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DESCRIPCION

Laminado multicapa para tubos con capa de barrera incrustada asi como tubo producido a partir de ello y uso de un
tal laminado

La invencion se refiere a un laminado multicapa para tubos con capa de barrera incrustada de acuerdo con el
preambulo de la reivindicacion 1, un tubo producido a partir de un tal laminado de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacion 12 y el uso de un tal laminado de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 13.

Los laminados multicapa son necesarios en el ambito de la industria del envasado, en particular también para la
produccién de tubos. Presentan, segun el grosor del laminado, propiedades de flexibles a dimensionalmente estables
y se usan, entre otras cosas, para la produccion de tubos, bolsas y otros envases. En particular, laminados multicapa
que presentan una capa de barrera incrustada, por ejemplo, en forma de una ldamina de aluminio, son apropiados para
el envasado de sustancias aromatizadas. Esto se basa en que una capa de barrera presente en el laminado, como
una lamina de aluminio, actia como capa de bloqueo para numerosas sustancias, sobre todo volatiles. Sin embargo,
ha resultado ser problematico que la propia capa de barrera, y, en este caso, en particular una capa de aluminio, se
vea atacada por sustancias agresivas como, por ejemplo, acidos y sustancias organicas agresivas, de manera que es
necesario un blindaje de la capa de barrera o capa de aluminio frente a los ingredientes del tubo. Esto se habia
conseguido hasta ahora por que las capas que envolvian la capa de barrera presentaban grandes espesores de
material y, por lo tanto, un gran grosor, de manera que las respectivas sustancias agresivas que atacaban la capa de
aluminio tenian que superar un trayecto de difusion mas largo. Aparte de eso, una capa de aluminio se ha protegido
frente al contenido del envase, dado el caso, por una capa de barrera adicional, por ejemplo, de copolimero de etileno-
alcohol vinilico (EVOH).

Sin embargo, la necesidad del uso de capas de laminado gruesas de este tipo da como resultado que el laminado
multicapa en conjunto sea muy grueso, rigido y dificil de manejar, asi como sin olvidar que se vuelve costoso a causa
de la gran cantidad de material que va a utilizarse.

Asi, los grosores de los laminados utilizados, por ejemplo, en el &mbito de tubos de pasta de dientes, se mueven en
el orden de magnitud de un cuarto de milimetro, lo cual, en areas de sellado por superposicion (lap seal) o de aleta
(fin seal), da como resultado grosores de material de medio milimetro y mas. Este gran grosor de material repercute
de manera desventajosa tanto estética como operativamente en todas las areas de tubo en las cuales es necesario
un solapamiento del laminado. Un tal solapamiento es necesario, por ejemplo, en la produccién de un cuerpo tubular
de sellado por superposicion a partir de un recorte de laminado plano.

Otra desventaja de laminados gruesos de este tipo también consiste, entre otras cosas, en que con el uso de tales
laminados, resulta dificil, si no imposible, producir un cuerpo tubular moldeado uniformemente. Esta dificultad surge,
por una parte, por una flexibilidad y rigidez muy reducidas de secciones de sellado que son necesarias para producir
un cuerpo tubular mediante un sellado por superposicidon. Aparte de eso, en el caso de laminados conocidos por el
estado de la técnica, se utiliza material de pelicula estirado u orientado multiples veces. Sin embargo, un tal material
de pelicula orientado, en particular durante el sellado, tiene la desventaja de que el material de pelicula pierde al
menos parcialmente su orientacion al calentarse durante el proceso de sellado y, con ello, se contrae al menos en
parte. Este efecto resulta especialmente problematico en el caso de la produccién de tubos, puesto que, en este caso,
a causa del gran grosor de capa en el area de sellado, una temperatura de sellado no es constante por la seccién
transversal del grosor de laminado que va a sellarse, lo cual da como resultado que un encogimiento de retorno de
una lamina orientada no se realice de manera constante, sino irregular, por una seccion transversal de grosor del
laminado. Por lo tanto, con un laminado de este tipo, en particular si este necesita y presenta un gran grosor de
laminado, como se ha descrito anteriormente, no puede producirse practicamente ninguna forma de tubo realmente
redonda, sino en todo caso ovalada, lo cual no solo es desagradable 6pticamente, puesto que el tubo presenta una
costura de sellado por superposicidon muy gruesa, que resulta insatisfactoria 6ptica y también hapticamente, puesto
que esta costura es visible y palpable como engrosamiento lineal.

Otra desventaja que surge del uso de laminados gruesos de este tipo conocidos por el estado de la técnica en la
produccién de tubos consiste, aparte de eso, en que resulta practicamente imposible producir un cuerpo tubular
redondo en el que se sella después una cabeza de tubo, puesto que la rigidez de laminados anteriores, en particular
en el area de la costura de sellado por superposicion de un tubo, da como resultado que el radio de curvatura en el
area de la costura de sellado por superposicion sea mayor que en la circunferencia restante del tubo. Puesto que
habitualmente la cabeza del tubo esta configurada fundamentalmente de manera por completo redonda, surgen
dificultades, por lo tanto, para insertar esta cabeza de tubo redonda en un cuerpo tubular no redondo, de manera que,
de acuerdo con el estado actual de la técnica, son necesarios para ello medidas y dispositivos auxiliares adicionales,
que conllevan pasos de trabajo adicionales y un retardo en la produccion de tubos.

Aparte de eso, otra desventaja de laminados anteriores consiste en el riesgo de una delaminacién que, de acuerdo
con la naturaleza, es mayor cuanto mas gruesas son las capas de laminado que forman el laminado, puesto que las
capas de laminado individuales, durante un enrollado del laminado, estan expuestas a mayor esfuerzo de cizallamiento
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cuanto mas gruesas son estas capas individuales. En este sentido, el riesgo de delaminacion se refuerza mas con la
sensibilidad de los materiales usados con respecto a los respectivos ingredientes del tubo.

Aparte de eso, en el caso de los laminados conocidos hasta el momento, la haptica también resulta insuficiente, lo
cual esta atribuido fundamentalmente asimismo a los altos grosores de capa necesarios de laminados conocidos hasta
el momento, puesto que estos, a causa del grosor de material en el area de la costura de sellado por superposicion
de un tubo, siempre conllevan una cierta rigidez y ovalizaciéon y una rebaba resultante de ello a lo largo de la costura
de sellado por superposicion del tubo.

Laminados de este tipo que presentan desventajas anteriormente mencionadas se conocen por el documento WO
2008/064912 A1, asi como por las otras publicaciones WO 2008/135755 A1, WO 2004/045845 A1, US 4.659.408 A,
GB 1561872 Ay WO 2013/107901 A1.

El objetivo de la invencion consiste en poner a disposicion un laminado multicapa con capa de barrera incrustada asi
como envases producidos a partir de ello que posibilite propiedades de barrera mejoradas con grosores de capa
simultdneamente mas finos de los estratos de laminado individuales y una produccion sencilla, rapida y econémica en
cuanto a la técnica de procedimiento de tuberias de laminado redondas, en particular tubos, pudiendo producirse el
laminado econémicamente y pudiendo imprimirse individualmente de manera mejorada y, aparte de eso, ofreciendo
objetos producidos a partir de ello una haptica mejorada asi como una compatibilidad ambiental mejorada.

Este objetivo se resuelve por un laminado multicapa de acuerdo con la reivindicacién 1 asi como por un tubo preparado
a partir de un tal laminado de acuerdo con la reivindicaciéon 12 asi como, aparte de eso, por el uso de un tal laminado
para producir un tubo de acuerdo con la reivindicacion 13.

En particular, el objetivo se resuelve por un laminado multicapa para tubos con capa de barrera incrustada,
presentando el laminado una capa de cobertura exterior que limita el laminado en un lado asi como una capa de
cobertura interior que limita el laminado en el otro lado, entre las cuales esta dispuesta la capa de barrera, teniendo el
laminado, con respecto a la capa de barrera, en particular en cuanto a las capas de cobertura, a saber, la capa de
cobertura exterior y la interior, una estructura asimétrica, diferenciandose en particular una orientaciéon molecular de
la capa de cobertura interior de una orientacion molecular de la capa de cobertura exterior, en cada caso con respecto
a un alargamiento o estiramiento en la direccion de maquina (MD) asi como transversalmente respecto a la direccion
de maquina (CD). Esto significa que la capa de cobertura exterior presenta una orientacion, mientras que la capa de
cobertura interior no presenta ninguna orientacién, o que una orientacion de la capa de cobertura exterior es diferente,
en particular mayor, que una orientacion de la capa de cobertura interior.

En este sentido, una idea esencial de la invencién consiste en que, de acuerdo con la invencion, se ha descubierto
que el efecto de un encogimiento de retorno de una capa de cobertura orientada en el transcurso de la produccién de
un sellado por superposicion para producir una tuberia de tubos puede verse influenciado de manera asombrosamente
sencilla al realizarse de modo diferenciado las dos capas de cobertura que limitan hacia fuera un laminado multicapa
para tubos, siendo un alargamiento o estiramiento de una capa de cobertura exterior diferente, en particular mayor,
que el alargamiento o estiramiento de una capa de cobertura interior. En este sentido, aparte de eso, de acuerdo con
la invencion, ha resultado ser ventajoso si la capa de cobertura exterior esta orientada biaxialmente o estirada
biaxialmente, mientras que la capa de cobertura interior estd alargada o estirada monoaxialmente o no esta alargada
o estirada.

Por este motivo, de acuerdo con la invencién, la capa de cobertura exterior presenta una orientacién biaxial con un
estiramiento en la direccion de maquina (MD) del 200 % al 800 %, preferentemente del 400 % al 600 % y mas
preferentemente de fundamentalmente el 500 %, asi como transversalmente respecto a la direccion de maquina (CD)
del 500 % al 1300 %, preferentemente del 700 % al 900 % y mas preferentemente de fundamentalmente el 800 %,
mientras que la capa de cobertura interior presenta una orientacion monoaxial o ninguna orientacion.

De esta manera, es posible evitar que en la capa de cobertura interior se produzca un encogimiento de retorno o,
como alternativa, ajustar un encogimiento de retorno especifico de la capa de cobertura interior en el transcurso del
procedimiento de sellado, de manera que, como resultado, puede generarse una tuberia de laminado optimizada
redonda cerrada por sellado por superposicion para la produccion de tubos.

De acuerdo con la invencion, con respecto al material de la capa de barrera incrustada, puede usarse el material de
capa de barrera aluminio. Sin embargo, del mismo modo, es posible usar como material de capa de barrera poliamida,
en particular poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico
(EVOH), poliacrilonitrilo (PAN), tereftalato de polietileno (PET) o SiOx u 6xido de aluminio. En este sentido, la eleccién
del respectivo material de capa de barrera depende de los respectivos ingredientes del tubo producido, o de los
materiales agresivos que deberian retenerse.

En lo sucesivo, la invencion se explica ahora con mas detalle mediante un laminado multicapa para tubos con capa
de aluminio incrustada, cabiendo sefialar que en el laminado multicapa de acuerdo con la invencién también puede
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usarse de manera excelente una capa de barrera de copolimero de etileno-alcohol vinilico, dado el caso en
combinacién con poliamida.

Aparte de eso, cabe sefalar que la propia capa de barrera utilizada en el laminado de acuerdo con la invencién también
puede ser multicapa, pudiendo recurrirse preferentemente a disposiciones de pelicula prefabricadas, por ejemplo,
coextruidas.

En este sentido, ha dado buenos resultados, por ejemplo, una capa de copolimero de etileno-alcohol vinilico que esta
incrustada entre dos capas de poliolefina como, por ejemplo, capas de polietileno, mediante un agente adherente.
También ha dado buenos resultados un material compuesto de poliamida/copolimero de etileno-alcohol
vinilico/poliamida, es decir, una capa de copolimero de etileno-alcohol vinilico incrustada entre dos capas de poliamida,
pudiendo estar unidas, en este caso, las dos capas de poliamida que se encuentran en el exterior a respectivamente
una capa de poliolefina como, por ejemplo, una capa de polietileno, mediante un agente adherente. Estas estructuras
anteriormente mencionadas pueden estar prefabricadas e integrarse en el laminado multicapa de acuerdo con la
invencion. Como alternativa, también es posible una extrusion simultanea de las capas individuales del laminado
multicapa de acuerdo con la invencién, siempre que las respectivas capas individuales puedan extruirse.

Como se ha mencionado anteriormente, el objetivo de la invencién se resuelve, por lo tanto, por un laminado multicapa
para tubos con capa de aluminio incrustada, presentando el laminado una capa de cobertura exterior coextruida
orientada, en particular biaxialmente, que limita hacia fuera el laminado, asi como una capa de cobertura interior, no
orientada no o menos orientada que la capa de cobertura exterior, que limita hacia dentro el laminado, estando unidas
la capa de cobertura exterior a la capa de barrera o de aluminio a través de un material de capa intermedia exterior y
la capa de cobertura interior, de acuerdo con una forma de realizacion, a la capa de barrera dado el caso multicapa a
través de un material de capa intermedia interior, en este caso, con la capa de aluminio.

De acuerdo con otra forma de realizacién de la invencion, la capa de cobertura interior también puede estar unida
directamente a la capa de barrera o de aluminio, presentando la capa de cobertura interior, en este caso, una capa de
revestimiento, que puede estar configurada como estrato pelicular, que consta preferentemente de una poliolefina,
preferentemente de un polietileno, y que limita contra la capa de barrera o de aluminio, dado el caso, a través de un
agente adherente.

Una idea importante de la invencion consiste en que la capa de barrera, a saber, en este caso, la capa de aluminio,
esta rodeada por uno o los dos lados y con preferencia directamente por un material de capa intermedia, a saber, un
material de capa intermedia exterior dirigido hacia una capa de cobertura exterior coextruida orientada, por una parte,
asi como un material de capa intermedia interno dirigido hacia una capa de cobertura no orientada u orientada
monoaxialmente, por otra parte, o la capa de barrera, como alternativa, esta rodeada por el lado interior directamente
por la capa de cobertura interior no orientada u orientada monoaxialmente, estando orientada la capa de cobertura
interior, en todo caso, menos que la capa de cobertura exterior o no estando orientada.

Aparte de eso, otro aspecto esencial de la invencion consiste en que el laminado de acuerdo con la invencién, por una
parte, esta limitado hacia fuera por una capa de cobertura coextruida orientada, asi como, por otra parte, es decir, en
el lado del laminado opuesto a la capa de cobertura coextruida orientada, esta limitado por una capa de cobertura no
orientada o menos orientada que la capa de cobertura exterior o por una capa de cobertura orientada monoaxialmente.

En este punto, cabe sefalar que la caracteristica «la capa de cobertura interior estd menos orientada que la capa de
cobertura exterior» significa, en el contexto de esta invencién, que la capa de cobertura interior no esta orientada,
mientras que la capa de cobertura exterior esta orientada, o que la capa de cobertura interior esta orientada en una
direccidn, mientras que la capa de cobertura exterior esta orientada en mas de una direccién, o que un grado con el
que esta orientada la capa de cobertura interior es menor que un grado con el que esta orientada la capa de cobertura
exterior, 0 que la capa de cobertura interior esta orientada en mas de una direccién, mientras que la capa de cobertura
exterior esta orientada asimismo en mas de una direccion y, aparte de eso, con una mayor proporcién de estiramiento
o de hinchado que la capa de cobertura interior.

En el caso de la produccion de un tubo a partir del laminado de acuerdo con la invencién, el lado exterior del tubo esta
formado, de acuerdo con la definicién, a partir de la capa de cobertura coextruida orientada, mientras que el lado
interior del tubo esta formado por la capa de cobertura no orientada. Por este motivo, en el contexto de esta invencion,
siguiendo el ejemplo de esta disposicion, la capa de cobertura coextruida orientada se denomina capa de cobertura
exterior, mientras que, en el caso de un cuerpo tubular, la capa de cobertura no orientada o menos orientada dirigida
hacia el espacio interior del tubo se denomina capa de cobertura interior.

Tanto la capa de cobertura exterior como la capa de cobertura interior representan respectivas capas que limitan el
laminado hacia el lado exterior y hacia el lado interior, las cuales, sin embargo, siempre que sea necesario, pueden
presentar una impresion, asi como, dado el caso, una capa protectora que solape la impresion.

Aparte de eso, otro aspecto esencial de la invencién consiste en que el laminado de acuerdo con la invencion esta
estructurado asimétricamente al menos en cuanto a su capa de cobertura interior y exterior, siendo la capa de
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cobertura exterior, en cualquier caso, una capa de cobertura coextruida orientada, que esta estirada o bien
monoaxialmente o bien, preferentemente, biaxialmente, es decir, en la direccién de maquina asi como también
transversalmente respecto a la direccion de maquina, mientras que la capa de cobertura interior no presenta ninguna
orientacion y/o estiramiento o una menor orientacion y/o estiramiento que la capa de cobertura exterior, o presenta,
como alternativa, un estiramiento monoaxial o una menor proporcién de orientaciéon que la capa de cobertura exterior.

En relacion a esto, cabe sefalar que no resulta preferente una capa de cobertura exterior monoaxial, pero puede
combinarse eventualmente con una capa de cobertura interior no orientada.

Por el contrario, una forma de realizacion preferente de la invencién consiste en el uso de una capa de cobertura
exterior orientada biaxialmente en combinacién con una capa de cobertura interior no orientada u orientada
monoaxialmente. En este sentido, la capa de cobertura interior esta configurada o bien como pelicula estirada o bien,
preferentemente de acuerdo con la invencién, como pelicula soplada, encontrandose la proporcion de hinchado en la
direccién de maquina (MD) respecto a la direccion transversal (CD) en el intervalode 1: 1 a 1: 2,5, preferentemente
en el intervalo de 1 : 1,05 a 1 : 1,75 y mas preferentemente en el intervalo de 1: 1,2 a 1 : 1,9. En este sentido, las
indicaciones de proporcion deben entenderse respectivamente de manera que un estiramiento o alargamiento de la
capa de cobertura interior siempre se realiza fundamentalmente solo en una direccién, es decir, o bien en la direccién
de maquina o bien transversalmente a esta, de manera que, en todo caso, esta presente una pelicula no estirada o
una solo estirada monoaxialmente o alargada dentro de los limites indicados.

De acuerdo con la invencion, se ha comprobado que con un laminado que presenta una estructura asimétrica de este
tipo es posible elaborar cuerpos tubulares que presentan una redondez extremadamente buena, lo cual ha resultado
ser especialmente ventajoso en particular en el proceso de elaboracion del tubo, presentando el laminado una alta
estabilidad, una haptica mejorada en comparacion con el estado de la técnica y, aparte de eso, muy buenas
propiedades de barrera, especialmente también en cuanto a una proteccién de una capa o pelicula de aluminio.

Por lo tanto, la capa de barrera incrustada se protege tanto por el material de capa intermedia exterior como por la
capa de cobertura exterior coextruida orientada, por una parte, y también, dado el caso, por el material de capa
intermedia interior y, en todo caso, por la capa de cobertura interior, por otra parte, tanto en el aspecto mecanico como
en cuanto a sustancias difundibles, puesto que estas deben difundirse, en primer lugar, desde un lado del laminado
dirigido al lado interior de un tubo a través de la capa de cobertura interior no orientada y a continuacion a través del
material de capa intermedia o, como alternativa, solo a través de la capa de cobertura interior, siempre que esta misma
presente una capa de barrera que proteja la capa de barrera incrustada, en particular capa de aluminio, para conseguir
la capa de barrera incrustada, por ejemplo, capa de aluminio.

La capa de cobertura exterior coextruida orientada, de igual modo que el material de capa intermedia exterior, esta
presente en el lado exterior de la capa de barrera incrustada, de manera que esta optimizada una proteccion de la
capa de barrera frente a sustancias agresivas incluso desde un lado exterior del tubo.

De acuerdo con la invencion, la capa de cobertura exterior orientada coextruida esta configurada al menos con dos
capas y comprende al menos una capa polimérica orientada y al menos una, dado el caso, dos o mas, capas de
revestimiento. Las capas de revestimiento, que también se denominan estratos peliculares, rodean la capa polimérica
y pueden imprimirse, por su parte, en su lado opuesto a la capa polimérica.

De acuerdo con la invencion y preferentemente, estos estratos peliculares estan configurados de manera muy fina y
tienen un grosor de capa en el intervalo de 0,2 um a 10 ym, preferentemente en el intervalo de 0,8 um a 6 um y mas
preferentemente en el intervalo 1 ym a 2,5 ym y forman, por lo tanto, un tipo de pelicula que rodea la capa polimérica.

Aparte de eso, estos estratos peliculares estan configurados de manera sellable, de manera que es posible faciimente
un sellado por superposicion o de aleta de un tal laminado. En este sentido, una forma de realizacion preferente de la
capa de cobertura exterior consiste en que una capa polimérica, por ejemplo, de polipropileno, esta rodeada por los
lados por un estrato pelicular, siendo los estratos peliculares dispuestos en los dos lados similares o idénticos con
respecto al grosor y al material. En este sentido, de acuerdo con la invencion, el grosor de la capa polimérica asciende
a de 6 a 100 veces, preferentemente de 14 a 81 veces y mas preferentemente de 50 a 70 veces o, por ejemplo, de 10
a 30 veces el grosor del estrato pelicular. Esto significa que los estratos peliculares estan configurados de manera
muy fina con respecto a la capa polimérica, de manera que, como resultado, se produce una capa de cobertura exterior
fina que, de acuerdo con una forma de realizacién preferente de la invencién, presenta un grosor en el intervalo de
aproximadamente 40 a aproximadamente 70 um.

De acuerdo con la invencion, la capa de cobertura exterior esta coextruida, extruyéndose y uniéndose en un paso de
trabajo la capa polimérica y el o los estrato(s) pelicular(es). Tras una aplicacion del o los estrato(s) pelicular(es), se
estira la capa de cobertura coextruida, en particular biaxialmente, de manera que, tras el proceso de estiramiento, toda
la capa de cobertura esta orientada. Esto también se refiere en particular al estrato pelicular.
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La capa de cobertura interior del laminado de acuerdo con la invencion consta, como se ha mencionado previamente,
en cualquier caso, de un material que, de acuerdo con la definiciéon anterior de acuerdo con la invencién, esta menos
orientada que la capa de cobertura exterior.

La capa de cobertura interior del laminado de acuerdo con la invencion puede estar configurada como monopelicula
0 como pelicula multicapa de dos o tres capas.

En el caso de una configuracion de la capa de cobertura interior como monopelicula, esta consta fundamentalmente
de materiales sellables como, por ejemplo, poliolefinas, como polietileno (PE), en particular polietileno con cadenas
poliméricas débilmente reticuladas y, por eso, de alta densidad (HDPE), polietileno con cadenas poliméricas muy
ramificadas y, por eso, de menor densidad (LDPE) o polietileno lineal de baja densidad (LLDPE), y/o
polipropileno (PP), puesto que estos materiales son especialmente muy adecuados para producir un sellado de aleta
o preferentemente por superposicion, con el cual puede moldearse un cuerpo tubular para formar una tuberia y
después procesarse posteriormente.

En el caso de una configuracion de la capa de cobertura interior como pelicula multicapa de dos o tres capas, la capa
de cobertura interior se compone fundamentalmente de uno o dos estrato(s) pelicular(es) y/o una capa polimérica y/o
una capa de barrera interior.

En este sentido, de acuerdo con la invencién, el o los estrato(s) pelicular(es) se basan en materiales sellables como,
por ejemplo, poliolefinas, como en particular y preferentemente polietileno, puesto que este/estos material(es) es/son
especialmente muy adecuado(s) para producir un sellado de aleta o preferentemente por superposicion, con el cual
puede moldearse un cuerpo tubular para formar una tuberia y después procesarse posteriormente. Aparte de eso, las
poliolefinas que pueden usarse para un estrato pelicular pueden ser los materiales sellables HDPE, LDPE o LLDPE,
y/o polipropileno (PP).

Las capas individuales de una capa de cobertura interior configurada como pelicula multicapa de dos o tres capas
pueden ser poliolefinas iguales o distintas como, por ejemplo, polietileno o polipropileno, que estan unidas entre si. De
acuerdo con la invencion, una union de este tipo de distintas capas para formar la capa de cobertura interior puede
realizarse, por ejemplo, por coextrusion, pudiendo constar las capas individuales, por ejemplo, de polietileno de alta
densidad (HDPE) o de polietileno de baja densidad (LDPE) o de polietileno lineal de baja densidad (LLDPE). En
relacion a esto, también es concebible, por ejemplo, una capa nuclear de polipropileno con respectivos estratos
peliculares de polietileno, que pueden estar estructurados, por ejemplo, andlogamente a la capa de cobertura exterior.

En este sentido, resulta especialmente ventajoso si, para formar una unién de sellado por superposicion para la
formacion del cuerpo tubular, para la capa de cobertura exterior coextruida orientada y para la capa de cobertura
interior no orientada se utilizan materiales idénticos, que se sellan entre si. Esto significa que, para la capa de cobertura
exterior coextruida orientada y para la capa de cobertura interior no orientada o poco orientada, o bien se usan estratos
peliculares similares de polietileno o polipropileno, o por el contrario una respectiva monopelicula configurada como
capa de cobertura interior consta del mismo material que la capa de la capa de cobertura exterior con la que se sella
la monopelicula en el caso de un sellado por superposicion.

Por lo tanto, en el caso de una realizacién multicapa, la capa de cobertura interior comprende una capa polimérica,
que comprende al menos en un lado, preferentemente en los dos lados, una o varias capa(s) de revestimiento, en
particular fundamentalmente idénticas, en forma de respectivos estratos peliculares, que estan dispuestas de manera
simétrica preferentemente con respecto a la capa polimérica. Los estratos peliculares estan configurados de manera
gruesa, preferentemente en cada caso con el mismo grosor, en relacion con la capa polimérica, y se unen a la capa
polimérica por coextrusion.

Como alternativa, en el caso de una realizacion multicapa, la capa de cobertura interior puede presentar una capa de
barrera interior, preferentemente central, que esta rodeada por los dos lados, y preferentemente de manera simétrica
con respecto a la capa de barrera interior, por respectivamente una capa de revestimiento, en particular
fundamentalmente idéntica, por ejemplo, en forma de un estrato pelicular de materiales anteriormente mencionados,
estando previsto entre la capa de barrera interior y el respectivo estrato pelicular, dado el caso, en particular
preferentemente, un agente adherente o adhesivo, en particular un adhesivo para laminacion.

De acuerdo con la invencién, como materiales de la capa de barrera interior se consideran poliamida, en particular
poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH),
poliacrilonitrilo (PAN), tereftalato de polietileno (PET), aluminio, SiOx, AlOx asi como mezclas y/o combinaciones de
materiales anteriormente mencionados, cabiendo sefialar que una secuencia de capas de capa de barrera interior de
poliamida-EVOH-poliamida representa una barrera protectora especialmente eficaz frente a sustancias gaseosas y/o
difundibles, como se ha comprobado de acuerdo con la invencidn. Siempre que se use una capa de barrera interior
multicapa, los respectivos estratos de la capa de barrera interior pueden estar unidos a un adhesivo para laminacion
segun las necesidades. Lo mismo se aplica a una union de la capa de barrera interior a capas respectivamente
adyacentes.
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De acuerdo con la invencién, el material de capa intermedia exterior dirigido al lado exterior del tubo es al menos
monocapa, pero preferentemente multicapa, en particular de una a tres capas y preferentemente esta configurado con
dos capas, y comprende una primera y/o una segunda y/o una tercera capa de conexion.

El material de capa intermedia interior dirigido al lado interior del tubo es al menos monocapa, preferentemente
multicapa, esta configurado en particular de una a cinco capas, presentando una de las tres capas del mismo el
material de la primera y/o la segunda y/o la tercera capa de conexion. Una forma de realizacion especialmente
preferente del material de capa intermedia interior esta estructurada en dos capas de diferentes polimeros.

Aparte de eso, de acuerdo con una forma de realizacién, el material de capa intermedia interior dirigido al lado interior
del tubo comprende al menos una capa de barrera adicional, que presenta, dado el caso, al menos en un lado, una
capa adherente, en particular una capa de adhesivo, un agente adherente o un pegamento para laminacion. Por esta
capa adherente se garantiza que la capa de barrera adicional esté integrada 6ptimamente en el material de capa
intermedia interior y tenga una unién 6ptima con las capas que rodean la capa de barrera adicional. Por su parte, esta
capa de barrera adicional también puede estar estructurada de manera multicapa y formar un material compuesto a
partir de los materiales de capa de barrera organicos anteriormente mencionados, pudiendo emplearse también, a su
vez, materiales compuestos de capa de barrera ya prefabricados que comprenden, dado el caso, estratos peliculares.

Aparte de eso, cabe sefialar que un material de capa intermedia interior que presenta una capa de barrera adicional
puede sustituirse por una capa de cobertura interior con una capa de barrera interior.

Los materiales usados de acuerdo con la invencion estan enumerados en la siguiente tabla y pueden estar presentes
en la respectiva capa en cada caso solos o en combinacion.

Capa Material(es)
Capa de| Capa de| Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE, y/o
cobertura revestimiento (100)| polipropileno (PP), tereftalato de polietilieno (PETP), tereftalato de glicol de

exterior (30a) | o estrato pelicular |polietileno (PETG), mezclas de materiales anteriormente mencionados

Capa  polimérica| Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE, y/o
orientada (200) polipropileno (PP), tereftalato de polietileno (PET), poliamida (PA)

Capa de| Capa de| Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE, y/o
cobertura revestimiento (10n)| polipropileno (PP), tereftalato de polietiieno (PETP), tereftalato de glicol de
interior (30i) | o estrato pelicular | polietileno (PETG), mezclas de materiales anteriormente mencionados

Capa Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE, y/o
polimérica (20n) | polipropileno (PP), tereftalato de polietileno (PET), poliamida (PA)

Capa de barrera| Poliamida, en particular poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente
interior (55) aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), poliacrilonitrilo (PAN),
tereftalato de polietieno (PET), mezclas y combinaciones de materiales
anteriormente mencionados

Primera capa de conexion (43) Anhidrido del 4cido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), ionémeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA), olefinas
modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados

Segunda capa de conexion (45) | Anhidrido del acido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), ionémeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA),
poliolefinas, en particular polietileno (PE), polipropileno (PP), olefinas
modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados

Tercera capa de conexion (47) Anhidrido del acido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), ionémeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA),
poliolefinas, en particular polietileno (PE), polipropileno (PP), olefinas
modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados
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Capa adherente (60) Anhidrido del acido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), ionémeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA), olefinas

modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados

Capa de barrera (50) Poliamida, en particular poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente
aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), poliacrilonitrilo (PAN),
tereftalato de polietileno (PET), en particular tereftalato de polietileno orientado
(OPET), aluminio, SiOx, AlOx, mezclas y combinaciones de materiales

anteriormente mencionados

Capa de barrera adicional (70) Poliamida, en particular poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente
aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), poliacrilonitrilo (PAN),
tereftalato de polietileno (PET), en particular tereftalato de polietileno orientado

(OPET), mezclas y combinaciones de materiales anteriormente mencionados

Los respectivos grosores de capa de las capas individuales pueden deducirse de la siguiente tabla:

Grosor de capa
Grosor de capa .
Capa Grosor de capa especialmente
preferentemente
preferente
Capa de revestimiento (10) o estrato pelicular 0,2um-10pum| 0,8 ym-6 um 1um-2,5um
Capa polimérica orientada (20) 10 um -100 pm| 15 pym - 80 pm 30 pm - 50 pm
Primera capa de conexion (43) 5um-140 pm| 8 um-95pum 10 ym - 50 pm
Segunda capa de conexion (45) 5um-140 pm| 8 um-95pum 10 ym - 50 pm
Tercera capa de conexion (47) 5um-140mm| 8 um-95pum 10 um - 50 ym
Capa adherente (60) 15 Lriwnr]n 213 um - 18 ym 4,5um-12 pym
Capa de barrera (50) o capa de barrera adicional (70) o
capa de barrera interior (55) (no en el caso de una lamina de| 3 um-60 ym | 3,8 ym - 40 um 4 um - 28 ym
aluminio, SiOx o AlOx)
Capa de barrera (50) en el caso de una lamina de aluminio | 3mm-70 mm| 5 pm -40 ym 8 uym - 15 uym

Aparte de eso, el grosor de los materiales de capa de barrera SiOx y AlOx se encuentra habitualmente en el intervalo
de algunos angstroms. Estos materiales de capa de barrera habitualmente se depositan en fase de vapor y presentan,
por lo tanto, ventajosamente solo un grosor de capa muy escaso.

Ademas, en este punto cabe sefalar nuevamente que la capa de revestimiento debe considerarse de manera
diferenciada, a saber, en el sentido de que una capa de revestimiento exterior esta presente de forma orientada y una
capa de revestimiento interior esta presente de forma no orientada o solo poco orientada.

Por la configuracion multicapa del material de capa intermedia, tanto para el lado dirigido hacia el lado interior del tubo
como para el lado dirigido hacia el lado exterior del tubo pueden combinarse materiales cuyas propiedades interactian
ventajosamente de manera imprevista en el caso de escasos grosores de capa y, de esta manera, ofrecen un material
de capa intermedia que presenta, por una parte, una alta estabilidad mecanica y también una alta estabilidad quimica.
En particular, en relacién a esto, cabe mencionar una alta elasticidad con simultaneamente alta resistencia a la rotura
y a la perforacién asi como una alta capacidad de resistencia frente a la dispersion.

En cuanto al espesor de material de la primera, segunda y tercera capa de conexion, ha resultado ser especialmente
ventajoso, de acuerdo con la invencion, si el material de capa disponible en estas capas se pone a disposicion con un
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grosor de capa suficientemente grande y consistencia termoplastica, de manera que el material de capa que forma la
capa intermedia exterior y en particular también la capa intermedia interior puede presionarse hacia fuera de la
respectiva capa intermedia bajo el efecto de la presion y el calor en el transcurso de un proceso de sellado y, de esta
manera, puede rebosar y cubrir un borde de corte adyacente, en particular expuesto, de una capa de aluminio, de
manera que el borde de corte de aluminio esta protegido de forma eficaz frente a un ataque de sustancias agresivas
eventuales, en particular desde el interior del tubo.

Este efecto resulta en particular muy ventajoso con respecto a ingredientes agresivos del tubo preparado de acuerdo
con la invencién. Sin embargo, del mismo modo, es posible proteger de esta manera la capa de aluminio frente a
sustancias que se encuentran por fuera del tubo. Por lo demas, por una fusiéon excesiva de este tipo de un borde de
corte del laminado de acuerdo con la invencion, es posible proteger todas las capas adyacentes al borde de corte, a
excepcion de la propia capa de masa fundida, contra influencias externas asi como influencias de los ingredientes del
tubo.

Aparte de eso, en este contexto, de acuerdo con la invencion, cabe mencionar que el material de capa intermedia
interior puede estar estructurado al menos del mismo grosor y/o del mismo nimero de capas que el material de capa
intermedia exterior usado respectivamente o puede comprender mas y/o capas mas gruesas. En este sentido, ha dado
especialmente buenos resultados un material de capa intermedia exterior de dos capas asi como un material de capa
intermedia interior de dos a tres capas. De esta manera, en el transcurso de un proceso de sellado para generar un
sellado por superposiciéon para la formacion de un cuerpo tubular redondo, es posible una fusién del material de capa
intermedia interior y del material de capa intermedia exterior asi como una fusion excesiva de un borde de corte con
este material de capa intermedia fundido tanto desde el interior como desde el exterior de la capa de aluminio del
laminado de acuerdo con la invencion.

Por la prevision de la capa de cobertura exterior coextruida orientada de acuerdo con la invencion y de la capa de
cobertura interior no orientada, menos orientada que la capa de cobertura exterior u orientada monoaxialmente de
material respectivamente sellable o con al menos un estrato pelicular sellable, aparte de eso, esta proporcionada una
buena estabilidad exterior del laminado de acuerdo con la invencion con una sellabilidad simultdneamente buena asi
como una estabilidad alta, que se produce del mismo, de los sellados y, por lo tanto, del tubo producido del mismo.

De acuerdo con la invencion, puede realizarse una impresion tanto en un estrato pelicular exterior dirigido hacia el
lado exterior del tubo. Aparte de eso, es posible imprimir la capa de revestimiento interior dirigida hacia el lado exterior
del tubo o hacia el lado interior del tubo o el estrato pelicular correspondiente en su lado dirigido hacia el material de
capa intermedia exterior mediante una denominada «impresion inversa». Esto es posible puesto que, de acuerdo con
la invencion, la capa polimérica dispuesta entre los estratos peliculares puede estar configurada de manera
transparente.

En el caso de que sea deseable la aplicaciéon de una «impresién inversa», entre la capa de pintura dispuesta en la
capa de revestimiento interior o el estrato pelicular correspondiente y el material de capa intermedia exterior esta
prevista preferentemente otra capa adherente para garantizar una buena adhesion de la capa de pintura al material
de capa intermedia.

Por el uso de los materiales de acuerdo con la invencioén asi como, en particular, de la secuencia de capas expuesta,
es posible generar grosores de capa en los intervalos de grosor indicados y, de esta manera, conseguir un grosor de
laminado fundamentalmente mas fino en comparacion con el estado de la técnica, presentando el laminado multicapa
simultdneamente propiedades de barrera mejoradas asi como propiedades mecanicas y quimicas optimizadas, y
siendo especialmente muy apropiado para la produccion de cuerpos tubulares redondos sin una tendencia esencial a
la ovalizacion.

La produccién del material de capa intermedia de acuerdo con la invencidn se realiza por una extrusiéon conjunta de
las capas que forman el material de capa intermedia, pudiendo producirse el laminado en el transcurso de una
extrusion en tandem, recubriéndose en una primera etapa de extrusion un lado de la capa de barrera y en una segunda
etapa de extrusion el otro lado de la capa de barrera. Estas etapas de extrusion pueden realizarse como etapas de
coextrusion, extruyéndose simultaneamente un material compuesto multicapa de capas. Siempre que la capa de
barrera pueda extruirse, como, por ejemplo, EVOH, esta también puede extruirse en conjunto con el material de capa
intermedia.

Aparte de eso, la invencién también comprende un procedimiento para producir un laminado multicapa para tubos con
capa de aluminio incrustada, recubriéndose la capa de aluminio por los dos lados con material de capa intermedia asi
como con una capa de cobertura exterior coextruida orientada, por una parte, y por otra parte con una capa de
cobertura interior no orientada, menos orientada que la capa de cobertura exterior u orientada monoaxialmente. Por
su parte, la capa de cobertura exterior coextruida orientada se produce por el recubrimiento al menos en un lado, en
particular coextrusion, de la capa polimérica con un estrato pelicular. Preferentemente, la capa polimérica se recubre
por los dos lados con un estrato pelicular, preferentemente idéntico. Tras un recubrimiento de la capa polimérica con
el estrato pelicular respectivamente asignado, la capa de cobertura exterior que se produce a partir de ello se estira,
en particular biaxialmente. La capa de cobertura interior no orientada puede producirse asimismo por coextrusion,
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siempre que esta deba configurarse de manera multicapa. Aparte de eso, es posible una produccion de la capa de
cobertura interior como pelicula soplada, realizandose un alargamiento fundamentalmente monoaxial de la pelicula en
el transcurso del soplado.

Aparte de eso, se coextruyen las capas que forman el material de capa intermedia y se extruyen en esencia de manera
simultanea o inmediatamente consecutiva configurando el laminado.

Por lo tanto, en resumen, puede tenerse en cuenta que la idea inventiva esencial se basa en que los inventores han
descubierto de manera sorprendente que un laminado se puede moldear especialmente bien para formar un cuerpo
de pelicula redondo si una capa de cobertura exterior, que limita el laminado en un lado, esta orientada, en particular
orientada biaxialmente, y consta de una capa central, que puede ser una capa polimérica, y preferentemente dos
estratos peliculares, que rodean la capa polimérica central, orientandose, es decir, estirdndose, la capa polimérica
junto con los estratos peliculares aplicados en los dos lados sobre esta.

En este sentido, esta capa polimérica orientada junto con los estratos peliculares orientados representa la capa de
cobertura exterior, la cual, en interaccion con otra capa de cobertura interior no orientada, menos orientada que la
capa de cobertura exterior u orientada monoaxialmente, que limita el laminado hacia el otro lado, aporta las
propiedades esencialmente ventajosas en este caso para la expresion, que posibilitan producir un cuerpo tubular que
esta configurado de manera redonda, y no ovalada como hasta el momento en el estado de la técnica, puesto que,
por la utilizacion de la capa de cobertura interior no orientada de acuerdo con la invencion, puede evitarse de manera
extraordinariamente ventajosa un proceso de encogimiento o, segun el grado y/o la direcciéon de estiramiento o de
orientacion, puede «ajustarse» decididamente, el cual, en el caso de peliculas de acuerdo con el estado de la técnica,
aparecia de forma incontrolada y en un grado involuntariamente alto en el transcurso de un sellado por superposicion
de laminados anteriores cuando estos laminados anteriores se habian moldeado para formar un cuerpo tubular.

Por lo demas, el objetivo de acuerdo con la invencién también se resuelve por un tubo, que esta producido a partir de
un laminado de acuerdo con las realizaciones anteriores, asi como, aparte de eso, por el uso de una laminado
anteriormente descrito para producir un envase con cuerpo tubular, a saber, un tubo.

Otras formas de realizacién de la invencion se desprenden de las reivindicaciones secundarias.

A continuacion, se explica la invencion mediante ejemplos de realizacidon que se explican con mas detalle mediante
las ilustraciones. A este respecto, muestran:

fig. 1 una representacion esquematica de una primera forma de realizacién de un laminado de acuerdo
con la invencion;

fig. 2 una representacion esquematica de una segunda forma de realizacién de un laminado de acuerdo
con la invencion;

fig. 3 una representacion esquematica de una tercera forma de realizacién de un laminado de acuerdo
con la invencion;

fig. 4 una representacion esquematica de otra forma de realizaciéon de un laminado de acuerdo con la
invencion;
fig.5a7 representaciones esquematicas de otras formas de realizacion de laminados de acuerdo con la

invencion siguiendo el ejemplo de formas de realizacién de acuerdo con las fig. 1, fig. 2 y fig. 4, pero
sin capa de barrera adicional;

fig.8y9 representaciones esquematicas de otras formas de realizacion de laminados de acuerdo con la
invencion; y
fig. 10 a 12 representaciones esquematicas de distintos materiales compuestos de capa de barrera, que pueden

utilizarse, de acuerdo con la invencién, como una capa de barrera incrustada y/o capa de barrera
adicional y/o capa de barrera interior.

En la siguiente descripcion, se usan los mismos niumeros de referencia para partes idénticas y con idéntica funcion.

La fig. 1 muestra una representacién esquematica de la forma mas sencilla de un laminado de acuerdo con la
invencién, estando recubierta una capa de aluminio 50 en la direccién de un lado exterior, en el caso de la formacion
prevista de un tubo, de un tal tubo con una capa de material intermedio exterior 40a, a la que sigue una capa de
cobertura 30a coextruida, la cual, por su parte, consta de una capa polimérica 200 orientada central que esta cubierta
por los dos lados por estratos peliculares 100 asimismo orientados. En la direccién de un lado interior del tubo
imaginario, a la capa de aluminio 50 sigue un material de capa intermedia interior 40i, que limita a su vez contra un
estrato pelicular 10n no orientado, el cual esta dispuesto, por su parte, de manera adyacente a una capa polimérica 20n
no orientada. Como capa que limita contra esta capa polimérica 20n esta previsto, a su vez, un estrato pelicular 10n
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no orientado. Por lo tanto, este laminado de acuerdo con la invencion esta estructurado asimétricamente con respecto
a la capa de aluminio 50 en cuanto a las capas respectivamente dispuestas, a saber, en particular en cuanto a la
orientacién molecular de la respectiva capa de cobertura exterior e interior. De acuerdo con esta forma de realizacién,
la capa de aluminio presenta un grosor de capa de 12 ym, mientras que el material de capa intermedia exterior 40a
presenta un grosor de capa de 40 ym. El material de capa intermedia interior 40i tiene un grosor de 50 ym. La capa
de cobertura exterior 30a coextruida y la capa de cobertura interior 30i tienen respectivamente un grosor de capa de
30 um, correspondiendo a la capa polimérica orientada asi como en la no orientada 200 y 20n 22 ym y a los respectivos
estratos peliculares 100 y 10n en cada caso de 2 a 4 ym.

De acuerdo con otra forma de realizacion de la invencion, en el caso de un laminado de acuerdo con la invencion de
acuerdo con la fig. 1, la capa de cobertura interior 30i, como alternativa a la forma de realizacion anteriormente descrita
de acuerdo con la fig. 1, también puede estar estructurada de acuerdo con las figuras 10 o 12 descritas a continuacion,
no estando orientada o no estando esencialmente orientada la capa de cobertura interior también en estos casos.

La fig. 2 se diferencia de la fig. 1 en el sentido de que los materiales de capa intermedia exterior y la interior 40a y 40i
no solo constan de una primera capa de conexion 43, sino que estan representados tanto el material de capa
intermedia exterior 40a como el material de capa intermedia interior 40i de una primera capa de conexién 43 y una
segunda capa de conexién 45. En este sentido, la segunda capa de conexion 45 presenta respectivamente un grosor
de capa de 34 ym, mientras que las dos primeras capas de conexién 43 tienen un grosor de capa de respectivamente
14 um. Incluso en este caso, la capa de cobertura interior 30i, como alternativa a la forma de realizacién anteriormente
descrita de acuerdo con la fig. 2, también puede estar estructurada de acuerdo con las figuras 10 o 12 descritas a
continuacién, no estando orientada o no estando esencialmente orientada la capa de cobertura interior también en
estos casos.

De acuerdo con la fig. 3, el material de capa intermedia interior 40i esta subdividido nuevamente en una primera capa
de conexion 43 con un grosor de capa de 14 um, una segunda capa de conexién 45 con un grosor de capa de 17 pm
y una tercera capa de conexion 47 con un grosor de capa de 30 uym. Por lo tanto, para el material de capa intermedia
interior 40i se produce un grosor de capa total de solo 65 pm, lo cual contribuye a una flexibilidad considerablemente
mejorada del laminado de acuerdo con la invencién y también a una mejor sellabilidad con simultaneamente una
propiedad de barrera muy alta. Incluso en este caso, la capa de cobertura interior 30i, como alternativa a la forma de
realizaciéon anteriormente descrita de acuerdo con la fig. 3, también puede estar estructurada de acuerdo con las
figuras 10 o 12 descritas a continuacién, no estando orientada o no estando esencialmente orientada la capa de
cobertura interior también en estos casos.

La forma de realizacion de acuerdo con la fig. 4 corresponde fundamentalmente a la forma de realizacion de acuerdo
con la fig. 3, con la diferencia de que la capa de material intermedio exterior 40a esta producida con tres capas a partir
de una primera capa de conexion 43, una segunda capa de conexion 45 y una tercera capa de conexion 47. Incluso
en este caso, la capa de cobertura interior 30i, como alternativa a la forma de realizacién anteriormente descrita de
acuerdo con la fig. 4, también puede estar estructurada de acuerdo con las figuras 10 o 12 descritas a continuacion,
no estando orientada o no estando esencialmente orientada la capa de cobertura interior también en estos casos.

Las fig. 5, 6 y 7 corresponden, en cuanto a su estructura exterior con respecto a la capa de aluminio 50, a las formas
de realizacion de acuerdo con las fig. 1, 2 y 4. La estructura interior del laminado esta modificada en el sentido de que
en una primera o segunda capa de conexion 43, 45 que forma el material de capa intermedia interior 40i esta integrada
una capa de barrera adicional 70, que esté rodeada por los dos lados por una capa adherente 60.

De acuerdo con la invencion, en el caso de una estructura de laminado de acuerdo con las figuras 5 a 7, es posible
que el material de capa intermedia interior 40i forme la capa de cobertura interior 30i, de manera que, en este caso, la
capa de cobertura interior 30i limite contra la capa de barrera incrustada 50 directamente o, dado el caso, a través de
un agente adherente o un pegamento para laminacién. Aparte de eso, también en el caso de una estructura de
laminado de acuerdo con las figuras 5 a 7, también es posible que, como alternativa a las formas de realizacion
ilustradas anteriormente descritas de acuerdo con las figuras 5 a 7, la capa de cobertura interior 30i esté estructurada
correspondientemente a las figuras 10 o 12 descritas a continuacién, no estando orientada o no estando esencialmente
orientada la capa de cobertura interior también en estos casos.

Por lo demas, cabe sefalar que, aunque la capa de barrera incrustada 50 de acuerdo con las figuras 1 a 7 se ha
denominado a modo de ejemplo capa de aluminio, la capa de barrera incrustada 50 también puede constar, segun las
necesidades, por ejemplo, para generar un laminado translicido, de uno o varios material(es) de plastico de acuerdo
con realizaciones anteriores. En este caso, la capa de barrera incrustada 50 presenta un grosor de capa en el intervalo
de 3,8 um a 40 um, preferentemente en el intervalo de 4 um a 28 um. En el caso de un uso de aluminio como material
de capa de barrera para la capa de barrera incrustada 50, se obtiene un laminado de acuerdo con la invencién opaco.

De manera complementaria, cabe mencionar que tanto la capa de barrera incrustada 50 como la capa de barrera

adicional 70, y también la capa de barrera interior 55 pueden estar formadas por materiales compuestos de capa de
barrera de acuerdo con las figuras 10 a 12.
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La fig. 8 muestra otra representacion esquematica de un laminado multicapa de acuerdo con la invencién para tubos
con capa de aluminio incrustada 50. De acuerdo con la fig. 8, la capa de aluminio 50 esta rodeada en los dos lados
por una segunda capa de conexién 45 de un copolimero. El copolimero de la segunda capa de conexion 45 forma, en
la direccion de la capa de cobertura exterior 30a orientada coextruida, junto con una primera capa de conexién 43, un
material de capa intermedia exterior 40a, a través del cual la capa de aluminio 50 esta unida a la capa de cobertura
exterior 30a orientada coextruida. La capa de cobertura exterior 30a orientada coextruida se compone, a su vez, de
una capa polimérica orientada 200 central asi como de estratos peliculares 100 orientados unidos por los dos lados a
esta capa polimérica orientada 200. En este sentido, la capa de cobertura exterior orientada coextruida esta producida
por coextrusiéon de la capa polimérica orientada 200 y de los dos estratos peliculares 100 orientados, constando la
capa polimérica orientada 200 de un polipropileno transparente orientado biaxialmente con un grosor de capa de
50 um.

En el lado de la capa de aluminio 50 opuesto a la capa de cobertura exterior 30a orientada coextruida, sigue a esta un
material de capa intermedia 40i, el cual, como se ha mencionado previamente, consta de una segunda capa de
conexién 45 de un copolimero asi como de una tercera capa de conexion 47 de un polimero. Por su parte, la capa de
aluminio 50 esta unida a una capa de cobertura interior 30i no orientada por el material de capa intermedia interior 40i.
Esta capa de cobertura interior 30i no orientada se forma por una monopelicula transparente en forma de una pelicula
de polietileno con un grosor de capa de 50 um. Esta pelicula de polietileno esta caracterizada con la referencia 20n.
En el caso de las dos capas de conexion que forman el material de capa intermedia exterior 40a, se trata de un
polietileno blanco con un grosor de capa de 20 uym. Este polietileno blanco representa la primera capa de conexion 43.
El copolimero que forma la segunda capa de conexidn 45 que sigue a esta primera capa de conexion esta configurado
asimismo en blanco, es decir, de manera opaca, y tiene un grosor de capa de 15 uym. La capa de aluminio 50 presenta
un grosor de capa de 12 ym, mientras que el copolimero, que forma la segunda capa de conexién 45, del material de
capa intermedia presenta un grosor de capa de 17 um. Este copolimero esta configurado de manera transparente. En
el caso de la tercera capa de conexion 47 que sigue al copolimero de la segunda capa de conexidn 45, se trata de un
copolimero de polietileno que es transparente y tiene un grosor de capa de 20 pm.

La fig. 9 muestra asimismo una representacién esquematica de otra forma de realizacién de un laminado multicapa
de acuerdo con la invencién para tubos con capa de aluminio incrustada 50. La estructura de capas del laminado
representado en la fig. 9 corresponde fundamentalmente a aquel de la fig. 8, con la diferencia de que la capa polimérica
orientada 200 de la capa de cobertura exterior 30a orientada coextruida de acuerdo con la fig. 9 presenta Unicamente
un grosor de capa de 30 um. También la capa adyacente de polietileno blanco que forma la primera capa de
conexién 43 del material de capa intermedia exterior 40a tiene un grosor de capa de 18 um. El grosor de capa del
copolimero siguiente que forma la segunda capa de conexion 45 se encuentra en 15 um. El grosor de capa de la capa
de aluminio 50 se encuentra en el intervalo de 9 um. En el caso de la capa polimérica que forma la tercera capa de
conexion 47 del material de capa intermedia interior 40i, se trata de nuevo de un copolimero de polietileno que esta
configurado de manera transparente al igual que el copolimero adyacente. La capa polimérica de polietileno presenta
un grosor de capa de 23 pm.

Aparte de eso, las otras figuras 10 a 12 muestran, en cada caso en representacion esquematica, distintas estructuras
para una capa de barrera incrustada 50, una capa de barrera adicional 70 o una capa de barrera interior 55. Con ello,
cabe sefialar explicitamente que los ejemplos anteriormente mencionados han mencionado respectivamente una capa
de aluminio como material de capa de barrera para la capa de barrera incrustada 50. Sin embargo, esta capa de
aluminio puede sustituirse por una capa de copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH) u otra capa de barrera
organica asi como una combinacion de los materiales de capa de barrera de plastico respectivamente discutidos.
Aparte de eso, estos materiales de capa de barrera de plastico también pueden usarse para la capa de barrera
adicional 70 y/o la capa de barrera interior 55. Aparte de eso, por ejemplo, como alternativa a una monocapa de EVOH,
también pueden utilizarse los materiales compuestos de capa de barrera representados en las fig. 10 a 12. Estos ya
estan disponibles de manera ventajosa como material compuesto acabado, y pueden integrarse de esta manera, de
modo extraordinariamente sencillo, en el laminado multicapa de acuerdo con la invencion. En este contexto, aparte de
eso, cabe sefalar que los materiales compuestos mostrados también pueden combinarse con los materiales de capa
de barrera como, por ejemplo, tereftalato de polietileno, poliacrilonitrilo u éxido de silicio u 6xido de aluminio, siempre
que esto sea deseable o necesario.

Aparte de eso, en cuanto a la eleccion del respectivo material de capa de barrera, cabe mencionar que una capa de
barrera de aluminio se utiliza preferentemente cuando deberia generarse o es deseable un laminado multicapa opaco.
Las capas de barrera que se basan en polimeros, como los que estan representados en las fig. 10 a 12, se utilizan,
en comparacion con esto, preferentemente para laminados multicapa que deberian ser translucidos, por ejemplo,
cuando sea deseable que el relleno de un tubo sea visible desde fuera.

Por lo tanto, el laminado multicapa de acuerdo con la invencién asi como un tubo producido a partir de ello puede
utilizarse de manera extraordinariamente versatil y presenta, en comparaciéon con laminados anteriores para tubos,
ventajas y mejoras considerables, en particular en cuanto a posibilidades de técnica de elaboracion, y también en
cuanto a propiedades de barrera.

Como materiales para las capas indicadas, se consideran los materiales anteriormente mencionados, cabiendo
enfatizar que las capas adyacentes son preferiblemente de diferentes tipos.
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Lista de referencias

100
10n

200
20n
30a

30i
40a
40i
43
45
47
50
55
60
70

Estrato pelicular orientado
Estrato pelicular no orientado

Capa polimérica orientada
Capa polimérica no orientada

Capa de cobertura exterior orientada
coextruida
Capa de cobertura interior no orientada

Material de capa intermedia exterior
Material de capa intermedia interior
1. Capa de conexion

2. Capa de conexién

3. Capa de conexién

Capa de barrera incrustada

Capa de barrera interior

Capa adherente

Capa de barrera adicional
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REIVINDICACIONES

1. Laminado multicapa para tubos con capa de barrera (50) incrustada, presentando el laminado una capa de cobertura
exterior (30a) que limita el laminado en un lado asi como una capa de cobertura interior (30i) que limita el laminado en
el otro lado, entre las cuales esta dispuesta la capa de barrera (50), teniendo el laminado, con respecto a la capa de
barrera (50), en cuanto a las capas de cobertura (30a, 30i), una estructura asimétrica, diferenciandose una orientacion
molecular de la capa de cobertura interior (30i) de una orientacién molecular de la capa de cobertura exterior (30a),
en cada caso con respecto a un alargamiento o estiramiento en la direccion de maquina (MD) asi como
transversalmente respecto a la direccion de maquina (CD), y presentando la capa de cobertura exterior (30a) una
orientacion biaxial con un estiramiento en la direccion de maquina (MD) del 200 % al 800 %, preferentemente del
400 % al 600 % y mas preferentemente de fundamentalmente el 500 %, asi como transversalmente respecto a la
direccion de maquina (CD) del 500 % al 1300 %, preferentemente del 700 % al 900 % y més preferentemente de
fundamentalmente el 800 %, y presentando la capa de cobertura interior (30i) una orientacion monoaxial o ninguna
orientacion.

2. Laminado multicapa segun la reivindicacion 1,

caracterizado por que

la capa de cobertura exterior (30a) esta unida a través de un material de capa intermedia exterior (40a), con preferencia
directamente, a la capa de barrera (50) y la capa de cobertura interior (30i) esta unida a través de un material de capa
intermedia interior (40i), con preferencia directamente, a la capa de barrera (50).

3. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

la capa de cobertura exterior (30a) tiene al menos dos capas y comprende al menos una capa polimérica (20) asi
como al menos una capa de revestimiento (10) en forma de un estrato pelicular, preferentemente en ambos lados de
la capa polimérica (20) respectivamente una capa de revestimiento (10) similar, en particular fundamentalmente con
respecto al grosor y material, respectivamente en forma de un estrato pelicular, y preferentemente esta coextruida y a
continuacion estirada.

4. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

la capa de cobertura interior (30i) esta configurada como monopelicula o como pelicula multicapa en particular
coextruida, preferentemente de dos o tres capas, siendo la monopelicula en particular una capa polimérica (20) o
presentando la pelicula multicapa una capa polimérica (20), que comprende al menos en un lado, preferentemente en
los dos lados, una o varias capa(s) de revestimiento (10), en particular fundamentalmente idénticas, en forma de
respectivos estratos peliculares, estando dispuestas preferentemente de manera simétrica con respecto a la capa
polimérica (20), o presentando la pelicula multicapa una capa de barrera interior (55), preferentemente central, que
esta rodeada por los dos lados, y preferentemente de manera simétrica con respecto a la capa de barrera interior (55),
por respectivamente una capa de revestimiento (10), en particular fundamentalmente idéntica, por ejemplo, en forma
de un estrato pelicular, estando previsto entre la capa de barrera interior (55) y el estrato pelicular (10), dado el caso,
un agente adherente o un adhesivo, en particular un adhesivo para laminacion.

5. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores 2 a 4, caracterizado por que un grosor de la capa
polimérica (20) es de 6 a 100 veces, preferentemente de 14 a 81 veces y mas preferentemente de 50 a 70 veces el
grosor de la capa de revestimiento (10), en particular del estrato pelicular.

6. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado por que

la capa de cobertura interior (30i) es una pelicula soplada con una proporcion de hinchado en la direccion de maquina
(MD) : transversalmente a la direccion de maquina (CD) en el intervalode 1:1a 1 : 2,5, preferentemente en el intervalo
de 1:1,05a1:1,75y mas preferentemente en el intervalode 1: 1,2a1:1,9.

7. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores 2 a 6,

caracterizado por que

el material de capa intermedia exterior (40a) es al menos monocapa, preferentemente multicapa, en particular de una
a tres capas, mas preferentemente de dos capas, y presenta una primera (43) y/o una segunda (45) y/o una tercera
capa de conexion (47).

8. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores 2 a 7,

caracterizado por que

el material de capa intermedia interior (40i) es al menos monocapa, preferentemente multicapa, en particular de una
a cinco capas, siendo de uno a tres estratos de ello, como alternativa o en combinacion, la primera (43) y/o la
segunda (45) y/o la tercera capa de conexion (47).
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9. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores 2 a 8,
caracterizado por que
el material de capa intermedia interior (40i) comprende al menos una capa de barrera adicional (70), que presenta,
dado el caso, al menos en un lado, una capa adherente o de agente promotor de la adhesién o capa de adhesivo (60).

10. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado por que
las respectivas capas presentan materiales de acuerdo con la siguiente tabla, respectivamente solos o en

combinacion:

Capa Material(es)

Capa de| Capa de| Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE, y/o
cobertura revestimiento (100)| polipropileno (PP), tereftalato de polietiieno (PETP), tereftalato de glicol de

exterior (30a)

o estrato pelicular

polietileno (PETG), mezclas de materiales anteriormente mencionados

Capa  polimérica| Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE, y/o
orientada (200) polipropileno (PP), tereftalato de polietileno (PET), poliamida (PA)
Capa de| Capa de| Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE, y/o
cobertura revestimiento (10n)| polipropileno (PP), tereftalato de polietiieno (PETP), tereftalato de glicol de
interior (30i) |o estrato pelicular | polietileno (PETG), mezclas de materiales anteriormente mencionados

Capa
polimérica (20n)

Poliolefina(s), como polietileno (PE), en particular HDPE, LDPE o LLDPE,
polipropileno (PP), tereftalato de polietileno (PET), poliamida (PA)

y/o

Capa de barrera
interior (55)

Poliamida, en particular poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente
aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), poliacrilonitrilo (PAN),
tereftalato de polietieno (PET), mezclas y combinaciones de materiales
anteriormente mencionados

Primera capa de conexion (43)

Anhidrido del acido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), ionémeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA), olefinas
modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados

Segunda capa de conexion (45)

Anhidrido del acido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), ionémeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA),
poliolefinas, en particular polietileno (PE), polipropileno (PP), olefinas
modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados

Tercera capa de conexion (47)

Anhidrido del acido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), iondmeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA),
poliolefinas, en particular polietileno (PE), polipropileno (PP), olefinas
modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados

Capa adherente (60)

Anhidrido del acido maleico (MSA), metacrilato de etileno (EMA), copolimero de
acido etileno-acrilico (EAA), iondmeros, terpolimeros (anhidridos del éster del
acido maleico del acido etileno-acrilico), acetato de etilenvinilo (EVA), olefinas
modificadas, mezclas de materiales anteriormente mencionados

Capa de barrera (50)

Poliamida, en particular poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente
aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), poliacrilonitrilo (PAN),
tereftalato de polietileno (PET), en particular tereftalato de polietileno orientado
(OPET), aluminio, SiOx, AlOx, mezclas y combinaciones de materiales
anteriormente mencionados
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Capa de barrera adicional (70)

Poliamida, en particular poliamida amorfa y/o aromatica y/o parcialmente
aromatica, copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH), poliacrilonitrilo (PAN),
tereftalato de polietileno (PET), en particular tereftalato de polietileno orientado
(OPET), mezclas y combinaciones de materiales anteriormente mencionados

11. Laminado multicapa segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las respectivas capas

presentan un grosor de acuerdo con la siguiente tabla:

Grosor de capa
Grosor de capa .
Capa Grosor de capa especialmente
preferentemente
preferente
Capa de revestimiento (10) o estrato pelicular 0,2um-10pum| 0,8 ym-6 um 1um-2,5um
Capa polimérica orientada (20) 10 ym -100 pm| 15 pym - 80 um 30 um - 50 uym
Primera capa de conexion (43) 5um-140 pm| 8 um-95pum 10 ym - 50 pm
Segunda capa de conexion (45) 5um-140 pm| 8 um-95pum 10 ym - 50 pm
Tercera capa de conexion (47) 5um-140mm| 8 um-95pum 10 um - 50 ym
Capa adherente (60) 15 lrjnnr]n 213 um - 18 ym 4,5um-12 pym
Capa de barrera (50) o capa de barrera adicional (70) o
capa de barrera interior (55) (no en el caso de una lamina de| 3 um-60 ym | 3,8 ym - 40 um 4 um - 28 ym
aluminio, SiOx o AlOx)
Capa de barrera (50) en el caso de una lamina de aluminio | 3mm-70 mm| 5 pm -40 ym 8 um-15pum

12. Tubo, preparado a partir de un laminado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores.

13. Uso de un laminado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 1 a 11 para preparar un envase, en

particular un envase de bolsa tubular o un tubo.
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Fig. 5
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Fig. 7

40a

40i

Py
)
o
P
o

LT T ETETIA TR __./10n

Fig. 8

e 100 (p. €j., PE)

30a{ OPP coex. transp. 50 ym ;#__,,,200 (p- €., PP)

L e"TG{p. €j., PE)

| Polimero, blanco 343

W | Copolimero #'““’” 45
Aluminio ——350

y Copollmero 345
40i Pohmero e I,

30i 4 Pelicula de PE, transp. 50 pm'“f 20n

20



40a

40i

ES2 710116 T3

F
30a<4 | OPP coex. transp. 30 um

100 (p. €j., PE)

L ——200(p. €j., PP)
= e 100 (p. €j., PE)
~ Polimero, blanco 43

Copolimero 45
_ Aluminio 90
Copolimero L ——45
Polimero l—47
30i < Pelicula de PE, transp. 50 ym/— 20n
i: — i B
Fig. 10
. Polietieno (PE)
Agente adherente

55

de capa de barrera adicional
o interior

_E—é_éhté”a_aﬁérente

Material de capa de barrera |

Polietileno (PE)

21

50, 70, 30i



55

55

ES2 710116 T3

Fig. 11

Pollamlda (PA)

Materlal de capa de barrera

O interior

[
;' de capa de barrera adicional
I
z
I

' Pollamlda (PA)

Fig. 12

Polietieno (PE)

Agente adherente
Pol_iamida (_PA)_

Material de capa de barrera
de capa de barrera adicional
O interior

Poliamida (PA)

Agente adherente

Polletlleno (PE)

|
I’ R e & o]
I

22

50, 70

90, 70, 30i



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

