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DESCRIPCION

Material compuesto de lamina de plastico, envase de plastico asi como procedimiento para la produccién de un
material compuesto de lamina de plastico

La invencién se refiere a un material compuesto de lamina de plastico para envases de lamina con una primera
superficie y una segunda superficie, una ldmina de polietileno orientada monoaxialmente y con una capa de sellado
en la segunda superficie. Objeto de la invencién son ademas también un envase de ldmina formado a partir del material
compuesto de lamina de plastico asi como un procedimiento para la produccién del material compuesto de lamina de
plastico.

Por la préactica se conocen diversos materiales compuestos de envases de ldmina de plastico cuya secuencia de capas
se optimiza con respecto a la produccidén del envase de lamina como también al aspecto del envase de lamina.

Para conseguir una buena capacidad de sellado en caliente y un aspecto de alta calidad de una bolsa de envase de
lamina, a menudo se utiliza poli(tereftalato de etileno) (PET) para la ldmina exterior y polietileno para una lamina de
sellado prevista como lamina interior, como también se describe en el documento EP 2 186 741 B1. En el caso de
esta realizacion habitual en la practica resulta sin embargo la desventaja de que no es posible reciclar por tipos la
bolsa de pliegues laterales.

Una bolsa de pliegues laterales formada esencialmente de polietileno de variedad pura asi como un procedimiento
para la produccién se conocen por el documento EP 2 987 744 B1. En el caso de los materiales compuestos de ldmina
de plastico genéricos se fabrican de acuerdo con una configuracién preferida una lamina exterior orientada
monoaxialmente y una lamina de sellado en primer lugar por separado y entonces se adhieren mediante un adhesivo
de dos componentes a base de poliuretano.

Las laminas de polietilieno orientado monoaxialmente y en particular polietiieno de alta densidad orientado
monoaxialmente se caracterizan por una rigidez relativamente elevada, buenas propiedades 6pticas y, al menos en la
direccién de orientacién, también por una elevada resistencia a la traccion.

Sin embargo, las propiedades mecénicas son muy anisétropas debido a la orientacidn monoaxial. Precisamente de
manera transversal a la direccién de orientacién resulta una resistencia a la traccién comparativamente baja, por lo
que las laminas orientadas monoaxialmente presentan por regla general una propagacién lineal de las grietas a lo
largo de la direccién de orientacién y en total sélo presentan una resistencia baja a la perforacién y al pandeo.
Precisamente en el caso de un pliegue que discurre a lo largo de la direccidén de orientacidn, a este respecto existe un
mayor riesgo de desgarro o rotura, en donde dicho desgarro también puede extenderse facilmente a lo largo de la
direccién de orientacién.

El comportamiento mecéanico anisétropo de las l[aminas de polietileno orientadas monoaxialmente es bien conocido.
Por ejemplo, los tejidos de cinta se forman a partir de tiras de lamina orientadas a lo largo de su direccién longitudinal,
en donde mediante la disposicidn de interseccién en el tejido pueden generarse altas resistencias en total.

En principio, también es posible laminar dos ldminas de polietileno orientadas monoaxialmente con direccién de
orientacién dispuesta perpendicularmente una con respecto a otra. Por el documento DE 92 10 530 U1 se conoce una
lamina de polietileno multicapa correspondiente para la produccién de recipientes de envase flexibles. Para su
produccién, primero se extruye una lamina soplada a base de polietileno y se enfria antes de estirar el tubo flexible de
lamina por debajo de la temperatura de fusién de los cristalitos para su orientacién. El resultado es un adelgazamiento
del tubo flexible de lamina con estiramiento axial de las cadenas moleculares. A continuacién, el tubo flexible de lamina
se abre en forma helicoidal. Por consiguiente resulta una banda plana con una orientacién monoaxial que discurre
diagonalmente con respecto a la direccién longitudinal de la banda plana. Para formar un material compuesto de
lamina de plastico, se unen entre si entonces dos bandas planas, es decir, se laminan, con una orientacién desplazada
90°. En total, el procedimiento descrito es relativamente costoso. Las opciones de disefio con respecto a un envase
de plastico que se va a formar también son limitadas porque siempre hay dos capas idénticas de la lamina de
polietileno orientada monoaxialmente.

El documento WO 97/03822 A1 divulga una lamina de material compuesto multicapa para envases de lamina de una
primera lamina A y una segunda ldmina C, que se forma por copolimero de polietileno orientado biaxialmente y esta
prevista como capa de sellado en caliente. Ambas laminas estan unidas entre si a través de una capa de adhesivo.
Para la primera ldmina A se proponen diferentes materiales.

El documento DE 10 2011 001 336 A1 propone producir una ldmina de material compuesto para envases de lamina
Unicamente a partir de poliolefinas en lo que respecta a la capacidad de reciclaje, en donde se divulgan diversos
disefios y variantes alternativos. Las capas de material orientado monoaxialmente pueden utilizarse para definir una
direccidén de apertura y también como medio de sellado. Ademas, también puede estar prevista una capa orientada
biaxialmente.
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El documento EP 2 100 724 A1 divulga una lamina estirada, multicapa como seccidén de sellado para envases de
papel. Las capas pueden estar formadas de distintos materiales.

Ante este trasfondo, la presente invencién se basa en el objetivo de indicar un material compuesto de ldmina de
plastico de alta calidad, facilmente reciclable y personalizable para envases de lamina. Ademéas deben indicarse
también un correspondiente envase de plastico, en particular una bolsa de envase de pléastico, y un procedimiento
para la produccién del material compuesto de ldmina de plastico.

Objeto de la invencion y solucién al objetivo son un material compuesto de lamina de plastico de acuerdo con la
reivindicacion 1, un envase de plastico de acuerdo con la reivindicacién 10 asi como un procedimiento para producir
un material compuesto de pléstico de acuerdo con la reivindicacién 11.

Partiendo de un material compuesto de ldmina de plastico genérico para envases de lamina con una primera superficie
y una segunda superficie, una lamina de polietileno orientada monoaxialmente y con una capa de sellado en la
segunda superficie, se proporciona una lamina de polietileno orientada biaxialmente de acuerdo con la invencién.

Sorprendentemente, mediante la introducciéon de una ldmina de polietileno orientada biaxialmente en el material
compuesto de lamina de plastico pueden elevarse muy fuertemente la resistencia al desgarro, la resistencia al pandeo
y la resistencia a la perforacién, incluso si la lamina de polietileno orientada biaxialmente esta realizada de manera
comparativamente delgada y, por lo tanto, contribuye poco al espesor total del material compuesto de ldmina de
plastico.

En particular, el efecto estabilizador de la lamina de polietileno orientada biaxialmente es mucho mayor que el efecto
estabilizador de una ldamina de polietileno no orientada del mismo espesor o incluso considerablemente mayor. En el
caso de la lamina orientada biaxialmente, las cadenas moleculares individuales no tienen una direccién preferente
clara y también estan alineadas en diferentes direcciones del plano de la ldmina, como ocurre con una lamina no
orientada. Sin embargo, debido a la orientacién, las cadenas de polimero individuales tienen menos forma de bolas y
mas forma de cadenas alargadas, de manera que se consigue en total una rigidez a la traccién relativamente alta en
cualquier direccién en el plano de la lamina de polietileno orientada biaxialmente. Por consiguiente, no es necesario
tener en cuenta ninguna orientacién o disposicion especial de la lamina de polietileno orientada biaxialmente a la hora
de generar el material compuesto de lamina de plastico.

Cabe suponer que el efecto estabilizador especialmente ventajoso de la lamina de polietileno orientada biaxialmente
puede atribuirse esencialmente también a su elevada rigidez a la traccion.

De acuerdo con una configuracién preferida, la lamina de polietileno orientada monoaxialmente forma la primera
superficie, que entonces en caso de un envase de ldmina también forma el lado exterior del envase. La lamina de
polietileno orientada monoaxialmente se caracteriza por buenas propiedades épticas asi como una baja rugosidad
superficial.

Independientemente de la disposicién especifica de la ldmina de polietileno orientada monoaxialmente, el espesor
asciende normalmente a entre 10 umy 70 ym, preferentemente entre 20 pym y 50 um.

Como se ha explicado anteriormente, la [dmina de polietileno orientada biaxialmente también puede realizarse de
manera claramente mas delgada en comparacién con la lamina de polietileno orientada monoaxialmente, en donde
sin embargo la resistencia a la perforacién y la resistencia a la fractura por pandeo de todo el material compuesto de
lamina de pléastico se mejoran entonces considerablemente. El espesor de la ldmina de polietileno orientada
biaxialmente puede encontrarse por ejemplo entre 10 umy 40 um, preferentemente entre 15 um y 30 pm.

De acuerdo con la invencién esté previsto que la lamina de polietileno orientada monoaxialmente presente un espesor
mayor que la lamina de polietileno orientada biaxialmente, en donde la relacién de espesor asciende preferentemente
a al menos 3:2, de manera especialmente preferente a al menos 2:1. Las relaciones de espesor indicadas de al menos
3:2 y preferentemente al menos 2:1 pueden estar previstas en particular si la lamina de polietileno orientada
biaxialmente se extruye en una sola capa de una manera especialmente sencilla como una monolamina de acuerdo
con una configuracion preferida de la invencién. Las relaciones indicadas también pueden conseguirse en el caso de
una coextrusidn multicapa de la lamina de polietileno orientada biaxialmente, que se trata con més detalle a
continuacion.

El material compuesto de lamina de plastico de acuerdo con la invencién comprende al menos la lamina de polietileno
orientada monoaxialmente asi como la lamina de polietileno orientada biaxialmente, que pueden unirse entre si, por
ejemplo mediante adhesivo o una laminacién por extrusién. Esto significa que dos laminas se extruyen por separado
y luego se orientan monoaxial o biaxialmente antes de formar el material compuesto de lamina de plastico. A este
respecto es posible que la capa de sellado de la segunda superficie esté formada por la ldmina de polietileno orientada
biaxialmente, que también puede disefiarse para que sea facilmente sellable a pesar de su orientaciéon biaxial
formulando las sustancias constitutivas de manera correspondiente.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2998 957 T3

Si, de acuerdo con la variante descrita de la invencién, la capa de sellado de la segunda superficie esta formada por
la ldmina de polietileno orientada biaxialmente, esta ldmina de polietileno orientada biaxialmente se coextruye de
manera especialmente preferente para proporcionar entonces a la capa de sellado unas propiedades de sellado
especialmente buenas en términos de la capacidad de fusiéon, de la adherencia del material compuesto y otros
parametros de sellado. Ademas de las adiciones correspondientes, también pueden seleccionarse tipos de polietileno
que sean especialmente faciles de sellar a pesar de su orientacién biaxial. Son adecuados por ejemplo polietileno de
baja densidad (LDPE), polietileno lineal de baja densidad (LLPDE) y polietileno de muy baja densidad (VLDPE), en
donde también pueden considerarse los tipos obtenidos con catalizadores de metaloceno asi como copolimeros de
polietileno. En el caso del polietleno de muy baja densidad (VLDPE), son adecuados en particular tipos con
propiedades plastoméricas, que presentan normalmente una densidad entre 0,886 y 0,915 g/cm?®. Con respecto a las
propiedades tipicas de los polietilenos y a la asignacion de los distintos intervalos de densidad se remite en particular
a "Saechtling Kunststoff Taschenbuch"”, 312 edicidén, Carl Hanser Verlag, Munich 2013, paginas 432 y siguientes.

De acuerdo con la invencién, tanto la ldmina de polietileno orientada monoaxialmente como la lamina de polietileno
orientada biaxialmente estédn formadas a base de polietileno. Por esto ha de entenderse que un polietileno, un
copolimero de polietileno o una mezcla de polietilenos forman la parte constituyente principal de la lAmina respectiva,
en donde sin embargo pueden estar previstos l6gicamente aditivos y materiales de relleno habituales. De acuerdo con
una configuracién preferida de la invencién, todas las laminas que forman el material compuesto de lamina de pléstico
estan constituidas al menos en el 80 % en peso, de manera especialmente preferente al menos en el 90 % en peso y
por ejemplo al menos en el 95 % en peso por polietileno.

De acuerdo con otro aspecto de la presente invencién, esta previsto que la ldmina de polietileno orientada biaxialmente
esté dispuesta entre la [Amina de polietileno orientada monoaxialmente y una lamina de sellado separada, que forma
la capa de sellado. La lamina de sellado se forma preferentemente como una lédmina soplada de una o varias capas y
puede presentar normalmente un espesor entre 25 pm y 90 um. En el contexto de una configuracién de este tipo, la
lamina de polietileno orientada biaxialmente, prevista entonces como una especie de capa central, esta realizada
preferentemente como mono-lamina sencilla.

Para conseguir una elevada relacidén de estiramiento en el caso de la ldmina de polietileno orientada monoaxialmente
y/o la ldmina de polietileno orientada biaxialmente, es preferible formar la lamina correspondiente mediante extrusién
de lamina plana, en donde en principio se tienen en consideracién también una extrusiéon de lamina soplada. Con
respecto a una orientacién monoaxial, puede conseguirse facilmente una relacién de estiramiento entre 1:8 y 1:12 en
el caso de una lamina plana, mientras que para las laminas sopladas se selecciona habitualmente una relacién de
estiramiento inferior, de entre 1:3 y 1:8, por ejemplo.

Con respecto a una produccidn simplificada, esté prevista una orientacién en particular en la direccién de la maquina,
en donde entonces la lamina fria 0, en su caso, caliente se conduce por debajo de la temperatura de fusién de los
cristalitos sobre rodillos accionados a diferentes velocidades y por consiguiente se estira en la direccién de la maquina,
es decir, en la direccién longitudinal de la banda de material. A este respecto, si no se produce deslizamiento, la
relacién de estiramiento resulta de la velocidad de la banda sobre la superficie de los respectivos rodillos, en donde la
orientacidén puede realizarse facilmente también en varias etapas.

Se conocen varios procedimientos para la orientacion biaxial. Por ejemplo, puede realizarse un estiramiento biaxial en
dos etapas, en el que se realiza un estiramiento en la direccién longitudinal en una etapa de trabajo de la manera
descrita utilizando diferentes rodillos que giran rapidamente y es posible a continuacién entonces un alargamiento en
direccién transversal mediante un marco de estiramiento correspondiente. Los marcos de estiramiento conocidos
presentan cadenas circunferenciales que agarran la l[amina por los bordes y luego la ensanchan en forma de V en
direccién transversal.

Finalmente, la orientacién biaxial también puede realizarse mediante un estiramiento simultdneo con un sistema de
rejilla de tijera, en donde entonces los puntos de sujecién individuales del lado de los bordes de la lamina se alejan
uno de otro en direccién transversal y en direccién longitudinal. Sin embargo, las medidas descritas para la orientacion
monoaxial y biaxial son Unicamente a modo de ejemplo.

Siempre que esté prevista una lamina de sellado separada, ésta no presenta preferentemente ninguna orientacién
monoaxial o biaxial. Las ldminas sopladas sencillas que pueden producirse de forma rentable mediante extrusiéon de
lamina soplada son en particular adecuadas.

Como se ha explicado anteriormente, las laminas que forman el material compuesto de plastico pueden unirse
mediante adhesivo y/o laminacién por extrusién. Como adhesivo se tienen en consideracién en particular adhesivos a
base de poliuretano, que estan disponibles tanto sin disolventes como con disolventes asi como sistemas de dos
componentes.

Con el fin de lograr una mayor adherencia el material compuesto, puede estar prevista también al menos una
laminacion por extrusién de una sola capa basada en polietileno. El espesor de capa de una laminacidn por extrusion
de este tipo se encuentra normalmente en mas de 5 pm, de manera especialmente preferente en mas de 10 um. En
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particular, el espesor de capa puede ascender a entre 12 umy 28 pm, en donde también puede ser Util una laminacién
por extrusién de dos capas con respecto a las l&minas vecinas para conseguir una unién éptima con la l[amina vecina
0 capa vecina respectivamente.

Sorprendentemente, una laminacién por extrusiéon de este tipo también puede aumentar la capacidad de carga del
material compuesto de ldmina de plastico en las costuras de sellado frente a roturas o desgarros incontrolados.

El espesor total del material compuesto de lamina de plastico se encuentra normalmente entre 40 um y 200 um, de
manera especialmente preferente entre 60 umy 140 um.

Por lo tanto, el material compuesto de lamina de pléastico puede formarse a partir de exactamente tres laminas
prefabricadas, si esta prevista una lamina de sellado separada. Por lo deméas, el material compuesto de lamina de
plastico se forma preferentemente a partir de exactamente dos ldminas prefabricadas, a saber, la ldmina de polietileno
orientada monoaxialmente y la lamina de polietileno orientada biaxialmente.

Dependiendo del fin de aplicacidn, cabe sefialar que las laminas a base de polietileno, y por tanto también la lamina
de polietileno orientada monoaxialmente asi como la ldmina de polietileno orientada biaxialmente, presentan un buen
efecto barrera contra el vapor de agua. Por otro lado, el efecto barrera contra el oxigeno y los compuestos arométicos
es relativamente bajo, de modo que una barrera adicional resulta Util para muchas aplicaciones. Para ello puede estar
previsto un revestimiento de barrera en una de las ldminas del material compuesto de ldmina de pléstico y de manera
especialmente preferente en la ldmina de polietileno orientada biaxialmente. Son adecuados por ejemplo un
revestimiento de PVOH, una deposicién de vapor de SiOx o también una metalizacidén. Las capas correspondientes
son muy finas, de modo que un reciclaje por regla general sélo se ve afectado ligeramente.

Ademas, también pueden incorporarse capas de barrera delgadas al material compuesto de ldmina de pléastico. Si,
por ejemplo, esta prevista una lamina de sellado separada, ésta también puede tener una capa, en particular una capa
central, de un material de barrera, por ejemplo EVOH en el caso de una coextrusién multicapa. En particular,
correspondientes laminas sopladas pueden presentar cinco capas (preferentemente simétricas), en donde la capa de
barrera esta prevista como capa central. A este respecto es conveniente que la capa de barrera sea muy delgada, con
un espesor de por ejemplo 1 a 5pym. En particular, el copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH o EVHL)
mencionado anteriormente como preferido puede formarse con un espesor de capa bajo de este tipo. Ademas, se
trata de un copolimero de etileno con una proporcién de etileno de normalmente el 62 al 73 %. También por este
motivo, en muchos casos pueden aceptarse pequefias cantidades de EVOH en un material reciclado.

Objeto de la invencién es también un envase de plastico, en particular una bolsa de plastico, con un cuerpo de bolsa
formado a partir del material compuesto de lamina de plastico descrito anteriormente. El cuerpo de bolsa puede, por
ejemplo, estar formado por plegado y sellado a partir de una seccién del material compuesto de lamina de pléastico o
también de varias secciones del material compuesto de ldmina de plastico.

Si Unicamente se unen dos trozos del material compuesto de lamina de pléstico por los bordes para formar una bolsa
en forma de almohada, no es necesario el plegado. Sin embargo, independientemente de la forma especifica del
cuerpo de bolsa, siempre se proporciona al menos un sellado, en particular al menos una costura termosellada, por lo
que el material compuesto de ldmina de plastico presenta la capa de sellado en la segunda superficie.

Ademas de la forma de almohada sencilla ya descrita, el cuerpo de bolsa también puede disefiarse como una bolsa
de pie, una bolsa con plegado lateral o similar.

Finalmente, la bolsa de plastico también puede presentar otros equipamientos, como por ejemplo un pico vertedor, un
cierre y un asa parcial. Precisamente en el caso de tales equipamientos adicionales pueden actuar fuerzas localmente
incrementadas sobre el cuerpo de bolsa, por lo que la estabilizacién conseguida de acuerdo con la invencidn
combinando la ldmina de polietileno orientada monoaxialmente con la lAmina de polietileno orientada biaxialmente es
particularmente ventajosa.

Gracias a su gran resistencia a la perforacion y resistencia a la rotura por pandeo, el envase de plastico también es
adecuado para materiales de relleno liquidos, pesados y, hasta cierto punto, con bordes afilados. El material de relleno
puede consistir en diversos liquidos, como detergentes liquidos, bebidas, agentes de lavado, productos quimicos
domésticos, alimentos liquidos y similares. Ademés de diversos productos alimenticios sélidos y/o granulados, también
pueden estar previstos como material de relleno detergente en polvo, pastillas de detergente y similares. Finalmente,
mediante la alta resistencia a la perforacién y resistencia a la rotura por pandeo también puede conseguirse un envase
a prueba de nifios en cierta medida para medicamentos u otras sustancias peligrosas.

Finalmente, objeto de la invencién es también un procedimiento para la produccién de material compuesto de lamina
de plastico, en donde una primera lamina de polietileno, en particular como ldmina plana, se extruye y se orienta
monoaxialmente en una etapa de procedimiento posterior, en donde una segunda lamina de polietileno, en particular
como ldmina plana, se extruye y se orienta biaxialmente en una etapa de procedimiento posterior, y en donde la ldmina
de polietileno orientada monoaxialmente y la [amina de polietileno orientada biaxialmente se laminan entre si, dado el
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caso con otras laminas prefabricadas.

De acuerdo con un perfeccionamiento del procedimiento de acuerdo con la invencién, se extruye una tercera lamina
de polietileno, en particular como lamina soplada, que no esta provista de orientacién. Durante la laminacién, la ldmina
de polietileno orientada biaxialmente se dispone entre la lamina de polietileno orientada monoaxialmente y la tercera
lamina de polietileno prevista como ldmina de sellado.

Con respecto a las caracteristicas adicionales del envase de pléastico de acuerdo con la invencién asi como del
procedimiento para la produccién del material compuesto de lamina de pléstico, se remite a las explicaciones
anteriores del propio material compuesto de lamina de pléastico.

La invencién se explica a continuacién por medio de las figuras. Muestran:

Fig. 1 un material compuesto de lamina de pléstico de acuerdo con el estado de la técnica,
Fig. 2 un material compuesto de ldmina de pléstico de acuerdo con la invencién,
Fig. 3 una configuracién alternativa del material compuesto de ldmina de pléstico de acuerdo con la invencién.

La Fig. 1 muestra un material compuesto de lamina de pléastico de acuerdo con el estado de la técnica. El material
compuesto de lamina de plastico presenta una lamina de polietileno orientada monoaxialmente 1, que forma una
primera superficie del material compuesto de ldmina de plastico. En una segunda superficie opuesta del material
compuesto de lamina de plastico, se forma una capa de sellado por una ldamina de sellado 2 a base de polietileno.

Mientras que la primera superficie con la ldmina de polietileno orientada monoaxialmente 1 dispuesta en ella forma
habitualmente el lado exterior de un envase de plastico, la segunda superficie formada por la lamina de sellado 2 esta
orientada hacia un espacio interior del envase en un lado interior del envase de ldmina, en donde mediante la lamina
de sellado es posible la formacién de un cuerpo de bolsa mediante costuras termoselladas.

La lamina de sellado puede ser de una o varias capas sin restriccién alguna, en donde para los fines de una simple
ilustracién sé6lo se muestra la lAmina de sellado 2 como un todo sin una secuencia especial de capas.

La lamina de polietileno orientada monoaxialmente 1 se caracteriza por un aspecto de alta calidad y esta provista de
una impresién 3 en su lado orientado a la lamina de sellado, que esta protegida contra la abrasién por la disposicion
interna (impresién inversa). En principio, también es posible disponer la impresién en la primera superficie del material
compuesto de lamina de plastico (impresidén de lado frontal).

De acuerdo con la Fig. 1, la lamina de polietileno orientada monoaxialmente 1 y la [Amina de sellado 2, que se forma
preferentemente como una ldmina soplada, se laminan directamente entre si, en donde para ello se tiene en
consideracién por ejemplo, un adhesivo de poliuretano. En el ejemplo de realizacién mostrado, el espesor de la ldmina
de polietileno orientada monoaxialmente 1 asciende por ejemplo a 50 um y el espesor de la ldmina de sellado 2
asciende por ejemplo a 45 um. Los pesos por unidad de superficie tipicos para la impresidn 3 son, por ejemplo, 3 g/m?
y para el adhesivo 4 2 g/m?.

Un envase de plastico formado a partir del material compuesto de lamina de plastico de acuerdo con el estado de la
técnica presenta sélo una capacidad de carga mecanica limitada y, en particular, una baja resistencia a la perforacion
y una baja resistencia a la rotura por pandeo.

La Fig. 2 muestra una posible configuracién de un material compuesto de lamina de plastico de acuerdo con la
invencién, en el que una lamina de polietileno orientada biaxialmente 5 esta dispuesta entre la ldmina de polietileno
orientada monoaxialmente 1 asi como la lamina de sellado 2 como otra ldmina prefabricada. De manera
correspondiente, se requiere una capa adicional de adhesivo 4 para una configuracién por lo demés idéntica. En el
ejemplo de realizacidén mostrado, el espesor de la ldmina de polietileno orientada biaxialmente 5 puede ascender a
18 um, por ejemplo.

A pesar de que la ldmina de polietileno orientada biaxialmente es comparativamente méas delgada, resulta una mejora
considerable de la resistencia a la perforacién y de la resistencia a la rotura por pandeo de todo el material compuesto
de lamina de plastico. En la configuraciéon mostrada en la Fig. 2, la lamina de polietileno orientada biaxialmente 5 se
forma preferentemente como una monocapa, en donde se tienen en consideracién en principio también
configuraciones multicapa.

Finalmente, la Fig. 3 muestra otra variante del material compuesto de lamina de pléstico de acuerdo con la invencidn
para envases de lamina, en donde la ldmina de polietileno orientada monoaxialmente 1 esté dispuesta y configurada
como antes. Sin embargo, se prescinde de una lamina de sellado 2 separada, de modo que el material compuesto de
lamina de plastico esta formado Unicamente por la lamina de polietileno orientada monoaxialmente 1 prefabricada y la
lamina de polietileno orientada biaxialmente 5 prefabricada, con la impresién 3 y el adhesivo 4 dispuestos entre ambas.
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Para conseguir una buena capacidad de termosellado, la lamina de polietileno orientada biaxialmente 5 puede estar
configurada en varias capas. En la configuracién de dos capas mostrada a modo de ejemplo, una capa 5a de la lAmina
de polietileno orientada biaxialmente 5 est4 en contacto con el adhesivo 4, mientras que otra capa 5b de la lamina de
polietileno orientada biaxialmente 5 forma la capa de sellado.

Mediante la configuracién de dos capas mostrada puramente a modo de ejemplo debe ilustrarse Unicamente que
pueden conseguirse una optimizacién y también una cierta divisiéon funcional en la ldmina de polietileno orientada
biaxialmente 5 dividiéndola en varias capas 5a, 5b. A diferencia de la configuracién de dos capas Unicamente a modo
de ejemplo, las ldminas de polietileno orientadas biaxialmente formadas por coextrusién, que tienen al menos tres
capas, son en particular adecuadas en la practica. En particular, también puede seleccionarse una estructura de capas
simétrica con un nimero impar de capas, con lo que pueden evitarse tensiones y curvaturas indeseables con respecto
a la lamina de polietileno orientada biaxialmente 5 y al material compuesto de lamina de plastico formado en su
conjunto.

De acuerdo con la realizacién mostrada en la Fig. 3, la ldmina de polietileno orientada biaxialmente 5 también puede
presentar un espesor de 18 ym, por ejemplo. En comparacién con la configuraciéon de acuerdo con el estado de la
técnica de la Fig. 1, el espesor total de todo el material compuesto de ldmina de plastico es, por tanto,
significativamente menor, en donde no obstante la resistencia a la perforacidn y la resistencia a la rotura por pandeo
aumentan en gran medida.

Las configuraciones mostradas en las figuras 2 y 3 son Unicamente a modo de ejemplo, en donde l6gicamente son
posibles también otras modificaciones y alternativas. Por ejemplo puede estar previsto que para la generacién de la
capa de sellado se aplique por extrusiéon polietileno en estado fundido sobre la ldmina de polietileno orientada
biaxialmente 5. Un revestimiento por extrusiéon de este tipo mediante polietileno puede realizarse basicamente antes
o después de laminar la l&mina de polietileno orientada biaxialmente 5 con la ldmina de polietileno orientada
monoaxialmente 1. Si la capa de sellado esta formada por una capa de polietileno aplicado por extrusién de la manera
descrita, la lamina de polietileno orientada biaxialmente 5 puede disefiarse preferentemente como una monocapa de
una sola capa (véase la Fig. 2).

En un ensayo de orientacion, se comparoé la resistencia a la perforacién de manea correspondiente a la norma ASTM
3420-08a del material compuesto de ldmina de plastico de acuerdo con la Fig. 1 y la Fig. 3. La resistencia a la
perforacidon se probd a este respecto desde la segunda superficie en direccién a la primera superficie. En el caso del
material compuesto de lamina de plastico de acuerdo con la Fig. 1 resulta a este respecto en el contexto de los ensayos
de orientacién una resistencia a la perforacién de 12,6 Newtons (N), mientras que la resistencia a la perforacién para
el material compuesto de ldmina de plastico de acuerdo con la Fig. 3 esta fuera del intervalo de medicién especificado
de hasta 38 N (es decir, mayor).

Debido a su sorprendente alta resistencia a la perforacién, el material compuesto de ldmina de plastico de acuerdo
con la invencién también es adecuado para aplicaciones de envase en las que es conveniente aumentar la seguridad
contra la apertura accidental debido a sustancias constitutivas farmacéuticas u otras sustancias constitutivas agresivas
y/o téxicas relevantes. Por lo tanto, el material compuesto de lamina de plastico también es adecuado para
medicamentos, limpiadores domésticos sélidos o liquidos y otros productos quimicos agresivos yfo téxicos. Por
ejemplo, pueden formarse bolsas de envase y envases blister. El material compuesto de lamina de plastico también
puede utilizarse como lamina de tapa en un recipiente formado en particular mediante embuticién profunda. En el caso
de un recipiente de este tipo, la tapa representa con frecuencia un punto débil potencial, por lo que resulta
especialmente ventajoso aumentar su resistencia y, en particular, su resistencia a la perforacion.
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REIVINDICACIONES

1. Material compuesto de lamina de plastico para envases de ldmina con una primera superficie y una segunda
superficie, una ldmina de polietileno orientada monoaxialmente (1) y con una capa de sellado en la segunda superficie,
y una lamina de polietileno orientada biaxialmente (5), en donde la lamina de polietileno orientada monoaxialmente (1)
presenta un espesor mayor que la lAmina de polietileno orientada biaxialmente (5).

2. Material compuesto de ldmina de pléstico segun la reivindicacién 1, caracterizado por que la lamina de polietileno
orientada monoaxialmente (1) forma la primera superficie.

3. Material compuesto de ldmina de plastico segln la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que la relacién de
espesor asciende preferentemente a al menos 3:2, de manera especialmente preferente a al menos 2:1.

4. Material compuesto de ldmina de plastico segun una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que el espesor
de la lamina de polietileno orientada monoaxialmente (1) asciende a entre 10 umy 70 um.

5. Material compuesto de lamina de plastico segln una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que el espesor
de la lamina de polietileno orientada biaxialmente (5) asciende a entre 10 um y 40 pm.

6. Material compuesto de lamina de plastico segin una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que la capa
de sellado de la segunda superficie esta formada por la lamina de polietileno orientada biaxialmente (5).

7. Material compuesto de ldmina de plastico segln una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que la ldmina
de polietileno orientada biaxialmente (5) esta dispuesta entre la lAmina de polietileno orientada monoaxialmente (1) y
una lamina de sellado (2) separada que forma la capa de sellado.

8. Material compuesto de ldmina de plastico segln una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por que la ldmina
de polietileno orientada monoaxialmente (1) y/o la ldmina de polietileno orientada biaxialmente (5) estan/esta formada
por extrusién de lamina plana.

9. Material compuesto de lamina de pléastico segun una de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado por que las
laminas que forman el material compuesto de ldmina de pléstico estan unidas por adhesivo (4) y/o por laminacién por
extrusion.

10. Envase de plastico, en particular bolsa de envase de pléstico, con un cuerpo de bolsa formado a partir de un
material compuesto de plastico segun una de las reivindicaciones 1 a 9, en donde la primera superficie del material
compuesto de ldmina de plastico forma un lado exterior y la segunda superficie del material compuesto de lamina de
plastico forma un lado interior orientado hacia un espacio interior del envase.

11. Procedimiento para la produccién de un material compuesto de lamina de plastico segln una de las
reivindicaciones 1 a 9,

a) en donde una primera ldmina de polietileno, en particular como lamina plana, se extruye y se orienta
monoaxialmente en una etapa de procedimiento posterior,

b) en donde una segunda ladmina de polietileno, en particular como ladmina plana, se extruye y se orienta
biaxialmente en una etapa de procedimiento posterior y

¢) en donde la lamina de polietileno orientada monoaxialmente (1) y la lamina de polietileno orientada biaxialmente
(5) se laminan entre si.

12. Procedimiento segun la reivindicacién 11, en donde se extruye una tercera ldmina de polietileno, en particular
como lamina soplada, y en donde durante la laminacién la lamina de polietileno orientada biaxialmente (5) se dispone
entre la lamina de polietileno orientada monoaxialmente (1) y la tercera lamina de polietileno prevista como lamina de
sellado (2).

13. Procedimiento segln la reivindicacién 11, en donde para la generacién de la capa de sellado se aplica por extrusion
polietileno sobre la lamina de polietileno orientada biaxialmente (5).
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Fig.1

Estado de la téenica
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