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DESCRIPCIÓN

Película multicapa para envases desgarrables.

La invención concierne a una película multicapa para envases desgarrables. La película presenta una capa de 
sellado de un material termosellable en el lado interior del envase y una capa de cubierta formadora del lado exterior 
del envase, que consiste en un polímero apto para ser cortado por medio de rayos láser y está provista de al menos 5
una entalladura de láser. "Entalladura de láser" significa en el marco de la invención una erosión lineal de material 
generada por rayos láser que es adecuada como línea de debilitamiento para desgarrar la película o un envase 
formado con ésta. La entalladura de láser puede presentar un recorrido recto o curvado en forma de arco.

Se conoce por el documento EP 1 849 579 A una película multicapa para envases desgarrables con las 
características anteriormente descritas. La entalladura de láser está dispuesta en una sección de la película que se 10
ha tratado previamente mediante estampación en caliente. Una estampación lineal formada por estampación en 
caliente y la entalladura de láser generada por rayos láser coinciden una on otra y forman conjuntamente una línea 
de debilitamiento para desgarrar un envase constituido por la película.

El documento DE 100 41 020 A1 concierne a una película con una línea de debilitamiento formada por rayos láser. 
La línea de debilitamiento consiste en una entalladura formada por erosión del material, permaneciendo 15
continuamente material del envase en la zona de la línea de debilitamiento. El documento no ofrece datos referentes 
a la película y al material de la misma.

El documento EP 1 094 013 B1 concierne a una película multicapa en la que se ha pretroquelado una capa de 
polímero de dicha película a lo largo de una línea de debilitamiento. La línea de debilitamiento es una línea de 
perforaciones formada por puentes y cortes. Para asegurar la función correcta de la línea de debilitamiento se tienen 20
que observar exactamente una pluralidad de parámetros. Así, se requiere que la capa pretroquelada presente fuera 
de la línea de debilitamiento una resistencia al rasgado de más de 0,3 daN, mientras que la capa no pretroquelada 
ha de tener una resistencia al rasgado inferior a 0,07 daN. Fuera de la línea de debilitamiento es necesaria una 
resistencia al rasgado que sea al menos el doble de la resistencia al rasgado de la línea de debilitamiento.

Finalmente, se conoce por el documento DE 10 2007 021 045 A1 una envoltura protectora para, entre otros 25
productos, embutidos, la cual presenta una línea de perforaciones para la operación de desgarro. Se destaca que la 
distancia de los agujeros de perforación y también su tamaño son de importancia decisiva para la función de la línea 
de debilitamiento y la distancia de los agujeros tiene que seleccionarse cuidadosamente. En caso de una distancia 
corta se puede producir, especialmente bajo una acción de presión desde fuera, un desgarro prematuro a lo largo de 
la línea de perforaciones. Si el distanciamiento de los agujeros de perforación es demasiado grande, no es posible o 30
sólo es posible bajo una considerable fuerza de tracción un desgarro sencillo y limpio a lo largo de la dirección 
prefijada por la línea de perforaciones.

En películas compuestas muy tenaces que presentan, por ejemplo, una capa de cubierta de poliéster y una capa de 
sellado de polietileno, no se ha resuelto aún satisfactoriamente el desgarro de la película a lo largo de una líneas de 
debilitamiento. Una línea de debilitamiento configurada como una línea de perforaciones parece ser poco adecuada 35
para una película multicapa tenaz. La película se dilata, se rasga entonces de manera incontrolada o bien no se 
puede rasgar en absoluto. Siempre que los puentes de la línea de perforaciones se elijan muy cortos, existe el riesgo 
de que la banda de película se rasgue ya al plegar y confeccionar los envases. Si las películas compuestas tenaces 
son provistas únicamente de una línea de debilitamiento configurada como entalladura de láser, las películas se 
pueden desgarrar solamente con la aplicación de un gran esfuerzo, de modo que el comportamiento de desgarro de 40
líneas de debilitamiento creadas con láser no es tampoco satisfactorio.

Ante estos antecedentes, la invención se basa en el problema de indicar una película multicapa para envases 
desgarrables que se pueda desgarrar a lo largo de la línea de debilitamiento con facilidad y con una propagación 
controlada del rasgado. En este caso, deberá ser posible también el empleo de películas compuestas muy tenaces.

Objeto de la invención y solución de esta problema es una película multicapa para envases desgarrables según la 45
reivindicación 1.

Partiendo de una película multicapa con las características descritas al principio, el problema se resuelve según la 
invención por el hecho de que una línea de perforaciones formada por puentes y cortes está dispuesta de manera 
coincidente a lo largo de la entalladura de láser, atravesando los cortes de la línea de perforaciones al menos 
parcialmente la capa de sellado. Los cortes de la línea de perforaciones pueden estar configurados como cortes 50
longitudinales o bien pueden limitar aberturas de perforación. Se prefieren aberturas de perforación estrechas y 
cortes de separación sencillos. Según una realización preferida de la invención, los cortes de la línea de 
perforaciones se extienden hacia dentro desde la superficie exterior de la capa de sellado y terminan en o delante 
del fondo de la entalladura de láser. 

Al practicar la entalladura de láser en la capa de cubierta de la película por medio de rayos láser se erosiona en su 55
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mayor parte la capa de cubierta en la zona de la entalladura de láser. Al mismo tiempo, se presenta una ligera 
fragilización del material de película restante, especialmente también en la capa de sellado adyacente. La 
fragilización de la capa de sellado, preferiblemente poliolefínica, no es ciertamente suficiente por sí sola para 
desgarrar fácilmente la película. Sin embargo, la combinación según la invención de una entalladura de láser y una 
línea de perforaciones dispuesta en coincidencia con ésta conduce ventajosamente a una línea de debilitamiento 5
que se puede desgarrar uniformemente con una fuerza de apertura definida y con una propagación definida del 
rasgado.

La capa de cubierta puede consistir en poliéster, especialmente politereftalato de etileno (PET) o politereftalato de 
butileno (PBT). Además, la capa de cubierta puede estar fabricada de una poliamida orientada (OPA), un 
polipropileno orientado (OPP) o un polipropileno biorientado (BOPP). Los materiales antes citados presentan buenas 10
propiedades de resistencia y se pueden imprimir con una buena calidad de impresión. No deberá quedar excluido 
tampoco el empleo de una capa de cubierta poliolefínica. No obstante, hay que tener en cuenta que, en general, las 
poliolefinas sólo absorben débilmente una radiación láser y con ello desaparece el efecto de corte deseado. Siempre 
que se utilice poliolefina como capa de cubierta, el recomendable el empleo de una poliolefina que contenga 
sustancias absorbentes de láser como aditivo o como añadido. Como sustancias absorbentes de láser son 15
adecuadas materias que absorban la radiación en un dominio de longitudes de onda de 9,3 a 11,5 m y la 
transformen en energía calorífica. Pertenecen a éstas especialmente los silicatos mixtos, por ejemplo caolinita, 
numerosas sustancias inorgánicas, como, por ejemplo, mica, silicatos de Mg, tierra de díatomeas, pigmentos 
inorgánicos y también algunas materias polímeras, como, por ejemplo, polietilenglicol de alto peso molecular, 
polisacáridos, policarbonato o politereftalato de etileno. La capa de sellado de la película consiste preferiblemente 20
siempre en un polietileno.

Entre la capa de cubierta y la capa de sellado puede estar dispuesta una capa intermedia polímera que esté 
metalizada en su lado vuelto hacia la capa de sellado. Preferiblemente, la capa intermedia consiste en un poliéster 
metalizado. La entalladura de láser termina preferiblemente dentro del tiempo intermedio en o delante de la 
superficie metálica de la capa intermedia.25

La capa de cubierta de la película pueden presentar también una disposición de al menos dos entalladuras de láser 
dispuestas una al lado de otra, extendiéndose la línea de perforaciones de manera coincidente a lo largo de una 
primera entalladura de láser de esta disposición y estando mecánicamente intacta la capa de sellado por debajo de 
una segunda entalladura de láser de esta disposición. Las entalladuras de láser están dispuestas una al lado de otro 
con una pequeña distancia de separación. La distancia asciende convenientemente a menos de 2 mm, prefiriéndose 30
una distancia comprendida entre 0,5 y 1 mm. La segunda entalladura de láser, que no está combinada con cortes de 
una línea de perforación, forma una línea de captura que guía el rasgado cuando se abandona la primera línea de 
debilitamiento al desgarrar el envase.

Es también objeto de la invención un procedimiento según la reivindicación 10 para fabricar la película descrita. 
Según el procedimiento de la invención, se fabrica por coextrusión o por pegado de al menos dos películas una 35
película multicapa que presenta en un lado una capa de cubierta de un polímero apto para ser cortado por medio de 
rayos láser y en el otro lado una capa de sellado de un polímero termosellable. Por medio de rayos láser se practica 
al menos una entalladura de láser en la capa de cubierta. En la capa de sellado se practica seguidamente una 
perforación que forma una línea de perforaciones que consiste en puentes y cortes y se extiende de manera 
coincidente a lo largo de la entalladura de láser. Debido a la producción de una entalladura de láser por medio de 40
rayos láser, llamado también trepado con láser, se erosiona en su mayor parte la capa de cubierta en la zona de la 
entalladura de láser y se presenta una ligera fragilización de la capa de sellado. Durante la perforación subsiguiente 
de la película en la línea producida por láser se pueden cortar entonces completamente tan sólo el material de la 
capa de sellado y los restos de polímero de la capa de cubierta.

La perforación puede producirse por corte o troquelado y se practica preferiblemente en la superficie exterior de la 45
capa de sellado. Los cortes o aberturas practicados se extienden hacia dentro y terminan en o delante del fondo de 
la entalladura de láser.

Se puede fabricar una película multicapa que presenta entre la capa de cubierta y la capa de sellado una capa 
intermedia polímera con una superficie metalizada vuelta hacia la capa de sellado. En la capa de cubierta se 
produce por medio de rayos láser una entalladura de láser que se extiende hasta la capa intermedia y termina en o 50
delante de la superficie metalizada de la capa intermedia. A continuación se produce la perforación por medio de 
cortes que se practican en la superficie exterior de la capa de sellado y se extienden hasta la superficie metalizada 
de la capa intermedia o bien atraviesan la superficie metalizada.

En lo que sigue se explica la invención ayudándose de un dibujo que representa únicamente un ejemplo de 
realización. Muestran esquemáticamente: 55

La figura 1, en una representación fuertemente ampliada y no realizada a escala, una vista en planta de una línea de 
debilitamiento en una película multicapa para envases desgarrables, 
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La figura 2, una sección a través de la película en la zona de la línea de debilitamiento por el plano de sección A-A y 

La figura 3, una variante de realización en una representación fuertemente ampliada correspondiente a la figura 1.

Las figuras muestran un fragmento fuertemente ampliado de una película multicapa 2 para envases desgarrables 
provista de una línea de debilitamiento 1. La película 2 presenta una capa de sellado 3 de un polímero termosellable 
en el lado interior del envase, una capa de cubierta polímera 4 que forma el lado exterior del envase y una capa 5
intermedia polímera 5 que está dispuesta entre la capa de cubierta 4 y la capa de sellado 3 y que está metalizada en 
su lado vuelto hacia la capa de sellado 3. La capa de sellado 3 consiste especialmente en polietileno. La capa de 
cubierta 4 en el lado exterior del envase consiste en un polímero apto para ser cortado por medio de rayos láser, 
especialmente un poliéster. La capa intermedia consiste también en un polímero y presenta en su lado vuelto hacia 
la capa de sellado 3 una superficie metálica 6 producida, por ejemplo, por evaporación. La película multicapa 2 10
puede fabricarse por coextrusión o por pegado de los estratos de película.

La película 2 presenta una línea de debilitamiento 1 fuertemente ampliada en las figuras. Ésta está constituida por 
una entalladura de láser 7 generada por rayos láser, que corta completamente la capa de cubierta 4 y al menos en 
parte también la capa intermedia 5. La entalladura de láser 7 se denomina también línea de trepado con láser y se 
obtiene por erosión del material bajo la acción de un rayo láser. A lo largo de la entalladura de láser 7 y en 15
coincidencia con ésta está dispuesta una línea de perforaciones 10 formada por puentes 8 y cortes 9, de tal manera 
que los cortes 9 de la línea de perforaciones 10 atraviesan la capa de sellado 3 al menos parcialmente. Los cortes 9 
de la línea de perforaciones se extienden hacia dentro desde la superficie exterior de la capa de sellado 3 y terminan 
en o delante del fondo de la entalladura de láser.

La combinación de la entalladura de láser 7 y la línea de perforaciones 10 dispuesta en coincidencia con ella forma 20
en conjunto una línea de debilitamiento 1, a lo largo de la cual la película 2 o un envase formado con la película 
pueden ser desgarrados uniformemente con facilidad y con una propagación definida del rasgado.

Al producir la línea de debilitamiento 1 se genera primeramente la entalladura de láser 7 en la capa de cubierta 4 por 
medio de rayos láser. Durante el tratamiento con láser se erosionan en su mayor parte la capa de cubierta 4 y la 
capa intermedia 5. Al mismo tiempo, se presenta una ligera fragilización de la capa de cubierta 3 consistente en 25
polietileno en la zona de la entalladura de láser 7. Al perforar seguidamente la película en la línea tratada con láser 
se cortan entonces completamente tan sólo los restos de polímero presentes en la zona de la entalladura de láser 7. 
La fragilización de la capa de polietileno en combinación con los cortes practicados 9 de la línea de perforaciones 10 
da como resultado un línea de debilitamiento 1 con propiedades de desgarro sorprendentemente buenas.

Según una variante de realización representada en la figura 3, la capa de cubierta 4 de la película presenta una 30
disposición de al menos dos entalladuras de láser yuxtapuestas 7, 7'. La línea de perforaciones 10 se extiende de 
manera coincidente a lo largo de una primera entalladura de láser 7 de esta disposición. La capa de sellado 3 
dispuesta por debajo de la segunda entalladura de láser 7' está mecánicamente intacta. Las entalladuras de láser 7, 
7' de la disposición representada en la figura 3 están estrechamente yuxtapuestas con una distancia de separación 
de menos de 2 mm. La entalladura de láser 7' forma una línea de captura que guía el rasgado cuando se abandona 35
la primera línea de debilitamiento constituida por una combinación de la entalladura de láser 7 y una perforación 10. 
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REIVINDICACIONES

1. Película multicapa para envases desgarrables, en donde la película (2) presenta una capa de sellado (3) de un 
material termosellable en el lado interior del envase y una capa de cubierta (4) formadora del lado exterior del 
envase, constituida por un polímero apto para ser cortado por medio de rayos láser, y está provista de al menos una 
entalladura de láser lineal (7) que corta al menos parcialmente la capa de cubierta (4), caracterizada por que una 5
línea de perforaciones (10) formada por puentes (8) y cortes (9) esta dispuesta de manera coincidente a lo largo de 
la entalladura de láser (7), de tal manera que los cortes (9) de la línea de perforaciones (10) atraviesan al menos 
parcialmente la capa de sellado (3).

2. Película según la reivindicación 1, caracterizada por que los cortes (9) de la línea de perforaciones (10) se 
extienden hacia dentro desde la superficie exterior de la capa de sellado (3) y terminan en o delante del fondo de la 10
entalladura de láser (7).

3. Película según la reivindicación 1 ó 2, caracterizada por que la capa de cubierta (4) consiste en un poliéster 
(PET, PBT), una poliamida orientada (OPA), un polipropileno orientado (OPP) o un polipropileno biorientado (BOPP).

4. Película según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada por que la capa de sellado (3) consiste en 
un polietileno (PE).15

5. Película según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizada por que entre la capa de cubierta (4) y la 
capa de sellado (3) está dispuesta una capa intermedia polímera (5) que está metalizada en su lado vuelto hacia la 
capa de sellado (3).

6. Película según la reivindicación 5, caracterizada por que la capa intermedia (5) consiste en un poliéster 
metalizado. 20

7. Película según la reivindicación 5 ó 6, caracterizada por que la entalladura de láser (7) termina dentro de la capa 
intermedia (5) en o cerca de la superficie metalizada (6) de dicha capa intermedia (5).

8. Película según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizada por que la capa de cubierta (4) presenta 
una disposición de al menos dos entalladuras de láser yuxtapuestas (7, 7'), extendiéndose la línea de perforaciones 
(10) de manera coincidente a lo largo de una primera entalladura de láser (7) de esta disposición y estando 25
mecánicamente intacta la capa de sellado (3) por debajo de una segunda entalladura de láser (7') de esta 
disposición.

9. Película según la reivindicación 8, caracterizada por que la distancia entre las entalladuras de láser yuxtapuestas 
(7, 7') de la disposición es de menos de 2 mm.

10. Procedimiento para fabricar una película según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, 30

en el que se fabrica por coextrusión o por pegado de al menos dos películas una película multicapa (2) que presenta 
en un lado una capa de cubierta (4) de un polímero susceptible de ser cortado por medio de rayos láser y en el otro 
lado una capa de sellado (3) de un polímero termosellable, 

en el que se practica por medio de rayos láser al menos una entalladura de láser lineal (7) en la capa de cubierta (4) 
y 35

en el que se practica seguidamente en la capa de sellado (3) una perforación que forma una línea de perforaciones 
(10) constituida por puentes (8) y cortes (9) y extendida en coincidencia a lo largo de la entalladura de láser (7).

11. Procedimiento según la reivindicación 10, caracterizado por que la perforación se crea por corte o troquelado.

12. Procedimiento según la reivindicación 10 u 11, caracterizado por que se practica la perforación en la superficie 
exterior de la capa de sellado (3).40

13. Procedimiento según cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizado por que se fabrica una película 
multicapa (2) que presenta entre la capa de cubierta (4) y la capa de sellado (3) una capa intermedia polímera (5) 
con una superficie metalizada (6) vuelta hacia la capa de sellado (3), y por que se produce en la capa de cubierta (4) 
por medio de rayos láser una entalladura de láser (7) que se extiende hasta la capa intermedia (5) y que termina en 
o delante de la superficie metalizada (6) de dicha capa intermedia (5).45

14. Procedimiento según la reivindicación 13, caracterizado por que se produce la perforación por medio de cortes 
(9) que se introducen en la superficie exterior de la capa de sellado (3) y se extienden hasta la superficie metalizada 
(6) de la capa intermedia (5).
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