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DESCRIPCION
Recipiente para producir una capsula de bebida y su capsula

Campo de la invencién

La invencion se refiere al campo de las capsulas para bebidas utilizadas para preparar una bebida tal como café o té
en una maquina de produccion de bebidas. La invencion se refiere mas particularmente al recipiente de la capsula
que proporciona un volumen de almacenamiento y preparacion para la sustancia de bebida tal como café tostado y
molido o té en hojas.

Antecedentes

En el campo de la preparacion de bebidas en el hogar o fuera del hogar, el uso de capsulas con ingredientes de
bebidas predosificados ha ganado mucha popularidad debido a la conveniencia de preparacion y la calidad
constante de las bebidas suministradas. La calidad de la bebida depende en gran medida del control de la cadena
de valor que incluye: la cosecha de las plantas, hojas o granos (café, té, etc.), postratamiento de los granos (tostado,
molido, etc.), fabricacion de la capsula (llenado y sellado, por ejemplo, en atmdsfera controlada), seleccion del
envase de capsulas para proteger los ingredientes de la bebida (por ejemplo, contra la luz, el oxigeno, la humedad)
y las condiciones de extraccion o preparacion en la maquina de bebidas.

Teniendo en cuenta el envasado de la capsula, un material favorito sigue siendo el aluminio gracias a su capacidad
para crear una barrera completa a la luz, la humedad y el oxigeno, su capacidad de formacion, su apertura
predecible (por ejemplo, inyeccién de agua y/o extraccion), su resistencia a la presién, su apariencia atractiva, su
reciclabilidad y costos de fabricacion competitivos. Los fabricantes de capsulas también han comercializado capsulas
hechas de polimero(s), pero ninguna de ellas ofrece todas las ventajas de las de aluminio. Solo por mencionar
algunas desventajas, las capsulas a base de polimero brindan una proteccién menor y mas corta al oxigeno, son
mas dificiles de perforar para la inyeccion de agua en la cépsula y algunas de ellas no son reciclables ni
compostables en el hogar.

La superficie exterior de las capsulas para preparar café o té esta preferentemente coloreada o tiene una impresion.
Debido a que el lado exterior de esas capsulas puede estar asociado de manera fluida al suministro de agua caliente
o estar en contacto con la bebida elaborada, el color o la tinta de impresién debe ser adecuada para el contacto
directo con alimentos y debe cumplir con las regulaciones correspondientes. Las tintas para embalaje habituales no
cumplen con dichas normativas y, por consiguiente, se debe evitar el contacto directo de dichas tintas con el
suministro de agua caliente.

Ademas, el recipiente de aluminio para tales capsulas debe ser lo suficientemente profundo para proporcionar un
volumen suficiente para almacenar los ingredientes de la bebida. En particular, la relacion entre la profundidad y la
anchura del recipiente suele ser relativamente alta, lo que obliga al recipiente a soportar una tension elevada que
puede provocar defectos en la superficie decorativa como grietas y/o capas. Las capsulas se pueden recubrir con
una laca en el exterior, como con una laca de poliéster o epoxi de color. La laca es relativamente viscosa, por lo que
no resulta adecuada para producir un motivo impreso fino o preciso. Por lo tanto, de esta manera generalmente solo
es posible una definicion de impresion aspera. GB1523244 se refiere a un recipiente embutido hecho de un material
compuesto de metal/plastico compuesto por una capa de metal revestida con una pelicula de plastico solo en su
superficie presente en el interior del recipiente, teniendo la capa de metal un espesor del orden de 0,04 a 0,3 mm y
la pelicula de plastico esta orientada biaxialmente y tiene un espesor en el intervalo de 0,0008 a 0,025 mm. Se
puede proporcionar material impreso en la superficie exterior del recipiente y eventualmente se puede proteger con
un barniz como epoxi. El barniz puede estar impregnado con tintes, pero se recubre o se rocia en forma liquida
sobre el recipiente y, por lo tanto, no se puede imprimir con motivos muy precisos de una, dos o una serie de capas
de tinta. Ademas, el tinte puede entrar en contacto con los alimentos en la superficie externa del barniz y migrar a su
superficie externa. El barniz también puede contener productos quimicos no deseados para el contacto con
alimentos.

El documento US7968163B2 se refiere a una lata sin costura de aluminio recubierta de resina que esta conformada
mediante planchado por embuticion y/o embuticion por estiramiento, que presenta una resistencia superior contra las
grietas en la pared de la lata durante la distribucion y resistencia contra el agrietamiento de la pestafia. De nuevo, la
impresion de la lata se obtiene mediante tinta cubierta y un barniz de acabado que se endurece y se seca.

El documento JP2006176689A se refiere a un revestimiento capaz de conformar una pelicula evitando que el
bisfenol-A eluya de la pelicula y a una composicion de revestimiento especialmente adecuada como revestimiento
para una cara interior de una lata o una cara exterior de una lata. El método para imprimir el aluminio puede
comprender imprimir la cara exterior de la lata de aluminio con el revestimiento y seguidamente curar el
revestimiento a 150-201°C durante 20 a 45 segundos. WO2016/030887 A1 es también un ejemplo de un recipiente
de la técnica anterior.
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Por lo tanto, existe la necesidad de una solucién para un recipiente impreso a base de aluminio embutido y sellable
para una capsula de bebida que no presente grietas y cumpla con las regulaciones en materia de contacto directo
con alimentos.

Breve descripcion de la invencién

La invencién se refiere en general a un recipiente para producir una capsula de bebida que contiene un ingrediente
de bebida, que consta de una estructura laminada conformada que comprende un tramo de taza con una relacién de
profundidad a anchura de al menos 0,3 y un reborde periférico. La estructura laminada comprende una lamina de
aluminio como capa intermedia y comprende en el lado interior de la ldmina de aluminio una capa de sellado. La
estructura laminada comprende ademas al menos una pelicula de polimero exterior laminada en el lado exterior de
la lamina de aluminio que utiliza una capa adhesiva de laminacién. La pelicula de polimero exterior esta impresa en
su superficie interior. La pelicula de polimero exterior esta hecha de polimero semi-cristalino. Preferiblemente, la
pelicula de polimero exterior esta hecha de un polimero que tiene un grado de cristalizacién entre el 20 y el 70%.
Mas preferentemente, el grado de cristalizacion del material de la pelicula estd entre el 20 y el 40%, mas
preferentemente entre el 23 y el 30%.

El grado de cristalizacion define la cantidad de polimeros cristalizados con respecto a la cantidad total de polimeros.
El grado de cristalizacién se mide mediante calorimetria de escaneado diferencial (DSC) segun DIN EN ISO 11357-
3:2013-4. La temperatura de transicion vitrea Ty y la temperatura de fusion Tr, de una pelicula de PET semi-cristalino
de 25 ym de espesor se han determinado por el DSC, en la que Tg es 74°C y Trm es 249°C para una pelicula de PET
que tiene un grado de cristalizacion del 26,7%. El tamafio del cristal es tipicamente del orden de 10 a 20 nm.

La pelicula de polimero exterior tiene preferentemente un moédulo de Young de 2000 MPa a 2700 MPa.
Preferentemente, el médulo de Young de la pelicula de polimero exterior esta entre 2100 MPa y 2300 MPa.

La pelicula de polimero exterior esta hecha de un material que se puede estirar profundamente en la estructura en
forma de copa sin formar grietas visibles. Preferentemente, la pelicula de polimero exterior tiene una tension a rotura
entre 40 y 55 MPa.

Preferiblemente, el tramo de copa de la estructura formada tiene una relacién de profundidad a ancho entre 0,5 y
1,2. Preferentemente, la estructura esta embutida en profundidad a partir de un laminado plano.

La pelicula sellable interna esta configurada para proteger contra el contacto directo del aluminio con los alimentos y
también proporciona la capacidad de que el recipiente sea sellado a una lamina o tapa para cerrar el recipiente,
después de su llenado con el ingrediente de la bebida, para la produccion de la capsula.

Como se define en la presente solicitud, la pelicula de polimero exterior es funcionalmente una barrera a la tinta para
evitar la migracién de tinta fuera de la pelicula exterior (es decir, en la superficie exterior de la pelicula exterior). La
barrera de tinta de la pelicula esta dispuesta para cumplir con la normativa europea EC10/2011 sobre "materiales y
objetos plasticos destinados a entrar en contacto con alimentos". Este reglamento establece los limites aceptables
de barrera funcional que deben cumplir los plasticos y elementos. El término "tinta" se refiere a cualquier preparacion
utilizada para imprimir o marcar y/o compuesto(s) que entran en la composicion de la tinta, por ejemplo, mezclas que
pueden fabricarse a partir de combinaciones de colorantes (pigmentos, tintes), aglutinantes, plastificantes,
disolventes, secadores y otros aditivos. Preferentemente, la pelicula de polimero fuera del area o areas impresas es
translucida para dejar pasar al menos el 95% de la luz incidente.

La pelicula de polimero exterior puede estar formada por una sola capa de polimero o dos o mas capas hechas de
diferentes materiales poliméricos. El material polimérico preferentemente no esta orientado para reducir el riesgo de
grietas durante el conformado.

La pelicula de polimero exterior preferentemente comprende o consiste en tereftalato de polietileno (PET) semi-
cristalino, poliamida (PA), polipropileno (PP) o una combinacion de los mismos.

Mas preferiblemente, la pelicula de polimero exterior comprende o consiste en PET fundido no orientado, PA no
orientado, PP no orientado, PA-EVOH no orientado, PP-EVOH o combinaciones de éstos. Mas preferentemente, la
pelicula de polimero exterior tiene un espesor medio de 10 a 50 ym, preferentemente de 15 a 30 um. Dentro de este
rango de espesor, la pelicula de polimero exterior proporciona una barrera eficaz contra la migracion de la tinta.
También proporciona una buena proteccion de la tinta de impresion contra agresiones mecanicas como raspaduras
o abrasiones durante el apilado, almacenamiento y transporte del recipiente.

La pelicula de polimero exterior se puede sellar con adhesivo sobre la lamina de aluminio usando una capa adhesiva
de laminacién. La capa adhesiva de laminacion tiene preferentemente un espesor medio de 1 a 5 ym. La capa
adhesiva de laminacién tiene preferentemente una masa por metro cuadrado de 3 g/m? a 8 g/m2. La capa adhesiva
puede estar hecha de una mezcla o combinacion de diferentes adhesivos. Preferiblemente, la capa adhesiva de
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laminacion esta hecha de un adhesivo a base de disolvente o una mezcla de dichos adhesivos, tales como
adhesivo(s) a base de poliuretano alifatico.

La lamina de aluminio es preferentemente una lamina de aluminio recocida suave que tiene un espesor medio de 50
a 250 pym, preferentemente de 80 a 120 uym. La lamina aporta rigidez y forma al recipiente y una barrera al gas. La
lamina de aluminio es autoportante en el sentido de que se le puede conferir una forma definida al conformarse.
Cuando el café tostado y molido es el ingrediente principal de la bebida, el aluminio protege el café contra la
oxidaciéon con la atmoésfera ambiental y evita que el gas carbdnico del café se escape de la capsula sellada. El
aluminio es preferentemente una aleacion de aluminio con una resistencia a la traccion de 100 a 160 N/mm? y un
alargamiento A100 de 15 a 30%. Un grado de aluminio mas preferido es la aleacion AA8011 A.

La pelicula o capa de sellado interior sellada adhesivamente sobre la superficie interior de la lamina de aluminio
puede estar hecha de una capa polimérica o dos o mas capas de polimero. La pelicula de sellado interior se
selecciona preferentemente del grupo que consiste en: polietileno (PE), polipropileno (PP), una laca de sellado
térmico y combinaciones de éstos.

En un modo, la capa de sellado interior consiste en una laca de sellado térmico que tiene preferentemente una masa
por metro cuadrado de 5 a 15 g/m?, mas preferentemente de 8 a 12 g/m2.

En otro modo, la pelicula de sellado interior consiste en una pelicula de polipropileno (PP) o polietileno (PE) pegada
a la ldmina de aluminio mediante una capa adhesiva de laminacion intermedia. La pelicula de PP o PE tiene
preferentemente un espesor de 25 a 35 ym, mas preferentemente de 28 a 32 um. La capa adhesiva de laminacién
tiene preferentemente una masa por metro cuadrado de 3 g/m? a 8 g/m?, mas preferentemente de 4,5 g/m? a 6 g/m2.
La seleccion de la pelicula o capa de sellado interior puede depender de la compatibilidad de sellado de la pelicula o
capa con, por un lado, la lamina de aluminio central de la estructura del recipiente y, por el otro lado, el material de la
lamina de cierre para sellar con la lamina de cierre al montar la capsula.

Segun un aspecto de la invencién, la pelicula de polimero exterior de la estructura laminada del recipiente se
imprime al revés en su superficie interior. La pelicula de polimero exterior comprende preferentemente una capa de
tinta. La pelicula de polimero exterior y la capa de tinta constituyen juntas una capa de polimero impresa al revés. El
impreso en la superficie con tinta se puede realizar mediante huecograbado o impresion digital. La ventaja es que
hace posible una impresién muy precisa de patrones por puntos de color. Se puede aplicar tinta de diferentes
colores (incluido el fondo y el blanco) como subcapas superpuestas y/o una al lado de la otra para producir el patron.
Cada subcapa de tinta esta constituida preferentemente por mdultiples puntos de tinta. Preferiblemente, la capa o
subcapas de tinta tiene un tamario de punto comprendido entre 20 um y 80 um, mas preferentemente entre 20 ym y
60 pm. Esta definicion de puntos permite producir patrones y/o letras muy nitidos y contrastados.

La invencion se refiere ademas a una capsula para la preparacién de una bebida que comprende un recipiente como
se ha mencionado anteriormente, en el que el recipiente contiene una sustancia de bebida y en el que esta cerrado
por una lamina de cierre que se sella sobre el reborde periférico del recipiente.

La lamina de cierre de la capsula que se sella contra la estructura laminada formada del recipiente para proporcionar
una capsula cerrada puede consistir en una lamina de aluminio. En esta realizacion, la capa de sellado interior de la
estructura laminada del recipiente consiste en una laca de sellado térmico. Alternativamente, es un laminado de
aluminio y una laca termosellable. La laca termosellable se utiliza para sellar la lamina a la pelicula de sellado
interior, en particular, a la pelicula de PP o PE, o a una laca de termosellado de la pelicula de sellado interior de la
estructura laminada del recipiente. Alternativamente, la lamina de cierre es un laminado de Aluminio-PP o un
laminado de Aluminio-PE. En todos estos modos, la lamina de aluminio tiene preferentemente un espesor plano
entre 20 y 120 pm, preferentemente de 30 a 40 ym. Alternativamente, la ldamina de cierre no contiene aluminio y
consiste en un polimero multicapa que comprende un polimero que actiua de barrera a los gases entre dos capas
hechas de poliolefina. Preferentemente, la lamina de cierre consiste en PP-EVOH-PP o PP-EVOH-PE o PE-EVOH-
PE. En esta realizacion, la capa de sellado interior de la estructura laminada del recipiente consiste en una laca de
sellado térmico.

La lamina de cierre puede disefiarse para rasgarse contra una placa de extraccion de la maquina de produccion de
bebidas y por la presion de la bebida aplicada contra la Iamina de cierre. El espesor de la lamina y/o la eleccion del
polimero se determina para proporcionar la funcién de apertura deseada. De este modo, la lamina de cierre puede
rasgarse, perforarse y/o cortarse creando un orificio o una pluralidad de pequefios orificios, para permitir que la
bebida sea extraida de la capsula y/o para permitir que se suministre liquido (por ejemplo, agua) dentro de la
capsula. La lamina de cierre también puede estar formada por una lamina con aberturas prefabricadas (por ejemplo,
salidas de bebidas y/o entradas de liquido). En tal caso, la lamina esta preferentemente cubierta al menos
parcialmente por una segunda lamina que cubre estas aberturas prefabricadas. La invencion se refiere ademas a un
método para producir un recipiente para la produccién de una capsula de bebida, como se menciond anteriormente,
en el que comprende las etapas de:

- proporcionar una pelicula de envasado de embuticién profunda que comprende:

- una lamina de aluminio (9) como capa intermedia,
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- una capa de sellado (10, 16) en el lado interior del papel de aluminio (9),

- al menos una pelicula de polimero exterior (13) laminada en el lado exterior de la lamina de aluminio (9) usando
una capa adhesiva de laminacion (15),

en el que la pelicula de polimero exterior (13) esta impresa en su superficie interior y esta hecha de polimero semi-
cristalino y,

- conformar la pelicula de envasado en un tramo de copa (3) con una relacién de profundidad a anchura de al menos
0,3 y conformar la con un reborde periférico (4).

Preferiblemente, la pelicula de envasado extensible en profundidad esta provista de una pelicula de polimero
exterior hecha de un material semi-cristalino que tiene un grado de cristalizacién entre 20 y 70%, respectivamente
preferentemente entre 20 y 40% y que tiene un mdédulo de Young de 2000 MPa a 2700 MPa, respectivamente
preferentemente entre 2100 MPa y 2300 MPa. Mas preferentemente, el grado de cristalizacion esta entre el 23 y el
30%.

La pelicula de envasado por embuticién profunda no solo mantiene una cierta relacion de extension, sino que
también permite mantener un proceso de formacion, especialmente un proceso de embuticion profunda sin formar
grietas en la pelicula de polimero. Por esta razon, la pelicula de envasado tiene una tensién de rotura de 40 y 55
MPa. La relacion de extension es la relaciéon entre la longitud final de una tira de pelicula y su longitud inicial. La
pelicula de envasado por embuticion profunda tiene preferentemente una relacién de extension de al menos 1,6,
preferentemente comprendida entre 1,6 y 5. La relacion de extension es la relacion entre la longitud final de la tira de
pelicula y su longitud inicial.

La pelicula de polimero exterior es una capa de barrera funcional que evita la migracion de particulas de tinta o sus
componentes a la superficie libre exterior de la pelicula de polimero, es decir, la superficie de la pelicula de polimero
semi-cristalino que se encuentra opuesta a la lamina de aluminio.

Como se define en la presente solicitud, la pelicula de polimero exterior actia como una barrera funcional para la
tinta de acuerdo con la definicién de barrera funcional documentada en el Reglamento UE No. 10/2011 y sus
enmiendas "materiales y articulos plasticos destinados a entrar en contacto con alimentos ". El Reglamento define
una barrera funcional como una capa, de cualquier tipo de material, dentro de los materiales o articulos en contacto
con alimentos que evita la migracion de sustancias desde detras de esa barrera al alimento y hace que el articulo
final cumpla con el articulo 3 del Reglamento (CE) n. 1935/2004 "sobre materiales y objetos destinados a entrar en
contacto con alimentos".

Preferiblemente, la etapa de conformar el tramo de copa se produce mediante la embuticion profunda de la pelicula
de envasado embutible en uno o mas golpes. Mas preferentemente, la etapa de embuticion profunda se obtiene en
dos o tres golpes de embuticion profunda. El nimero de golpes de embuticion profunda depende de la relacion entre
profundidad y anchura del recipiente a obtener. Generalmente, cuanto mayor es la relacion, mayor es el numero de
golpes.

La etapa de conformacion esta preferentemente precedida por una etapa de laminacion de la lamina de aluminio con
una pelicula exterior impresa al revés en un lado y con la pelicula sellable interior en el lado opuesto para conformar
la pelicula de envasado plana. Durante la etapa de laminacion, la lamina de aluminio se recubre preferentemente
con capas adhesivas en cada uno de sus dos lados. Después de laminar o revestir, las capas adhesivas se curan
para volverse solidas.

Breve descripcion de las figuras:

- La figura 1 muestra una vista en perspectiva en seccion transversal de una capsula que incluye un recipiente seguin
la invencion;

- La figura 2 muestra una vista lateral en seccion transversal de un recipiente de la invencion;

- la figura 3 muestra una seccién transversal esquematica de la estructura de envasado del recipiente segun una
primera realizacién de la invencion;

- La figura 4 muestra una seccion transversal esquematica de la estructura de envasado del recipiente segun una
segunda realizacion de la invencion;

- la figura 5 es un diagrama de flujo del método de fabricacion del recipiente de la invencién;

- La figura 6 muestra una imagen de un primer ejemplo de recipiente de la invenciéon con impresion;

- Lafigura 7 muestra una imagen de un segundo ejemplo de recipiente de la invencién con impresion.

Descripcién detallada de los dibujos:

La figura 1 ilustra un ejemplo de capsula 1 de la invencién. La capsula comprende un recipiente 2 que comprende un
tramo de copa 3 y un tramo de reborde 4. La capsula comprende ademas un elemento de ldmina 5 que se sella, por
ejemplo, mediante soldadura térmica, al tramo de reborde 4. El recipiente define un volumen interno 6 que contiene
una sustancia de bebida 7 (representada sélo parcialmente). La capsula es preferentemente impermeable al fluido,
preferentemente al gas, en virtud de sus materiales constituyentes y del sellado del recipiente 2 con el elemento de

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 874 637 T3

lamina. La sustancia de bebida puede ser una sustancia extraible como café tostado y molido o una sustancia de
infusion como hojas de té, por ejemplo, polvo o fragmentos. La capsula esta dimensionada y configurada para ser
insertada en una maquina especifica para la produccion de bebidas que comprende una camara receptora de
capsulas para recibir la capsula.

La maquina generalmente comprende medios de inyeccién de liquido (por ejemplo, agua caliente) para suministrar
liquido en la capsula a través del recipiente y medios de extraccién de bebida para extraer la bebida del elemento de
lamina. Los medios de inyeccién de liquido pueden comprender cuchillas y/o agujas para perforar el fondo 8 del
recipiente y al menos un conducto de liquido para suministrar liquido a la camara receptora de la capsula. A medida
que el liquido entra en la camara, también llena progresivamente la capsula bajo presién a través de los orificios
perforados creados por las cuchillas y/o agujas. Cuando la presion del liquido alcanza un nivel suficiente, el
elemento de lamina 5 se deforma y finalmente se abre creando orificios, por ejemplo, al romperse, cortarse o
reventarse. La apertura, en particular los orificios, se puede controlar mediante una placa de extraccion de la
maquina que comprende multiples salientes y canales. Durante la extraccion, la bebida fluye a través de la sustancia
y a través de los orificios del elemento de lamina. Este proceso de extraccion y dispositivo se describe con mas
detalle en EP0512470. Sin embargo, la invencion no se limita a la produccién de envases o capsulas destinados
exclusivamente a dicho proceso y dispositivo. El elemento de lamina 5 puede ser una lamina pre-perforada con
salidas de liquido predefinidas o puede ser un filtro tejido o no tejido o un filtro de papel o combinaciones de éstos.

De manera general, el recipiente 3 tiene preferentemente una relacién de profundidad a anchura de al menos 0,3,
preferentemente al menos 0,5, preferentemente al menos 0,7. La relacién de profundidad a anchura esta
comprendida preferentemente entre 0,8 y 1,2. Como se ilustra en la figura 2, la profundidad (D) del recipiente se
mide como la longitud interna maxima entre el fondo 7 del recipiente (en su superficie interna) y el plano (P) que
cruza la linea circunferencial interna 8 entre el reborde 4 y el tramo de taza 3. La anchura (W) del recipiente se mide
como la dimension maxima del recipiente que es perpendicular a la profundidad (D). En el ejemplo ilustrado, la
anchura (W) se mide como el diametro interno maximo del tramo de copa en la linea circunferencial 8. Cabe sefalar
que la linea circunferencial 8 del recipiente entre el reborde 4 y el tramo de copa 3 podria ser un circulo como en el
ejemplo ilustrado o tener una forma diferente como poligonal (por ejemplo, octogonal), ovalada u otra forma.

La figura 3 muestra un primer modo de la estructura de envasado del recipiente de la invencion. La estructura
generalmente comprende una lamina de aluminio 9, una capa o pelicula de sellado interior 10 y una pelicula exterior
impresa al revés 11. El papel de aluminio forma una capa intermedia del laminado. La pelicula de sellado interior 10
forma la capa en contacto con el ingrediente de la bebida. La pelicula exterior impresa al revés 11 forma la capa
exterior del recipiente. Cabe destacar que la estructura podria comprender una o mas capas adicionales. Alternativa
o adicionalmente, cada pelicula podria comprender dos 0 mas capas.

La pelicula impresa al revés comprende una pelicula de polimero semi-cristalino 13 y una capa de tinta 12 impresa
en la superficie interior de la pelicula de polimero 13. La pelicula impresa al revés 11 se lamina en la lamina de
aluminio usando una capa adhesiva de laminacion 15. La capa adhesiva de laminacion puede estar hecha de
poliuretano. La pelicula impresa al revés 11 puede comprender una capa o varias capas de polimero; una de los
cuales es al menos una barrera para evitar la migracion de tinta de la capa de tinta 12 a la superficie exterior libre de
la pelicula exterior de polimero 13. En este modo, la pelicula de polimero 13 comprende una sola capa de polimero.
Preferiblemente, la pelicula polimérica 13 es PET moldeado no orientado. Preferiblemente, la pelicula de polimero
13 tiene un espesor de al menos 10 micras, preferentemente de 20 a 40 micras, tal que pueda proporcionar una
barrera eficaz a la migracion de la tinta durante el almacenamiento (es decir, en el aire ambiente) asi como durante
la preparacion de la bebida en el dispositivo. Las condiciones de preparacion de la bebida caliente son generalmente
agua caliente dentro de un rango de 90 a 95°C y posiblemente alta presion de 4 a 15 bares, durante un tiempo corto
de entre 10 y 120 segundos. La capa de tinta se puede aplicar como una o varias capas de puntos de tinta de
colores iguales o diferentes. Los puntos de tinta tienen un tamafio preferido de 20 a 80 ym, en particular de 20 a 60
pum. El otro lado de la lamina de aluminio 9 opuesto a la pelicula de polimero impresa al revés comprende una capa
de sellado interior o pelicula de sellado 10. La capa o pelicula de sellado 10 esta laminada mediante una pelicula
adhesiva de laminacién 14. Preferentemente, la capa de sellado interior esta hecha de polipropileno. La capa
adhesiva de laminacién puede estar hecha de poliuretano.

La figura 4 muestra un segundo modo de la estructura impresa del recipiente de la invencion. La estructura de
envasado comprende una lamina de aluminio 9 como capa intermedia o capa central. Una pelicula impresa al revés
11 se lamina en el lado exterior de la lamina de aluminio usando una capa de adhesivo de laminacién 15. La pelicula
de polimero impresa al revés 11 consta de nuevo de una pelicula de polimero semi-cristalino 13 y una capa de tinta
12, en la que la pelicula de polimero 13 actia como una capa de barrera que evita la migraciéon de tinta a la
superficie exterior libre de la pelicula de polimero 13. La capa de tinta 12 forma la interfaz entre la pelicula de
polimero semi-cristalino 13 y la capa de adhesivo de laminacién 15. A diferencia de la realizacion anterior, el otro
lado de la lamina de aluminio opuesto a la pelicula de polimero impresa al revés 11 esta recubierto por una capa de
una laca de sellado térmico 16, en la que preferentemente no se aplica ninguna capa de adhesion, es decir, la laca
de sellado térmico se aplica directamente a la superficie de aluminio.
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La figura 5 ilustra las etapas principales para producir el recipiente de la invencién a partir de una pelicula de
empagquetado por embuticion profunda.

Como etapa preliminar 20, la pelicula exterior se imprime mediante cualquier técnica adecuada. Preferiblemente, la
pelicula se imprime mediante huecograbado porque esta técnica proporciona una impresion de muy alta definicion.
Otras técnicas de impresion alternativas pueden ser la flexografia, la serigrafia o la impresion digital. La impresion
inversa de la pelicula de envasado de embuticién profunda o laminado plano tiene preferentemente una distorsion
corregida con respecto al proceso de formacion posterior previsto.

Todavia en una etapa preliminar 21, una ldmina de aluminio se somete a un tratamiento térmico, en particular
recocido, para proporcionar las caracteristicas mecanicas y fisicas finales a la lamina. Tal tratamiento suele ser
necesario para conferir la capacidad de conformacion profunda a la lamina.

En una etapa siguiente 22, la ldmina de aluminio es cubierta con un adhesivo en cada uno de sus lados. En la
misma etapa, la pelicula exterior impresa al revés 10 obtenida en la etapa 20 y una pelicula exterior sellable 11 se
laminan con la lamina de aluminio mediante los adhesivos. La laminacion de la pelicula y los adhesivos con la
lamina de aluminio se puede obtener preferentemente en una sola etapa. Naturalmente, podrian contemplarse dos o
mas etapas de laminacion, pero hace que el método sea mas complejo sin ninguna ventaja particular. En una etapa
opcional 23, los adhesivos son curados, en particular, cuando se usa poliuretano como adhesivos.

En un modo alternativo, la lamina de aluminio es laminada con la capa de polimero exterior y luego su superficie
interior se recubre con una laca termosellable.

En la siguiente etapa 24, el laminado generalmente se corta en varias bandas en una maquina cortadora y las
bandas se lubrican antes de la etapa de conformacion.

Finalmente, en la siguiente etapa 25, se forman los recipientes de la invencion mediante embuticion profunda en uno
o varios disparos en las bandas laminadas.

Ejemplo: prueba de migracion:

Los cuerpos impresos al revés de las capsulas de la invencién se sometieron a una prueba de migracién de acuerdo
con el Reglamento Europeo (UE) 10/2011. El cuerpo de capsula probado se formé con la forma y dimensiéon de un
cuerpo de capsula Nespresso® a partir de un plano que comprende laca selladora de aluminio adhesivo PET
impresa al revés. El PET tenia un espesor medio de 10 micras, la lamina de aluminio tenia un espesor medio de 90
micras y la laca de sellado tenia una masa por metro cuadrado de 8 gramos.

El lado externo (es decir, PET) se expuso a acido acético al 3% durante 2 horas a 70°C y para la migracion
especifica al 20% de etanol durante 2 horas a 70°C durante 5 minutos a 100°C. La migracion global se realizé de
acuerdo con EN 1186. Después de concentrar las soluciones de migracion de etanol al 20% (factor 10), se afadié
una mezcla de estandares internos (IS 1: 10 ppb D4-DBP; IS 2: 100 ppb D4-BBP, IS 3:10 ppb 2-etilhexil difenil
fosfato y IS 4: 100 ppb D4-DnNP) y las soluciones de migracion se analizaron usando el procedimiento de seleccién
GC-MS para ingredientes y contaminantes. Los migrantes detectados se compararon con la base de datos MS NIST
y se calcularon con los estandares internos de 100 ppb. El valor de migracién total obtenido con el simulante
probado esta por debajo del limite de 10 + 3 mg/dm? de acuerdo con el Reglamento de la Comisién (UE) n° 10/2011
y el Reglamento suizo sobre materiales en contacto con alimentos.

Cribado por GC-MS: 2 h Después de sustraer el blanco, no se detectaron sustancias de concentracion significativa >
10 ppb (= 0,01 mg/kg de alimento) mediante GC-MS.

Cribado por GC-MS: 5 minutos Después de sustraer el blanco, no se detectaron sustancias de concentracion
significativa > 10 ppb (=0,01 mg/kg de alimento) mediante GC-MS.

El valor de migracion especifica [mg sustancia / kg de alimento] se calculé asumiendo un empaquetado clbico con
un area de 6 dm2 que esta en contacto con 1 kg de alimento. Para cualquier otra relacién superficie-volumen, el
valor de migracion especifica resultante es diferente.
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REIVINDICACIONES

1. Recipiente (3) para producir una capsula de bebida que contiene un ingrediente de bebida, que consta de una
estructura laminada formada que comprende un tramo de copa (3) con una relacion de profundidad a anchura de al
menos 0,3 y un reborde periférico (4); comprendiendo dicha estructura laminada una lamina de aluminio (9) como
capa intermedia y que comprende en el lado interior de la lamina de aluminio (9) una capa de sellado (10, 16);
caracterizado por el hecho de que la estructura laminada comprende ademas al menos una pelicula de polimero
exterior (13) laminada en el lado exterior de la lamina de aluminio (9) usando una capa adhesiva de laminacién (15)
y por el hecho de que la pelicula de polimero exterior (13) esta impresa en su superficie interior y esta hecha de
polimero semi-cristalino.

2. Recipiente segun la reivindicacion 1, en el que la pelicula polimérica exterior (13) estda hecha de polimero semi-
cristalino con un grado de cristalizacion entre 20 y 70%, preferentemente entre 20 y 40%, y con un médulo de Young
de 2000 MPa a 2700 MPa, preferentemente entre 2100 MPa y 2300 MPa.

3. Recipiente segun la reivindicacion 1 o 2, en el que la pelicula polimérica exterior (13) comprende o consiste en
tereftalato de polietileno (PET) semi-cristalino, poliamida (PA) o polipropileno (PP) o combinaciones de éstos.

4. Recipiente segun la reivindicacion 3, en el que la pelicula polimérica exterior (13) comprende o consiste en PET
fundido no orientado, PA no orientado, PP no orientado, PA-EVOH no orientado, PP-EVOH o combinaciones de
éstos.

5. Recipiente segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la pelicula polimérica exterior (13) tiene una
tension de rotura de entre 40 y 55 MPa.

6. Recipiente segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la pelicula polimérica exterior (13) tiene
un espesor medio de 10 a 50 uym, preferentemente de 15 a 30 um.

7. Recipiente segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en el que la pelicula polimérica exterior (13) comprende
una capa de tinta (12) impresa en la superficie interior tal como por huecograbado o impresion digital.

8. Recipiente segun la reivindicacion 7, en el que la capa de tinta (12) esta formada por puntos de tinta que tienen un
tamafo de punto preferido de 20 a 80 um, preferentemente de 20 a 60 um.

9. Recipiente segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la lamina de aluminio (9) es una lamina
de aluminio recocida blanda hecha de una aleacion AA8011A que tiene un espesor medio de 50 a 250 micras,
preferentemente de 80 a 120 micras.

10. Recipiente segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la capa de sellado interior consiste en
una laca termosellable (16) que tiene una masa por metro cuadrado de 5 a 15 g/m?, preferentemente de 8 a 12 g/m?2.

11. Recipiente segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1 a 9, en el que la capa interior de sellado
consiste en una pelicula de polipropileno (PP) (10) pegada a la lamina de aluminio (9) mediante una capa adhesiva
de laminacion intermedia (14).

12. Recipiente segun la reivindicacion 11, en el que la pelicula de polipropileno (PP) tiene un espesor de 25 ym a 35
pm, preferentemente de 28 ym a 32 ym.

13. Recipiente segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la capa adhesiva de laminacién (15)
tiene una masa por metro cuadrado de 3 g/m? a 8 g/m?, preferentemente de 4,5 g/m? a 6 g/m2.

14. Cépsula para la preparacion de una bebida en un dispositivo de produccion de bebidas que comprende un
recipiente (1) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el recipiente contiene una sustancia de
bebida (7) y en el que el recipiente esta cerrado por una lamina de cierre (5) que se sella sobre el reborde periférico
(4) del recipiente.

15. Método de produccion de un recipiente (1) para la produccion de una capsula de bebida, segun cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 14, en el que comprende las etapas de:
- proporcionar una pelicula de envasado de embuticion profunda que comprende:
- una lamina de aluminio (9) a modo de una capa intermedia,
- una capa de sellado (10, 16) en el lado interior de la lamina de aluminio (9),
- al menos una pelicula de polimero exterior (13) laminada en el lado exterior de la Id&mina de aluminio (9) usando
una capa adhesiva de laminacién (15),
en el que la pelicula de polimero exterior (13) esta impresa en su superficie interior y esta hecha de polimero semi-
cristalino y,
- conformar la pelicula de envasado de embuticién profunda en un tramo de copa (3) con una relacién de
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profundidad a anchura de al menos 0,3 y formandola con un reborde periférico (4).

16. Método segun la reivindicacion 1 5, en el que la pelicula de envasado por embuticiéon profunda esta provista de
una pelicula exterior de polimero (11) que es semi-cristalino y tiene un grado de cristalizacion entre el 20 y el 70%,
respectivamente preferentemente entre el 20 y el 40%, y teniendo un médulo de Young de 2000 MPa a 2700 MPa,
respectivamente preferentemente entre 2100 y 2300 MPa.

17. Método segun las reivindicaciones 15 6 16, en el que la pelicula de envasado esta provista de una tensién de
rotura de 40 y 55 MPa.
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