetrantes. La membrana flexible, en
general de un espesor mas reducido, es mas facil a perforar que el cuerpo mas grueso/mas rigido (plastico o
aluminum) del recipiente.

El documento EP1247756 se refiere a una capsula con un cuerpo de plastico y una tapa. El cuerpo de plastico
incluye una abertura para la introduccion de un dispositivo de evacuacién. La abertura es cerrada y sellada por una
membrana flexible que presenta una resistencia a la ruptura mas baja que el resto del cuerpo.

El documento WO2006030461 se refiere a una capsula para la preparacion de bebidas en maquinas dispensadoras,
tiene una pelicula de sellado que es perforada en el momento del uso cuando el agua de infusiéon a presién es
suministrada a la capsula y desforma la pelicula, llevandola a hacer contacto con unos medios subyacentes de
perforacion fijados a la misma capsula.

El documento US2010288131 se refiere a una taza y un cartucho de compuesto mineral de un solo uso para la
preparacion de bebidas. La taza esta formada a partir de materiales polimericos con carbonato de calcio y la tapa
estd hecha de una hoja de metal laminada a una capa polimerica apta a ser sellada térmicamente (por ejemplo,
polipropileno metalizado).

US7552672 revela un cartucho que contiene una racion de café molido para la preparacion de una bebida de café.
El fondo del cartucho esta provisto de un paso cubierto por una lamina a prueba de gas. La lamina es separada
manualmente antes de que el cartucho sea insertado en la maquina de café o perforado por una picadura que
perfora la salida. Entre el paso y el café molido esta dispuesto un elemento de filtro que impide que el café se
escape del cartucho. El paso evita que se forme una presion hidraulica en el cartucho, lo que llevaria a la formacién
de espuma.

El documento US6607762 se refiere a un recipiente exterior con una abertura de acceso. Un elemento de filtro se
recibe dentro del mismo y es configurado y dispuesto para subdividir el interior del recipiente en primeras y segundas
camaras. Un medio de bebida es almacenado en la primera camara. Una tapa cierra la abertura de acceso. La tapa
tiene una primera seccion superpuesta sobre la primera camara y una segunda seccion superpuesta sobre la
segunda cadmara. La primera seccion de la tapa es apta a ser penetrada de modo flexible para alojar un flujo de
liquido en la primera camara a efectos de infusidn con el medio de bebida para producir una bebida. El elemento de
filtro es permeable para alojar un flujo de la bebida a partir de la primera camara hacia la segunda camara, y la
segunda seccion de la tapa es apta a ser penetrada de modo flexible para alojar un flujo de salida de la bebida
desde la segunda camara hasta el exterior del cartucho.
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Una capsula para la preparacion de una bebida o un alimento liquido asi como un sistema que utiliza las fuerzas
centrifugales de la preparacién se describen en el documento W0O2008/148604. De modo tipico, la capsula esta
formada a partir de un cuerpo que contiene una sustancia de preparacién de bebida, tal como café molido, y esta
cerrada por una membrana. La membrana es perforada por una aguja de inyeccidon de agua del dispositivo en la
parte central de la membrana con el fin de inyectar un liquido en la capsula y al mismo tiempo es perforada en la
parte periférica de la membrana por muchas agujas mas pequefias para extraer la bebida fuera de la capsula. El
problema con dichas cépsulas es que los perforadores de extraccion tienen que ser suficientemente afilados para
proporcionar unas aberturas bastante grandes en la membrana. En consecuencia, el liquido y/o las sustancias
sélidas pueden retroceder facilmente también a lo largo de la superficie de la aguja de inyeccién de agua, debido al
efecto del impulso centrifugal. El resultado es que este liquido y/o estas sustancias sélidas pueden contaminar la
superficie exterior del recipiente y ensuciar el dispositivo de extraccion. Estos restos también pueden ser arrastrados
dentro de la bebida. Evidentemente, ello no es deseable para el sabor y la textura de la bebida.

El documento WO2010/063644 hace referencia a una capsula con una membrana flexible configurada en la parte
central de la entrada para crear una estanqueidad de liquido entre la entrada de liquido y la superficie de una aguja
de inyeccion del dispositivo de produccion de bebida, para evitar que el liquido se escape desde el interior hacia el
exterior de la capsula. La cdpsula esta configurada también para permitir que el liquido centrifugado atraviese la
pared superior en la parte de salida periférica. Mas particularmente, la capa que produce la estanqueidad puede ser
obtenida por un material blando o elastico, mas grueso en comparacion con el mismo material en la parte de salida
periférica y/o un material fiboroso o espumoso situado en la parte de entrada central, para crear en la parte de
entrada central una estanqueidad contra el liquido a través del contacto de este material con la superficie exterior de
una aguja de inyeccion cuando dicha aguja es introducida a través de la pared superior en la parte de entrada
central. La capa que produce la estanqueidad puede ser una capa de un laminado comprendiendo otras capas tal
como aluminium.

Resumen de la invencién:

El objeto de la presente invencién es proveer una mejora para un recipiente dosificado de bebidas con el fin de
facilitar la perforacion mediante un elemento penetrante del dispositivo de produccion de bebida, por ejemplo un
inyector de liquido, mientras que se reduce aun el escape y se evita la derivacion del liquido en el lugar de inyeccion
del recipiente. Ademas, la presente invencion facilita la filtracion de la bebida y reduce el resurgimiento de
sustancias sdlidas sin la necesidad de un filtro adicional en el recipiente. La presente invencién reduce también el
reflujo de liquido y/o sélidos tal como se produce posteriormente a la retirada del elemento penetrante. Un objeto de
la presente invencion es también proporcionar un recipiente mas sencillo, mas industrial y mas econémico que las
soluciones del estado de la técnica. En particular, la invencion tiene como objeto reducir el nimero de partes que
constituyen el recipiente mientras que se mantienen las funciones y ventajas previas.

Con este fin, la presente invencion es definida ampliamente por la reivindicacion independiente principal 1. Las
reivindicaciones dependientes definen la invencion de modo adicional.

De modo més particular, la invencién se refiere a un recipiente dosificado, para la preparacion de una bebida en un
dispositivo de produccién de bebida, comprendiendo un cuerpo que tiene una cavidad principal y una lamina
conectada al cuerpo con el fin de cerrar dicha cavidad principal; conteniendo dicha cavidad principal ingredientes de
bebida, siendo la lamina apta a ser perforada en una direcciéon axial encima de la cavidad, por un elemento oblongo
penetrante del dispositivo de preparacion de bebida, comprendiendo la lamina por lo menos una capa de base y por
lo menos una capa que produce la estanqueidad; constituyendo dicha capa que produce la estanqueidad una capa
interior por debajo de la capa de base; en donde dicha capa que produce la estanqueidad y dicha capa de base
estan unidas de modo adhesivo encima de la cavidad al menos en una primera regién de la lamina, y estan exentas
de una unién adhesiva en al menos la segunda regién de la lamina; siendo dicha segunda region la regién destinada
para ser perforada por el elemento oblongo penetrante que forma un encaje de estanqueidad con la superficie del
elemento oblongo penetrante.

El término de "recipiente” se refiere a todo receipiente de embalaje rigido o semi-rigido de un solo uso que contiene
ingredientes de bebida, tal como una capsula. Otros sindnimos para una capsula son "cartucho” o "vaina". El término
de "ingredientes" significa cualquier sustancia de bebida apropiada tal como café molido, café soluble, hojas de té, té
soluble, tisana, cacao en polvo, leche en polvo, polvo de hornear, alimentos de bebé, otros ingredientes nutricionales
de bebida y cualquier combinacion de los mismos. El término de "estanqueidad" quiere designar aqui la
estanqueidad a un medio liquido (a saber, agua inyectada, extracto de café liquido) y/o sélidos (a saber, particulas
no plenamente solubles tal como granos de café). El término de "capa" debe designar aqui una sola capa o0 una
combinacién de capas parciales montadas conjuntamente. El término de "lamina" o "membrana flexible" se utiliza
para designar al mismo elemento de cierre para el recipiente.

En la segunda regién, en la que la capa de base y la capa que produce la estanqueidad estan exentas de unién
adhesiva, la capa de base y la capa que produce la estanqueidad se solapan de manera preferible.
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En un modo preferible, la segunda regidn, en la que la capa de base y la capa que produce la estanqueidad estan
exentas de union adhesiva, representa menos de un tercio del area de superficie total de la lamina encima de la
cavidad.

La segunda region, en la que la capa de base y la capa que produce la estanqueidad estan exentas de unién
adhesiva, es una region circular en el eje central (1) de la capsula.

De modo mas particular, la segunda region, en la que la capa de base y la capa que produce la estanqueidad estan
exentas de unién adhesiva, representa una region axialmente centrada que es menos de un tercio, preferiblemente
menos de 1/4 del area de superficie total de la lamina encima de la cavidad. En particular, la segunda region tiene un
area de superficie comprendida entre 0.5 y 1000 mmz2, de modo preferente 3 y 350 mmz2y la lamina tiene un area de
superficie total comprendida entre 500 y 150000 mmz2, de modo preferente entre 1000 y 5000 mma2.

El término de "libre de unién adhesiva" quiere decir que la capa de base y la capa que produce la estanqueidad no
estan conectadas del todo la una a la otra, o que las dos capas estan conectadas por una union que tiene una
resistencia al pelado de menos de 0.5 N/15mm de acuerdo con la norma DIN53357.

De acuerdo con un aspecto de la invencion, la capa que produce la estanqueidad tiene un alargamiento de ruptura
de al menos 200%, de manera preferente al menos 300%. El alargamiento de ruptura es medida por la norma ISO
527.3 (propiedades tensiles de peliculas y laminas).

En la lamina del recipiente, la capa que produce la estanqueidad se fabrica preferiblemente en un material
seleccionado entre: PP, PE, sus copolimeros o sus terpolimeros, PVC, termoplastico elastomérico, un material
biodegradable y combinaciones de los mismos.

De modo preferente, la capa que produce la estanqueidad esta hecha de polipropileno, de modo més preferente cPP
(polipropileno fundido). La capa que produce la estanqueidad esta hecha preferiblemente de un PP que tiene un
espesor de entre 3 y 500 micrones, de modo mas preferente entre 10 y 100 micrones. De la manera mas preferente,
la capa que produce la estanqueidad esta comprendida entre 10 y 50 micrones, por ejemplo, 30 micrones.

La capa que produce la estanqueidad puede ser también de un material biodegradable tal como fibras naturales (por
ejemplo, celulosa), almidén, PLA y combinaciones de los mismos. Preferiblemente, el material biodegradable es una
mezcla de celulosa, almidon y PLA.

Cuando la capa que produce la estanqueidad es perforada por el elemento de inyeccién de liquido, la capa se alarga
y crea una porcion alargada de sellado de la pelicula, tal como unos bordes de sellado alrededor de la superficie del
elemento penetrante.

Preferiblemente, la capa de base tiene un alargamiento de ruptura que es inferior al alargamiento de ruptura de la
capa que produce la estanqueidad para asegurarse que se rompe antes durante la insercion del elemento
penetrante en la regién en la que la capa de base y la capa que produce la estanqueidad estdn exentas de union
adhesiva. De modo preferente, la capa de base tiene un alargamiento de ruptura de menos de 200%, de modo mas
preferente de menos de 100% de acuerdo con la norma ISO 527.3 (propiedades tensiles de peliculas y laminas).

De modo preferible, la capa de base comprende por lo menos una capa parcial configurada para formar un soporte
decorativo 0 apto a ser imprimido. El soporte puede imprimirse con tinta o un depdsito de metal, estampado o
combinaciones.

La capa de base comprende aluminium, poliéster tal como PET, PLA, poliolefina(s), poliamida, almidén y
combinacion de los mismos. La capa de base puede ser formada por un laminado que presenta dos o mas capas
parciales de estos materiales.

De manera preferente, la capa de base comprende una capa adicional de barrera de gases (si ausente del listado
precedente). La capa de barrera de gases puede ser seleccionada entre: aluminium, EVOH, PAB, revestimientos
Siox o Alox y combinaciones de los mismos.

De modo mas preferente, la lamina comprende una capa de base con dos capas parciales, principalmente, una capa
parcial externa hecha de PET y una capa parcial interna hecha de aluminium. La capa parcial hecha de aluminium
cumple con la funcién de evitar transmisiones no deseadas de luz, humedad y oxigeno. Como ejemplo preferido, la
lamina esta hecha (desde el lado exterior hacia el lado interior de la lamina): 8-20, preferentemente 12 micrones de
PET; 5-15, preferentemente, 8 micrones de aluminum; 15-30, preferentemente 30 micrones de cPP.

cPP se conoce como "polipropileno fundido" y es una pelicula de polipropileno hecha de un polipropileno copolimero
y/o homopolimero. Se puede utilizar otro proceso de extrusidon para producir una capa PP tal como coextrusion
plana, mono- o coextrusion por soplado. En el caso de una estructura coextrudida, todas las capas pueden ser
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fabricadas a partir del mismo grado de PP o hechas a partir de grados diferentes. El polipropileno preferente tiene
una densidad de entre 0.860 y 0.92 y un indice de fusion entre 0.5 y 20g/min (ISO 1133, 230°C, 2.16kg).

De modo preferente, el cuerpo de la capsula esta hecho de un material rigido tal como aluminium y/o un polimero tal
como polipropileno. Se prefiere una multicapa hecha de aluminium y polipropileno.

El recipiente de la invencién puede comprender un filtro interno que separa la cavidad principal en dos camaras
internas; una primera camara que contiene los ingredientes de bebida y una segunda camara que esta libre de
ingredientes de bebida. Sin embargo, en un modo preferente, la cdpsula esta exenta de todo filtro interno. En este
modo, la filtracion de la bebida se obtiene a través de los intersticios o las grietas que se generan mediante la
perforacion con los elementos de extraccién de bebida, tal como por ejemplo aquellos descritos en el documento
W02010/066736, la primera region de la lamina donde las capas que producen la estanqueidad y dicha capa de
base estan unidas de modo adhesivo.

Adicionalmente, la invencidon hace referencia a un método para la preparacion de una bebida a partir de un
recipiente tal como se ha mencionado previamente, en un dispositivo de preparacion de bebida que comprende:

- suministro del recipiente de bebida dosificado en el dispositivo de preparacion de bebida,

- insercién axial a través de la pelicula del recipiente, de al menos un elemento oblongo penetrante comprendiendo
al menos una abertura de salida de liquido; en la cual, durante la insercién, la capa que produce la estanqueidad se
estira para formar una porcién estirada por lo menos hasta que sea perforada por el elemento penetrante,

- inyeccion de liquido en el recipiente a través de dicho elemento penetrante.

Por lo tanto, como resultado, se puede obtener una estructura estanca a los liquidos entre la superficie del elemento
penetrante y la parte alargada de la capa que produce la estanqueidad.

De esta manera, la porcién estirada de la capa que produce la estanqueidad forma un acoplamiento de sellado
hermético sobre la superficie del elemento oblongo penetrante encima de al menos una abertura de salida.

En particular, la porcion oblonga puede formar uno o mas bordes libres 0 una vaina que realiza un sellado con la
superficie del elemento penetrante. Mas particularmente, la como minimo una abertura de salida comunica con la
cavidad debajo de la porcion alargada formada por la capa que produce la estanqueidad.

En el método preferente, el elemento oblongo penetrante es insertado a lo largo del eje central (I) del recipiente
representando el eje de giro durante la centrifugacion del recipiente en el dispositivo. Ademas, una pluralidad de
salidas de liquido son perforadas en la primera region de la lamina y la capsula es centrifugada en el dispositivo de
preparaciéon de bebida alrededor de su eje central (1) con el fin de forzar el liquido a través de los ingredientes de
bebida en la cavidad principal y de forzarlo a abandonar el recipiente a través de las salidas perforadas de liquido.
De modo preferible, las salidas de bebida son perforadas en la segunda region de la lamina, a proximidad de la
periferia donde las fuerzas de centrifugacion son mas elevadas.

El recipiente de la invencion puede utilizarse también en un dispositivo de preparacién de bebida en el cual las
fuerzas de extraccién en el recipiente son obtenidas mediante la inyeccion de un liquido bajo presién en la capsula
sin requerir la centrifugacion de la capsula ("dispositivo de preparacién de bebida no centrifugal”).

Breve descripcién de la figura:

Figura 1 es una vista en perspectiva de un recipiente de acuerdo con la invencion;

Figura 2 es una vista en corte del recipiente de la figura 1;

Figura 3 es una vista ampliada (E) de la vista en corte de la figura 1;

Figuras 4 a 6 muestran una representacién esquematica de la perforacion del recipiente por un elemento penetrante
del dispositivo de produccion de bebida;

Figura 4 muestra la lamina del recipiente previamente a la perforacién por el elemento penetrante;

Figura 5 muestra la lamina cuando es perforada por el elemento penetrante, en particular, cuando la capa de base
esta rota y la capa que produce la estanqueidad es estirada por el elemento penetrante;

Figura 6 muestra la lamina después de la insercién del elemento penetrante y la inyeccion de liquido en el interior
del recipiente;

Figura 7 es una vista en planta de una variante del recipiente de la invencion.

Descripcion detallada de las realizaciones preferentes:

Un ejemplo de un recipiente dosificado de bebida 1 se ilustra en las figuras 1 a 3. El recipiente puede comprender un
cuerpo 2 que tiene la forma de una taza formando una cavidad principal 3 que se extiende a lo largo de un eje
central I. El cuerpo se extiende hacia el exterior a través de una brida periférica 4. La cavidad principal contiene
ingredientes de bebida tal como una porciéon 5 de café molido en forma suelta o previamente compactada. De modo
adicional, el recipiente comprende una lamina o membrana flexible 6 que cierra el cuerpo y esta sellada sobre la
brida 4. El cuerpo puede estar hecho de un material estanco a los gases, tal como aluminium o un PP aluminium. De
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modo preferente, la lAmina es estanca a los gases en cuyo caso el gas protector contenido en el interior del
recipiente puede forzar un abombamiento de la ldmina hacia el exterior, tal como se representa en la figura 1. El gas
protector puede ser un gas que tiene sus origenes en los ingredientes de bebida durante una etapa de
desgasificacion que se produce después de sellar la lamina sobre el cuerpo, tal como COz2 y/o puede ser un gas
afadido o vaciado antes o durante el sellado de la lamina, tal como CO2, nitrégeno y una combinacion de los
mismos. Desde luego puede ser que la lamina no esta plenamente (o no necesita ser) estanca a los gases y/o que
no esta conectada de modo hermético a la brida del cuerpo. En este caso, la transmision de gas entre el ambiente
exterior y el interior del recipiente se hace posible.

Tal como se ilustra en la figura 3, la lamina de cierre 6 esta formada por una configuraciéon multicapa. La lamina esta
configurada para proveer al menos una capa de base 7 y por lo menos una capa que produce la estanqueidad 8
situada por debajo de la capa de base 7. La capa de base esta configurada de modo que tiene un alargamiento mas
bajo a la ruptura que la capa que produce la estanqueidad.

La capa de base 7 y la capa que produce la estanqueidad 8 estan conectadas de modo adhesivo en una primera
region 9 encima de la cavidad y se solapan, pero estan exentas de una conexion adhesiva en una segunda region
10 o una regién que produce la estanqueidad encima de la cavidad. A este efecto, la capa de base 7 esta conectada
por una capa adhesiva 11 que esta interrumpida en la segunda region 10, donde las capas todavia se solapan,
mientras que esta presente en la primera region 9 entre la capa de base 7 y la capa que produce la estanqueidad 8
(el limite exterior de la region 10 es definido virtualmente en la linea de puntos en la figura 1). La primera regién 9
conectada de modo adhesivo de la ldmina es preferiblemente una region periférica 10 con respecto a una segunda
region 10 conectada de modo no adhesivo que es mas central. No obstante, del mismo modo la configuracion
opuesta podria ser considerada para el uso del recipiente en un dispositivo de preparacion de bebida no centrifugal.
Se debe tener en cuenta que la capa adhesiva 11 tambien puede extenderse en la regién 10 libre de unién, sin crear
una unién adhesiva entre las capas 7, 8.

En la realizacién preferente, la regién 10 esta formada como region circular centrada alrededor del eje central I. Mas
de una region 10 puede estar provista en la lamina. El nimero y la ubicacion de las regiones 10 estan en funcién del
ndamero y la ubicacion de los elementos que penetran el liquido (por ejemplo, inyector de liquido). Por ejemplo,
varias regiones circulares pueden estar distribuidas a lo largo de una trayectoria anular de la ldmina para permitir la
inserciéon de un namero igual (0 mas bajo) de elementos penetrantes.

En la primera region 9, es decir, al exterior de la regidon que produce la estanqueidad 10, donde no habra ninguna
intencion de proveer un acoplamiento de sellado estanco a los liquidos entre la lamina y un elemento que penetra el
liquido, la capa de base 7 y la capa que produce la estanqueidad 8 estan preferiblemente conectadas con un
adhesivo 11 que proporciona una union resistente al rasgado bajo la fuerza ejercida por el elemento penetrante
antes de la perforacion de la capa que produce la estanqueidad 8. Un adhesivo apropiado puede ser, por ejemplo,
un adhesivo alifatico o aromatico utilizado en un proceso de revestimiento de laminado.

La capa de base 7 de la lamina puede comprender varias capas parciales 12, 13 conectadas por una pelicula
adhesiva 14. Por ejemplo, la capa parcial 12 conectada con la capa que produce la estanqueidad 8 puede ser una
capa de aluminium. Por "aluminium" se entiende una capa que contiene aluminium como su componente principal
tal como puede ser una aleacién de aluminium. La capa parcial también puede ser otra capa de metal o una capa de
polimero metalizado. La capa parcial de aluminium puede ser estampada o gravada a efectos decorativos. La capa
parcial méas exterior puede ser una capa de soporte decorativa o imprimible tal como PET (tereftalato de polietileno),
PLA (acido polilactico) o poliolefina(s). La capa parcial 13 puede servir de soporte para tinta, para una imagen, una
estructura en relieve y/o una escotadura para dicho estampado decorativo. La capa parcial decorativa puede ser
transparente, translicida, colorida u opaca.

La capa que produce la estanqueidad 8 puede estar formada por una sola capa 0 mas de una capa. En un ejemplo
preferente, la capa que produce la estanqueidad 8 es de polipropileno, mas particularmente cPP.

La conexion adhesiva de la capa de base y la capa que produce la estanqueidad en la regién 9 tiene como efecto
que, después de la insercion axial de un elemento penetrante a través de la lamina, se evita que la capa que
produce la estanqueidad pueda estirarse libremente y perfora conjuntamente con la capa de base. Asimismo
resultara que en la regidon 9, la perforacion obtenida por un elemento penetrante no proporcionara ningun
acoplamiento efectivo de sellado contra el liquido en la superficie del elemento penetrante ya que la capa que
produce la estanqueidad no se va a estirar, sino mas bien se va a romper conjuntamente con la capa de base.
Puesto que la energia requerida para romper las capas unidas es relativamente elevada, unas grietas mayores
tienden a propagarse en la proximidad del elemento penetrante. La consecuencia sera tal que en la region 9, al
exterior de la region del liquido que produce la estanqueidad 10, es posible extraer la bebida a través de uno o mas
elementos penetrantes (por ejemplo, tal como extractores de bebida) simplemente por el efecto de la bebida que
pasa en las grietas formadas en la lamina perforada. Como beneficio, los elementos penetrantes de salida no
necesitan orificios de paso para extraer la bebida a partir de la capsula, de los cuales se sabe que se atascan
facilmente por elementos como particulas de café o costra de caliza. Asimismo, la filtracion puede ser obtenida sin
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utilizar un elemento de filtracion especializado en la cdpsula. Por lo tanto, el sistema de extraccion se vuelve més
sencillo y mas fiable y el coste de la capsula también es reducido de modo considerable.

Asimismo, una capa delgada adhesiva puede ser aplicada a la superficie externa de la capa que produce la
estanqueidad 8 con el fin de proporcionar propiedades adhesivas de la lamina sobre el cuerpo de la capsula. Dicha
capa adicional puede ser un barniz de termosellado tal como un barniz PU (no representado en la figura 3).

Figuras 4 a 6 ilustran el método de perforacién del recipiente en un dispositivo de produccién de bebida mientras que
se proporciona una disposicion de estanqueidad. Mas particularmente, la perforaciéon de la region 10 (a saber, la
regiéon de la lamina sin conexién entre las capas 7 y 8) de la ldmina se obtiene por un elemento penetrante 15 tal
como un inyector de liquido del dispositivo de produccion de bebida. De modo tipico, el recipiente se recibe en un
soporte de recipiente y el elemento penetrante que puede formar parte de una porcién de inyeccion de liquido del
dispositivo, es acoplado contra la ldmina del recipiente tal como mediante el cierre mecanico del soporte y la parte
de inyeccién de liquido alrededor del recipiente (no se representa). De modo preferible, el elemento penetrante 15
tiene una base mas grande y un extremo libre opuesto provisto de aberturas de salida 17. Tipicamente, el elemento
penetrante comprende un conducto interno axial de agua (no visible) que se termina por varias aberturas 17
distribuidas periféricamente a proximidad del extremo libre. De modo preferente, el extremo libre esta relativamente
redondeado para evitar que se corte la capa 8 antes de que se estire lo suficiente. Tal como se muestra en la figura
5, la capa de base 7, que puede estar hecha de una multi-capa de PET y aluminium, se rompe mientras que la capa
que produce la estanqueidad 8 se estira durante la insercién axial del elemento penetrante. Cuando el limite de
alargamiento de la capa que produce la estanqueidad 8 esta alcanzado, se rompe pero los bordes rotos 16 de la
capa tienden a replegarse ligeramente alrededor del elemento penetrante de tal modo que se crea un sello
hermético encima de la salida de liquido 17 del elemento penetrante 15. Por lo tanto, un reflujo del liquido y/o los
sdlidos es impedido alrededor de la superficie del elemento penetrante. De modo preferente, la distancia "A", que
representa la dimension axial de la parte estirada de la capa que produce la estanqueidad, es mas reducida que la
longitud axial total "L" del elemento penetrante. Asimismo de modo preferente, la distancia "A" es mas reducida que
la longitud axial "L1" que representa la distancia separando las aberturas de salida 17 de la base del elemento
penetrante. Preferiblemente, el diametro mas grande "D" del elemento penetrante es inferior a d/n, donde "d" es el
diametro de la region 10 y "n" est4 comprendido entre 1.5 y 5. Por ejemplo, A esta comprendido entre 5 y 8 mm, "d"
estd comprendido entre 5y 14 mm y el espesor "t" de la capa que produce la estanqueidad esta comprendido entre
10 y 500 micrones, de modo mas preferente entre 10 y 200 micrones. Informacién adicional respecto al dispositivo
de produccion de bebida puede encontrarse en las siguientes publicaciones de patente que se dan con un objetivo
ilustrativo no limitativo: W0O2008/148601, W02008/148646; W02010/026045;

De acuerdo con el modo de la figura 7, el recipiente de la invencién puede comprender una lamina con una region
10 que produce la estanqueidad y que forma una regién anular alrededor y alejada del eje central I. La region anular
tiene un borde interior distante del eje | en una distancia "k" y un borde exterior distante del eje | en una distancia
"k1". Las distancias "k" y "k1" son determinadas en funcién de la ubicacion y el diametro "D" del elemento penetrante
(representado por la referencia 15 en lineas de punto) o elementos del dispositivo de produccion de bebida. Por
ejemplo, la distancia k es aproximadamente 1.9-2.1 cm y k1 es aproximadamente 2.4-2.6 cm. La ventaja de esta
configuracion es que proporciona la posibilidad de tener un elemento penetrante (por ejemplo, aguja de inyeccion de
agua) que esta descentrado con respecto al eje I. Cuando el elemento penetrante es recuperado del recipiente, la
lamina se cierra automaticamente (debido a la compresion de la region que produce la estanqueidad) y el reflujo de
liguido puede ser reducido o impedido. Este recipiente puede ser utilizado en un dispositivo no centrifugal de
produccién de bebida tal como una maquina de bebida Nescafé® Dolce Gusto® en la que la aguja de inyeccion de
agua del dispositivo estd desplazada con respecto al eje central | del recipiente, tal como esta descrito en las
solicitudes siguientes de patente: WO 2005/020769, W02006/082064 W0O2008/107348, W02008/107281 y WO
2010/066736.

La lamina 6 del recipiente puede ser producida a través de un revestimiento de laminado en el que la capa adhesiva
es revestida en partes selectivas de la capa de base o de la capa que produce la estanqueidad. A continuacion, la
otra capa (capa que produce la estanqueidad o capa de base) es laminada sobre la capa parcialmente revestida.
Diferentes técnicas de laminacion pueden ser utilizadas tal como laminacion sellante en frio o laminacién triplex,
incluyendo una laminacion parcial con el adhesivo de revestimiento.
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REIVINDICACIONES

1. Recipiente dosificado (1), para la preparacion de una bebida en un dispositivo de produccion de bebida,
comprendiendo un cuerpo (2) que presenta una cavidad principal (3) y una pelicula (6) conectada al cuerpo con el fin
de cerrar dicha cavidad principal; conteniendo dicha cavidad principal (3) unos ingredientes de bebida (5), en el cual
la pelicula (6) es apta a ser perforada en direccién axial por encima de la cavidad por un elemento oblongo
penetrante (15) del dispositivo de preparacion de bebida, en el que la pelicula (6) comprende al menos una capa de
base (7) y al menos una capa que produce la estanqueidad (8);

constituyendo dicha capa que produce la estanqueidad (8) una capa interior debajo de la capa de base (7);
caracterizado por el hecho de que:

dichas capas que producen la estanqueidad (8) y dicha capa de base (7) estan conectadas de modo adhesivo
encima de la cavidad (3) por lo menos en una primera region (9) de la pelicula y estan exentas de unién adhesiva en
al menos una segunda region (10) o region que produce la estanqueidad, de la pelicula, siendo dicha segunda
region la region destinada para ser perforada por el elemento oblongo penetrante (15) y que forma un encaje de
estanqueidad con la superficie del elemento oblongo penetrante (15).

2. Recipiente de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la segunda regién (10), en la cual la capa de base (7) y la
capa que produce la estanqueidad (8) estan exentas de unién adhesiva, representa menos de un tercio de la
superficie total de la pelicula (6) encima de la cavidad.

3. Recipiente de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, en el que la capa que produce la estanqueidad (8) presenta
un alargamiento de ruptura de por lo menos 200%, de modo preferente al menos 300% (1S0527-3).

4. Recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, en el que la segunda region (10), en la que la capa
de base y la capa que produce la estanqueidad estan exentas de unién adhesiva, es una region circular en el eje
central (1) de la capsula.

5. Recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, en el cual la capa que produce la estanqueidad (8)
esta realizada en PP, PE o sus copolimeros o sus terpolimetros, PVC, un elastomero termoplastico, un material
biodegradable y combinaciones de los mismos.

6. Recipiente de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que la capa que produce la estanqueidad (8) esta formada de
PP que tiene un espesor comprendido entre 3 y 500 micrones, de modo preferente 10 y 200 micrones.

7. Recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, en el que la capa de base (7) presenta un
alargamiento de ruptura que es inferior al alargamiento de ruptura de la capa que produce la estanqueidad.

8. Recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, en el que la capa de base (7) comprende al menos
una capa parcial (13) configurada para formar un soporte decorativo o apto a ser imprimido.

9. Recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8, en el que la capa de base (7) comprende aluminium,
poliéster tal como PET, PLA, poliolefina(s), poliamida, almidén, y combinacién de los mismos.

10. Recipiente de acuerdo con la reivindicacion 9, en el que la capa de base comprende ademas una capa parcial
que forma una barrera suplementaria contra los gases (14).

11. Recipiente de acuerdo con la reivindicacion 10, en el que la capa parcial que forma la barrera contra los gases
(14) se selecciona entre: aluminium, EVOH, PAB, revestimiento Siox o Alox y combinaciones de los mismos.

12. Recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 11, en el que la pelicula comprende una capa de base
(7) con dos capas parciales (13, 14), principalmente, una capa parcial externa (13) realizada en PET y una capa
parcial interna (14) en aluminium.

13. Recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 12, en el que la capa que produce la estanqueidad (8)
esta realizada en polipropileno.

14. Procedimiento de preparacion de una bebida a partir de un recipiente de acuerdo con una de las reivindicaciones
precedentes en un dispositivo de preparacion de bebida que comprende:

- suministro del recipiente de bebida dosificado (1) en el dispositivo de preparacién de bebida,

- insercién axial a través de la pelicula (6) del recipiente, de al menos un elemento oblongo penetrante (15)
comprendiendo al menos una abertura de salida de liquido (17); en la cual, durante la insercion, la capa que produce
la estanqueidad (8) se estira para formar una porcién estirada por lo menos hasta que sea perforada por el elemento
penetrante,

- inyeccion de liquido en el recipiente a través de dicho elemento penetrante.

8
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15. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 14, en el que la porcion estirada de la capa que produce la
estanqueidad (8) forma un encaje de sellado hermético sobre la superficie del elemento oblongo penetrante (15)
encima de dicha al menos una abertura de salida (17).
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