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DESCRIPCION
Lamina compuesta y envase, que contiene dicha lamina compuesta.

La presente invencion se refiere a un envase para adhesivos termofusibles reactivos, que contiene laminas
compuestas.

Los recipientes de envasado de plastico se utilizan entretanto en practicamente todos los ambitos de la vida. Los
recipientes de envasado de plastico flexibles deben disponer regularmente de una alta estabilidad y una buena
resistencia al desgarro, en particular resistencia al desgarro en la costura. Ademas, al comportamiento térmico de
tales recipientes de envasado, en particular al mantenimiento de un buen perfil de propiedades mecanicas bajo
solicitacion térmica, se le atribuye una importancia cada vez mayor. Se necesitan buenas propiedades mecénicas,
fiables, a altas temperaturas por ejemplo para unidades de envasado, en las que se llenan adhesivos termofusibles
reactivos en estado de liquido fundido. A este respecto temperaturas de llenado de hasta 170°C no estan fuera de lo
comun. Ademas los adhesivos termofusibles solidificados se ponen normalmente a disposicién arrancando por toda
la superficie las laminas compuestas del material de envasado directamente antes de su respectiva utilizacién
posterior. Por consiguiente, el material de envasado debe presentar por un lado buenas propiedades mecénicas a
altas temperaturas, para garantizar un llenado sin problemas y estanco, asi como deben disponer por otro lado de
una menor resistencia al desgarro posterior, una vez que se han rasgado por primera vez. Ademas debe
garantizarse que en el caso de un arrancado por toda la superficie no queden adheridos residuos grandes en el lado
externo del adhesivo termofusible. Los adhesivos termofusibles son en general a base de resinas, ceras,
termoplésticos o elastomeros, y pueden contener adiciones de cargas, antioxidantes o lubricantes, y representan por
regla general materiales firmes, viscoelasticos o viscoplasticos, que al calentarse se convierten en masas fundidas
de pastosas a muy fluidas. A modo de ejemplo se mencionan adhesivos de fusion de poliuretano, que normalmente
se procesan o se llenan a temperaturas de desde aproximadamente 130°C hasta 150°C. Para satisfacer los
requisitos anteriores ya se han desarrollado diferentes sistemas de laminas de material compuesto.

En el documento DE 202 17 344 U1 se propone un envase para adhesivo termofusible, que consiste en al menos
una lamina compuesta, que consiste en dos capas de plastico como lados externos asi como una capa de metal
intermedia, unida con las dos capas externas de plastico. Para la superficie de fondo debe seleccionarse una lamina
compuesta, cuyas dos capas externas de plastico consistan en polipropileno, mientras que para la superficie de
envuelta se prefiere una lamina compuesta con una lamina de poli(tereftalato de etileno) en el lado externo y una
lamina de polipropileno en el lado interno y con una lamina de aluminio entre las mismas. Esta construccion es muy
compleja y requiere la utilizacion de poli(tereftalato de etileno) de alto precio.

Segun el documento DE 697 13 661 T2, laminas compuestas con propiedades de impermeabilizacion se basan en
sistemas recubiertos con cloruro de vinilideno, tal como polipropileno/ldmina de aluminio/polietileno estirado
biaxialmente. La utilizacion de un recubrimiento de cloruro de vinilideno utilizando una lamina intermedia de aluminio
conduce a un procedimiento de produccién complejo y de costes elevados.

Del documento DE 199 15 311 Al puede deducirse una lamina de plastico de mdltiples placas para revestir una
placa microporosa, que comprende una capa de sellado en caliente de poliolefina, por ejemplo una capa de
polietileno, una capa de barrera frente a los gases de poli(alcohol vinilico) o copolimero de alcohol etilenvinilico o
poliamida, una capa de poliolefina, por ejemplo de polietileno o polipropileno, y una capa de polipropileno o poliéster
metalizada con aluminio. Las capas adyacentes estan unidas entre si mediante capas de uniéon o de adhesion
intercaladas.

Del documento DE 196 23 751 Al se deduce una lamina compuesta con una lamina externa de poliamida o poliéster
estirado, una lamina interna de polipropileno o polietileno estirado y una capa de barrera entre las mismas, que
contiene 6xido de aluminio. Las laminas compuestas flexibles obtenidas son adecuadas en particular para
mercancia de envasado sensible al oxigeno y/o al vapor de agua.

Finalmente, en el documento DE 296 17 482 U1 se da a conocer una tapa que contiene una capa de papel, que se
adhiere a una capa de material termoplastico, asi como una capa de termoadhesivo. La capa de material
termopléastico comprende una capa de polipropileno orientado, que dado el caso también puede estar metalizada, y
una capa de termoadhesivo.

A pesar del gran nimero de sistemas de lamina compuesta utilizados para envases son necesarias en particular
para tareas térmicamente exigentes unidades de envasado aun mas mejoradas. Esto se refiere a las propiedades
tanto mecanicas como térmicas. En muchas unidades de plastico flexibles a base de laminas compuestas en
particular las costuras de plegado han resultado ser puntos débiles. Entonces, sobre todo en el caso de unidades
mas grandes ya no se utiliza mas sélo una lamina compuesta de una sola pieza, mas bien se utilizan laminas
compuestas separadas para la superficie de fondo y lateral, que deben combinarse entre si a lo largo de una costura
de unién. Dado que, como es sabido, plasticos termoplasticos no idénticos sélo forman excepcionalmente una masa
fundida mixta homogénea, en la produccion de una costura de union entre la superficie de fondo y lateral de una
unidad de envasado debe tenerse un cuidado especial desde el punto de vista de la técnica de construccién asi
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como de la técnica del material. Por ejemplo, en los envases para adhesivos termofusibles descritos en el
documento DE 202 17 344 U1 siempre debe prestarse atencién a que, dado que el sistema de lamina compuesta de
PP/AI/PP de la superficie de fondo en general se coloca hacia dentro hacia dentro, la capa de polipropileno forma el
lado interno de la superficie de envuelta. Por consiguiente, la falta de cuidado durante el procedimiento de
produccién conduce regularmente a un porcentaje no reducido de articulos defectuosos.

Por el documento DE 202 01 655 U1 se deduce un envase para el llenado en caliente de productos reactivos con un
fondo asi como con un lateral unido con el fondo, estando formado el fondo por una lamina compuesta con dos
capas de lamina de polipropileno externas y una capa de lamina de aluminio entre las mismas y estando formado el
lateral por una lamina compuesta con una capa externa de polipropileno y una de poli(tereftalato de etileno) y una
capa de lamina de aluminio entre las mismas. Se pretende que los envases de este tipo sean suficientemente
resistentes al calor y que permitan el llenado de adhesivos termofusibles asi como que al mismo tiempo dispongan
de una elevada flexibilidad.

El documento DE 1 504 792 OS se refiere a una lamina de envasado de al menos tres capas, en la que como capa
central esta prevista una lamina delgada de aluminio, que esté forrada a ambos lados con una lamina de plastico
termopléastico. Al menos una de las laminas de plastico termoplastico debe ser una lamina de poliolefina estirada
biaxialmente. A partir de tales laminas compuestas se pretende producir por medio de sellado en caliente formas de
envasado tubulares, que se caracterizan por un alto grado de estanqueidad.

Por tanto, la presente invencién se basaba en el objetivo de evitar los inconvenientes de los sistemas de envasado a
base de lAminas compuestas, asi como poner a disposicidn en particular envases, que sean térmicamente robustos,
no pierdan su buen perfil de propiedades mecanicas en el caso de una alta solicitacion térmica, presenten una muy
buena resistencia de la costura de unién y/o no obstante puedan producirse de manera poco complicada.

En consecuencia, se encontré un envase para adhesivos termofusibles segin las caracteristicas de la reivindicacion
1.

En configuraciones preferidas de la ldmina compuesta, la primera capa representa la capa de soporte. En el sentido
de la presente invencién las peliculas de polimero o de poliolefina igualmente pretenden comprender laminas de
polimero o de poliolefina. Ademas, una capa de metal también pretende comprender un recubrimiento metalico, por
ejemplo recubrimiento metélico aplicado mediante vaporizacion.

Han resultado ser especialmente ventajosas, en particular con respecto a la interaccion perseguida de estabilidad
mecanica y térmica, aquellas laminas compuestas en las que la segunda capa se encuentra entre las capas primera
y tercera.

La lamina compuesta puede producirse con ayuda de procedimientos habituales, por ejemplo, por medio de forrado,
termoaglutinacion, soldadura ultrasénica o recubrimiento por extrusion. En la configuracion preferida, la lamina
compuesta se obtiene a través de forros por adhesion o extrusion. En una configuracion preferida, el forro es
resistente a disolventes, tal como alcoholes de aluminio (aluoles) o tolueno. Pueden utilizarse adhesivos de forrado
tanto libres de disolventes como que contienen disolventes.

Puede accederse a las laminas o peliculas de polimero orientado en general mediante el estirado mono o biaxial de
las laminas. A este respecto tiene lugar una orientacion especial de las cadenas poliméricas en la lamina de
polimero. En el caso de las peliculas de polipropileno orientado son comunes las abreviaturas oPP para el
polipropileno orientado y BOPP para el polipropileno orientado biaxialmente. Las laminas de polimero orientado,
tales como por ejemplo polipropileno orientado o polipropileno orientado biaxialmente son suficientemente conocidas
y pueden obtenerse comercialmente sin mas. En el presente caso, el polipropileno orientado pretende comprender
polipropileno orientado monoaxialmente asi como biaxialmente.

Segun un perfeccionamiento esta previsto que la lamina compuesta comprenda ademas al menos una cuarta capa,
que contiene una pelicula de poliimida o de poliamida.

Las poliamidas adecuadas comprenden poliamidas alifaticas tales como poliamida-6 o copoliamidas, en particular
aquellas con un porcentaje mayoritario de caprolactama. Estas poliamidas pueden procesarse solas 0 como mezcla
de polimeros entre si 0 como mezcla de polimeros con otros polimeros, tales como por ejemplo poliamidas
aromaticas, polietileno, copolimeros de polietileno, polipropileno, copolimeros de polipropileno y/o poliésteres.

Debido a su mayor resistencia a la temperatura, las laminas orientadas a base de poliamida-66 y poliamida-6/6T son
especialmente adecuadas.

A este respecto, una forma de realizacion especialmente adecuada se caracteriza porque la pelicula de polimero
orientado de la capa primera y/o tercera comprende una pelicula de polipropileno orientado (oPP).
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A este respecto puede estar previsto que la pelicula de polimero orientado esté orientada monoaxialmente, en
particular orientada biaxialmente.

De manera especialmente preferible se recurre a aquellas laminas compuestas, en las que la pelicula de
polipropileno orientado y/o la pelicula de polipropileno colado comprende o comprenden polipropileno isotactico,
sindiotactico y/o atéctico. Naturalmente, también pueden utilizarse diferentes tipos de polipropileno en cualquier
combinacion.

Las laminas compuestas adecuadas se caracterizan ademas porque la pelicula de polipropileno orientado y/o la
pelicula de polipropileno colado comprende copolimeros, en particular copolimeros de bloque.

Las capas primera y tercera adecuadas de la lamina compuesta se basan por ejemplo en homopolimeros de
propileno y/o en copolimeros de propileno. Los homopolimeros de propileno adecuados disponen de masas molares
(en base al promedio en peso) My en el intervalo comprendido entre aproximadamente 500.000 y 1,5 millones de
g/mol asi como, con respecto al promedio en nimero, de masas molares M, en el intervalo comprendido entre
aproximadamente 25.000 y 100.000 g/mol. Tales homopolimeros de propileno pueden producirse por ejemplo por
medio de la catélisis de Ziegler-Natta o en presencia de catalizadores de metaloceno. Los copolimeros de propileno
adecuados presentan ademas de propileno como componente principal uno o varios comonoémeros, por ejemplo
etileno y/o a-olefinas con de 4 a 18 4tomos de C. Se prefieren especialmente copolimeros de propileno/etileno. Entre
estos copolimeros de propileno se mencionan a modo de ejemplo los copolimeros estadisticos, copolimeros de
bloque de propileno; copolimeros de bloque de propileno estadisticos y polipropilenos elastoméricos. Se recurre de
manera especialmente preferible a los copolimeros de bloque de propileno. Los copolimeros de propileno
adecuados pueden comprender ademas comondmeros polares, por ejemplo (met)acrilatos. Naturalmente también
pueden utilizarse combinaciones de diferentes polipropilenos, por ejemplo aquéllos con diferente blandura y
diferente indice de fusion. En este contexto se menciona, por ejemplo, también mezclas de un polimero de bloque
de propileno blando con un homopolimero de polipropileno o un copolimero de bloque de propileno duro. Se
destacan igualmente los copolimeros de propileno estadisticos con un porcentaje de mondmeros de etileno en el
intervalo comprendido entre el 2 y el 10% en peso, en particular en el intervalo comprendido entre el 4 y el 7% en
peso, asi como copolimeros de bloque de propileno con un porcentaje de mondmeros de etileno en el intervalo
comprendido entre aproximadamente el 2 y el 30% en peso, en particular en el intervalo comprendido entre el 2 y el
20% en peso.

Siempre que no se describa expresamente lo contrario, en el sentido de la presente invencién por polipropilenos
deben entenderse polipropilenos tanto homopoliméricos como copoliméricos.

Los homo y copolimeros de polipropileno pueden estar dotados de aditivos habituales, por ejemplo con
antioxidantes, adyuvantes de procesamiento, estabilizadores, cargas, antiestaticos y/o agentes de nucleacion.

El polipropileno colado puede extruirse, por ejemplo, con ayuda de una instalacion de laminas coladas, que consiste
en una prensa extrusora de plastificacién con una boquilla de ranura ancha, en estado fundido directamente sobre el
producto semielaborado de ladmina compuesta o por ejemplo la segunda capa. Habitualmente, el polipropileno
colado se aplica sobre un rodillo o cilindro enfriado.

La segunda capa comprende una lamina o capa de aluminio.

Por lo demas se tienen en cuenta aquellas laminas compuestas, cuyas capas primera y tercera comprenden en cada
caso al menos una pelicula de polipropileno orientado. Preferiblemente, entre estas dos capas esta dispuesta una
capa de aluminio como segunda capa. Ademas, también puede recurrirse a aquellas ldminas compuestas, en las
que las capas primera y tercera son a base de peliculas de polipropileno colado. También entre estas capas primera
y tercera esta dispuesta preferiblemente una capa de aluminio como segunda capa.

En una configuracion adicional esta previsto que la cuarta capa se encuentra entre las capas primera y segunda,
entre las capas segunda y tercera y/o entre las capas primera y tercera.

Ademas, han resultado ser especialmente preferibles aquellas laminas compuestas, en las que la temperatura de
reblandecimiento de las capas primera, tercera y/o cuarta segun Vicat A/50 (norma ISO 306) se encuentra en el
intervalo comprendido entre 120°C y 270°C, en particular en el intervalo comprendido entre 130°C y 250°C.

Ademas, es especialmente ventajoso que pueda accederse a laminas compuestas, en las que la adherencia entre
capas por costura en caliente de dos capas adyacentes a 70°C no ascienda a menos de 1,5 N, en particular no
menos de 2,5 N.

Para la determinacién de la adherencia entre capas por costura en caliente a 70°C se recurre preferiblemente a tiras
de aproximadamente 15 mm de anchura, que pueden cortarse de la lamina compuesta en la direccion longitudinal a
la banda de lamina, por ejemplo por medio de una cortadora de tiras. Tras la separacién de la lamina compuesta, en
particular en uno de los lados transversales de la tira, preferiblemente de las capas segunda y tercera, estas capas
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se tensan en las mordazas de sujecion de una maquina de ensayos de traccion, por ejemplo Instron 4301.
Preferiblemente, en el caso de las capas que van a tensarse se trata de la lamina metalica por un lado y la pelicula
de poliolefina colada adyacente por otro lado. Tras el tratamiento térmico de la tira sujetada en una camara térmica a
70°C, por ejemplo durante un minuto, por ejemplo en la cdmara térmica Instron 3111, se separan las mordazas de
sujecion unas de otras con un angulo de 90° con una velocidad de 500 mm/min. A este respecto, se mide la fuerza
necesaria para separar la tercera capa de la segunda capa. En particular, cuando la fuerza que hay que aplicar, con
respecto a una tira de prueba de 15 mm de anchura, es superior a 2,5 N, se ha encontrado que la lamina compuesta
puede separarse sin mas de un adhesivo termofusible solidificado, en contacto con la tercera capa, sin que queden
restos en el adhesivo termofusible.

El grosor total de la lamina compuesta se encuentra normalmente en el intervalo comprendido entre
aproximadamente 30 y 200 um, preferiblemente en el intervalo comprendido entre aproximadamente 50 y 190 um y
de manera especialmente preferible en el intervalo comprendido entre aproximadamente 70 y 175 um. A este
respecto, el grosor de la primera capa se encuentra preferiblemente en el intervalo comprendido entre
aproximadamente 5 y 50 um, preferiblemente en el intervalo comprendido entre aproximadamente 10 y 30 um. El
grosor de la segunda capa se encuentra preferiblemente en el intervalo comprendido entre aproximadamente 3 y 30
um, preferiblemente en el intervalo comprendido entre 5 y 15 um. El grosor de la tercera capa se encuentra
preferiblemente en el intervalo comprendido entre aproximadamente 10 y 150 um, preferiblemente en el intervalo
comprendido entre aproximadamente 30 y 175 pum y de manera especialmente preferible en el intervalo
comprendido entre aproximadamente 45y 110 um. Y el grosor de la cuarta capa se encuentra preferiblemente en el
intervalo comprendido entre aproximadamente 5 y 60 um, preferiblemente en el intervalo comprendido entre
aproximadamente 10 y 45 um. Naturalmente también es posible sin mas que todas las capas de plastico varien en
sus respectivos grosores en el intervalo comprendido entre 5y 150 um. En una forma de realizacién especialmente
preferida, la primera capa, en particular una lamina de oPP o BOPP, dispone de un grosor de aproximadamente 20
um, la segunda capa, en particular una lamina de Al, de un grosor de aproximadamente 7 um y la tercera capa, en
particular polipropileno colado o polipropileno copolimérico, de un grosor de aproximadamente 60 um.

En los envases segln la invencién, la tercera capa de la ldmina compuesta de la superficie de envuelta esta
orientada o puede estar orientada hacia el interior del envase.

La lamina compuesta se caracteriza por una estabilidad mecénica especialmente buena también a altas
temperaturas, por ejemplo por encima de los 100°C, lo que se plasma por ejemplo en un punto de reblandecimiento
segun Vicat A/50 aumentado. Ademdas de una pronunciada resistencia al calor, las laminas compuestas se
caracterizan por una resistencia mejorada, en particular una resistencia al desgarro mejorada. No obstante, es
posible arrancar sin mas las laminas compuestas como componente de un envase para, por ejemplo, adhesivos
termofusibles en una gran superficie del adhesivo termofusible solidificado en el envase, sin que quede ningln
residuo. Ademas, es especialmente ventajoso que el material de lamina compuesta sea muy ddctil a pesar de su
resistencia aumentada, con lo que puede conseguirse una fabricacion mejorada con escasa rotura por doblado asi
como también una buena adaptacion del material de ldmina, cuando se utiliza por ejemplo como revestimiento
interno, a la geometria de la unidad externa.

En el caso de los envases para adhesivos termofusibles segun la invencion también es especialmente ventajoso que
en una configuracion preferida los sistemas de lamina compuesta de la superficie de envuelta y de fondo se basen
tanto en el lado interno como en el externo en poliolefinas, en particular en polipropileno, por lo que no hay que tener
especial cuidado en la disposicién relativa de la lamina compuesta de superficie de envuelta y la lamina compuesta
de superficie de fondo. Sin embargo, se prefieren aquellos envases en los que la tercera capa de poliolefinas
coladas, en particular polipropileno colado, esta orientada hacia el interior del envase, es decir forma el lado interno
del envase. Finalmente, los envases segun la invencién pueden producirse de manera especialmente barata.

Caracteristicas adicionales de la lamina compuesta asi como del envase fabricado a partir de esta lamina
compuesta resultan de la siguiente descripcion, en la que se explica en detalle un ejemplo de realizacion mediante
un dibujo esquematico. A este respecto esta ilustracion muestra una vista en seccién transversal esquematica de un
envase segun la invencion.

La unica figura muestra un envase 1 con una superficie de envuelta 2 y una superficie de fondo 4. La superficie de
envuelta asi como la de fondo comprenden en cada caso una lamina compuesta. La superficie de envuelta 2 puede
estar compuesta por una o varias de tales laminas compuestas. Preferiblemente la superficie de envuelta 2 esta
realizada formando una sola pieza. En la figura ilustrada, la superficie de envuelta y la de fondo disponen en cada
caso de una construccion similar de sus laminas compuestas. En ambos casos se trata de laminas compuestas de
tres capas con una primera capa 8 de una lamina de polipropileno orientado como lamina de soporte, una segunda
capa 10 en forma de una lamina de aluminio y una tercera capa 12 de una pelicula de polipropileno colado, que
contiene en particular aproximadamente el 5% en peso de unidades monoméricas de etileno polimerizadas. La
tercera capa 12 de la lamina compuesta de superficie de envuelta de polipropileno colado esta orientada hacia el
interior del envase. En la forma de realizacion representada, la lamina compuesta de la superficie de fondo 4 esta
orientada en cada caso de tal manera que cuando, tal como se ilustra, los extremos inferiores de la lamina
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compuesta de la superficie de envuelta 2 se doblan hacia dentro, la capa 12’ de polipropileno colado de la superficie
de fondo 4 se apoya sobre la pelicula 12 de polipropileno colado de la superficie de envuelta 2. En consecuencia, la
tercera capa 12’ de la lamina compuesta de la superficie de fondo 4 forma el lado inferior, y la primera capa 8, que
comprende una pelicula de polipropileno orientado estd orientada hacia el interior del envase. Mediante la
solicitacion con presién y calor puede conseguirse en la zona 6 de solapamiento de la superficie de envuelta y de
fondo una unién estanca duradera.

Las caracteristicas de la invencién dadas a conocer en la descripcion anterior, en las reivindicaciones asi como en el
dibujo pueden ser esenciales tanto individualmente como en cualquier combinacién para la implementacién de la
invencion en sus diferentes formas de realizacion.
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REIVINDICACIONES

1. Envase para adhesivos termofusibles reactivos, que comprende al menos una superficie de envuelta y una
superficie de fondo, que trascienden la una en la otra de manera continua al menos por zonas o0 que estan unidas o
pueden unirse entre si al menos por zonas, estando formadas al menos una superficie de envuelta asi como la
superficie de fondo en cada caso por una lamina compuesta, caracterizado porque la lamina compuesta de la
superficie de envuelta comprende al menos una primera capa, que contiene una pelicula de polipropileno orientado,
al menos una segunda capa, que contiene una lamina de aluminio, y al menos una tercera capa, que contiene una
pelicula de polipropileno colado, estando dispuesta la segunda capa entre las capas primera y tercera, porque la
lamina compuesta de la superficie de fondo comprende al menos una primera capa, que contiene una pelicula de
polipropileno orientado, al menos una segunda capa, que contiene una lamina de aluminio, y al menos una tercera
capa, que contiene una pelicula de polipropileno colado, estando dispuesta la segunda capa entre las capas primera
y tercera, porque la tercera capa de la lamina compuesta de la superficie de envuelta esta orientada hacia el interior
del envase y la tercera capa de la lamina compuesta de la superficie de fondo esta orientada hacia el exterior del
envase, estando estas terceras capas de las laminas compuestas de la superficie de envuelta y de fondo unidas
entre si de manera estanca a lo largo de una zona de solapamiento perimetral y constituyendo la primera capa de la
lamina compuesta de la superficie de envuelta y la tercera capa de la lamina compuesta de la superficie de fondo
capas exteriores; o

que comprende al menos una superficie de envuelta y una superficie de fondo, que trascienden la una en la otra de
manera continua al menos por zonas o que estan unidas o pueden unirse entre si al menos por zonas, estando
formadas al menos una superficie de envuelta asi como la superficie de fondo en cada caso por una lamina
compuesta, caracterizado porque la lamina compuesta de la superficie de envuelta comprende al menos una
primera capa, que contiene una pelicula de polipropileno orientado, al menos una segunda capa, que contiene una
lamina de aluminio, y al menos una tercera capa, que contiene una pelicula de polipropileno colado, estando
dispuesta la segunda capa entre las capas primera y tercera, porque la lamina compuesta de la superficie de fondo
comprende al menos una primera capa, que contiene una pelicula de polipropileno colado, al menos una segunda
capa, que contiene una lamina de aluminio, y al menos una tercera capa, que contiene una pelicula de polipropileno
colado, estando dispuesta la segunda capa entre las capas primera y tercera, porque la tercera capa de la lamina
compuesta de la superficie de envuelta esta orientada hacia el interior del envase y la tercera capa de la lamina
compuesta de la superficie de fondo est4 orientada hacia el exterior del envase, estando estas terceras capas de las
laminas compuestas de la superficie de envuelta y de fondo unidas entre si de manera estanca a lo largo de una
zona de solapamiento perimetral y constituyendo la primera capa de la lamina compuesta de la superficie de
envuelta y la tercera capa de la lamina compuesta de la superficie de fondo capas exteriores.

2. Envase segun la reivindicacion 1, caracterizado porque la lamina compuesta de la superficie de envuelta o de la
superficie de fondo comprende al menos una cuarta capa, que contiene una pelicula de poliamida y/o de poliimida.

3. Envase segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque la pelicula de polimero orientado de la lamina
compuesta de la superficie de envuelta o de la superficie de fondo esta orientada monoaxial o biaxialmente.

4. Envase segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la pelicula de polipropileno orientado
o la pelicula de polipropileno colado de la lamina compuesta de la superficie de envuelta o de la superficie de fondo
comprende polipropileno isot4ctico, sindiotactico o atactico.

5. Envase segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la pelicula de polipropileno orientado
o la pelicula de polipropileno colado de la lAmina compuesta de la superficie de envuelta o de la superficie de fondo
comprende copolimeros o copolimeros de bloque.

6. Envase segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque la temperatura de reblandecimiento
de las capas primera, tercera o cuarta de la lamina compuesta de la superficie de envuelta o de la superficie de
fondo segun Vicat A 50 (norma ISO 306) se encuentra en el intervalo comprendido entre 120°C y 207°C.
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