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DESCRIPCION
Envase en bolsa

La invencidn concreta se refiere a un envase en bolsa producido de un laminado de film a partir de una capa de
soporte y un film de sellado que configura una capa de sellado, donde el envase en bolsa esta producido mediante
plegado y sellado del laminado de film, por lo que se originan cordones de sellado superpuestos.

Un film de sellado para una capa de sellado se produce, por ejemplo, mediante extrusion de film soplado o extrusion
de film plano. El laminado de film para la produccién de la bolsa se genera en general mediante laminado (es decir,
conexién por medio de la capa adhesiva) de varios filmes. Durante la produccién de filmes de sellado de polietileno
soplado (PE) (film soplado) o polipropileno moldeado (PP) (film moldeado) se agregan segun el actual estado de la
técnica asi denominados aditivos de deslizamiento (agente de deslizamiento) o aditivos antibloqueo. Estos tienen el
objetivo de hacer mas lisas las poliolefinas (como PE o PP) la mayoria de las veces bastante asperas, de modo que
estas se puedan deslizar en el tratamiento posterior mejor sobre las superficies metalicas de las maquinas de
envasado o contra las mismas. Si esto no se hace se pueden producir paradas indeseadas de la instalacion y/o
cordones de sellado arrugados o envases no estancos.

Para el tratamiento de laminados de film semejantes en maquinas de envasado se requieren tipicamente
coeficientes de friccion (COF = Coefficient of Friction) de la capa de sellado frente al acero en el rango de 0,15 a
0,30 y de la capa de sellado contra si misma en el rango de 0,2 a 0,4. En particular en el tratamiento de los
laminados de film formando bolsas, asi denominadas flowpacks, en instalaciones FFS (form-fill-seal, moldeado,
llenado y sellado), el coeficiente de friccion contra el acero es una caracteristica de calidad decisiva de un laminado
de un envase.

Los coeficientes de friccion especificados en la solicitud concreta se determinan con la siguiente norma de ensayo:
Sobre un bloque de ensayo con la dimensién de 66 x 60 x 16 mm y un peso de 500 g se sujeta un patrén de un film
de sellado sin arrugas ni pliegues en un lado del bloque de ensayo (66 x 60 mm). La superficie a examinar del film
debe sefialar a este respecto naturalmente hacia fuera. Para la sujecion, el patron del film puede ser mayor que el
tamanfo del lado del bloque de ensayo. El bloque de ensayo se coloca sobre una mesa de acero para la medicion del
coeficiente de friccion contra el acero con el lado sobre el que esta fijada la lamina. El bloque de ensayo se arrastra
sobre la mesa de acero y se mide la fuerza necesaria para ello. El coeficiente de friccion se determina entonces
como relacién de la fuerza medida y de la fuerza del peso del bloque de ensayo (500 g).

Para la medicién del coeficiente de friccion de la capa de sellado contra si misma se procede precisamente de modo
que sobre la mesa de ensayo solo se sujeta asimismo una lamina sin arrugas o pliegues (con el lado a examinar
hacia fuera), sobre la que se coloca el bloque de ensayo. Con la maquina de ensayo a traccién se arrastra el bloque
de ensayo con velocidad constante de 150 mm/min sobre un recorrido de medicién de 50 mm sobre el sustrato y se
mide la fuerza de traccion.

A este respecto se diferencia habitualmente el asi denominado coeficiente de friccion estatico, que se deduce a
partir de la fuerza maxima antes de que se mueva el bloque de ensayo, y el asi denominado coeficiente de friccion
dinamico. El ultimo se deduce de la fuerza promedio, casi constante durante el movimiento constante, sin sacudidas
del bloque de ensayo. Los filmes demasiado asperos solo se mueven bruscamente y por consiguiente no se pueden
medir dado que las fuerzas oscilan con demasiada intensidad. Tales filmes no son apropiados en la practica.

Para lograr estos coeficientes de friccion, segun el estado de la técnica se usan en el film de sellado
concentraciones del aditivo de deslizamiento con un valor S de 16 000 a 25 000. A este respecto, el valor S esta
definido como producto del espesor de capa del film de sellado y el contenido del aditivo de deslizamiento en ppm
(partes por millon).

Como aditivos de deslizamiento se usan habitualmente amidas de acido oleico o entretanto preferiblemente amidas
de acido erucico (ESA), que migran del film de sellado con el tiempo hacia fuera y se depositan sobre la superficie
del film de sellado y alli actian como film de deslizamiento. La mayor desventaja de estos productos es que estos
aditivos de deslizamiento migran, por lo que se pueden originar las siguientes desventajas:

- La friccion de deslizamiento de la lamina de PE o PP se modifica con temperatura creciente debido a la mejor
solubilidad de los aditivos de deslizamiento en el PE o PP, por lo que se modifican las condiciones de tratamiento de
un laminado de film con un film de sellado semejante como capa de sellado. Esto puede dificultar considerablemente
el tratamiento de tales laminados de film (en una maquina de envasado) o tales filmes de sellado (en un proceso de
laminado).
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- El coeficiente de friccion se modifica después laminar el laminado de film debido a la migracién de los aditivos de
deslizamiento del film de sellado en el adhesivo y/o socio de laminado, por lo que se pueden modificar de nuevo las
condiciones de tratamiento. Esto puede dificultar considerablemente el tratamiento de tales laminados de film.

- El socio de laminado del fiim de sellado, p. ej. PET o BOPP, se vuelve mas liso por la absorcion del aditivo de
deslizamiento. Esto puede conducir a que el laminado de film ya no se pueda transportar en la instalacion de
envasado, por lo que seria imposible un tratamiento posterior.

Los aditivos antibloqueo son la mayoria de las veces rellenos minerales (por ejemplo, silicatos o talco), mediante su
agregacion se eleva la rugosidad superficial del film de sellado. Los medios antibloqueo no tienden a la migracion,
no obstante, por si solos no pueden reducir suficientemente el coeficiente de friccion (COF = Coefficient of Friction)
del film de sellado, y por consiguiente las propiedades de deslizamiento. Mientras que el PE puro tiene un COF de
0,5 a por encima de 1 (bloqueo completo), con aditivos antibloqueo se pueden generar solo coeficientes de friccion
minimos de 0,3 contra el acero. Pero esto también solo con elevada concentracién de adicién y transparencia
reducida del film de sellado resultante, lo que es indeseado en general. Por ello, para alcanzar el COF deseado se
ha considerado como necesaria la agregacion de aditivos de deslizamiento.

Durante la produccion de envases en forma de bolsas, con frecuencia un laminado de film se pliega y suelda o sella
formando una bolsa segun se describe arriba. A este respecto, el film es tipicamente un laminado multicapa, p. €j. de
una capa exterior transparente, como p. ej. de BOPET (tereftalato de polietileno orientado biaxialmente) o BOPP
(polipropileno orientado biaxialmente), una capa de sellado interior de un polimero sellante en forma de un film de
sellado segun se describe arriba, como p. €j. de PE (polietileno) o PP (polipropileno), y una capa de barrera opcional
situada en medio, como p. ej. aluminio o plastico metalizado (p. ej. PET metalizado). El sellado o soldadura se
realiza, segun se conoce desde hace tiempo, tipicamente entre mordazas de sellado atemperadas que se prensan,
por lo que la capa de sellado del film se funde y establece la conexién durante el enfriamiento subsiguiente. Sellable
significa por lo tanto en este contexto que la temperatura de fusién de la capa de sellado posibilita el sellado. Como
material para la capa de sellado se usan los mas diferentes materiales, que se tienen que poder fundir o prensar con
temperaturas de sellado tipicas por encima de 100 °C. Este requerimiento conduce a distintas mezclas y materiales
co-extruidos de LDPE (polietiieno de baja densidad), LLDPE (polietileno lineal de baja densidad), EVA (etileno-
acetato de vinilo) y materiales similares. Pero debido al plegado del film se producen espesores de material
diferentes en la zona de solapamiento, lo que durante el sellado puede conducir a cordones de sellado incompletos,
por lo que la bolsa configura p. ej. canales de aire indeseados.

Esto esta representado esquematicamente en la fig. 1 en el ejemplo de una bolsa 1, aqui una bolsa de manga
vertical. El film de la bolsa 1 se pliega aqui en primer lugar segun la longitud formando una manga y se sella a lo
largo del corddn longitudinal 2. En el extremo superior e inferior de la bolsa 1 se sella la manga para la formacién de
una bolsa 1 con respectivamente un cordén transversal 3, por lo que el producto de llenado situado en ella esta
encerrado en la bolsa 1. La zona de solapamiento de los dos cordones de sellado, es decir, entre el cordon
longitudinal 2 y cordén transversal 3, esta representada ampliada en la fig. 1. Debido a los diferentes espesores de
material a lo largo del cordon transversal 3 puede pasar que el film superpuesto 5, en particular en la zona de los
cordones de sellado superpuestos, no se puede prensar completamente mediante las mordazas de sellado 9a, 9b,
por lo que durante el sellado del corddn transversal 3 se puede producir en esta zona la configuracion de un canal
de aire 4, por lo que la bolsa no es estanca. La lamina 5 esta realizada aqui como laminado tricapa con una capa
exterior de BOPET 6, una capa intermedia 7 de aluminio y una capa de sellado interior 8 de PP. Problemas similares
también aparecen en otros tipos de bolsa, como bolsas de fondo en cruz, bolsas de pie, bolsas de fondo en bloque,
etc. en la zona de solapamiento de varias capas de film.

Problemas similares pueden aparecer durante el sellado de asi denominadas pletinas de tipo film (en general a partir
de una capa base de aluminio y una capa de sellado aplicada por encima) sobre el borde de los recipientes de
plastico, como son habituales p. €j. en los envases de yogur. Tales pletinas de tipo film estan realizados en general
de aluminio, plastico o papel, sobre el que se aplica una capa de sellado. Debido a las tolerancias de fabricacion
durante la produccién de los recipientes de plastico y/o durante la produccion de los laminados de film de las pletinas
también se pueden producir aqui diferencias de espesor, que no se pueden compensar mediante la presion de las
mordazas de sellado, lo que puede conducir a la falta de estanqueidad del envase.

Para reducir este problema durante el sellado, ya se han desarrollados materiales especiales para el uso como capa
de sellado, no obstante, que son relativamente caros y por tanto se usan de forma vacilante en la industria de
envasado.

A este respecto, el espesor de la capa de sellado no se puede reducir, dado que la capa de sellado debe presentar
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una cierta compresibilidad. Para poder hacer mas delgada la capa de sellado, al material de la capa de sellado se
mezclan con frecuencia polimeros especiales, pero que encarecen de nuevo igualmente el material.

En el documento EP 2 537 770 A1 se describe un material de film con una capa de polimero espumada, en
particular para la produccion de una bolsa para una carga en grano. Mediante la capa de polimero espumada se
debe conseguir que la carga en grano no se perfile en la superficie de bolsa exterior.

El documento US 2011/0293204 A1 describe una capa de polimero compresible, espumada como capa de sellado,
para mejorar las propiedades de sellado.

El documento US 2005/0247960 A1 de nuevo describe un film con una capa de sellado estampada para la
configuracién de una bolsa para envasado al vacio, donde mediante el estampado se configuran intersticios, que
durante el envasado al vacio configuran canales de aire a través de los que se puede aspirar mejor el aire. Como
estampado puede estar previsto un patron visible, p. ej. en forma de letras o una forma cualquiera. Para que el
estampado se puede ver a simple vista y para garantizar la funcién como canal de aire en el envase al vacio, el
estampado debe estar realizado de forma relativamente profunda, en general esencialmente mas profundo de 100
pm. Los canales de aire configurados deben tener una anchura de >~1 mm, para que se puede implementar un flujo
volumétrico prudente para la aspiracion del aire fuera del envase.

Las capas de sellado estampado también se usan para impedir que, durante el apilado de las pletinas cobertoras,
estas se adhieren entre si, lo que puede acarrear problemas durante el tratamiento en las maquinas de tratamiento.
Mediante el estampado entre las pletinas cobertoras adyacentes entre si individualmente se crea un cojin de aire,
por lo que se pueden aislar las pletinas de forma sencilla y segura. Ejemplos de ello se encuentran en el documento
EP 2149 447 A1 o0 el WO 2006/096894 A1.

El documento JP HO5 24158 A describe un laminado de envase a partir de una capa de sellado y una capa de
soporte, donde en la capa de sellado no se afiade ningun aditivo de deslizamiento y en la capa de sellado para la
reduccion del COF del laminado de envase contra si mismo estan previstas estructuras de superficie. EI documento
JP 2003 181 962 A, el FR 2 753 996 A1 y el FR 2 753 997 A1 también describen los laminados de envase con
estructuras de superficie para la reduccion del COF.

Ahora un objetivo de la invencion concreta es un envase en bolsa producido mediante plegado y sellado de un
laminado de film con un film de sellado, donde se pueden reducir los problemas durante el sellado de la zona de
solapamiento de varias capas de film.

Este objetivo se consigue segun la invencion porque el film de sellado esta producido de un polimero sellable con un
espesor de capa en el rango de 10 um a 100 pym, donde las estructuras de superficies estan incorporadas en un
primer lado del film de sellado al menos en los puntos en los que se sella, donde el espesor mas grande del film de
sellado es al menos el 10 % mayor que el espesor mas pequefo del film de sellado y la extension lateral mas grande
de las estructuras de superficie es menor de 500 ym y al film de sellado esta afiadido un aditivo de deslizamiento en
una cantidad que produce un valor S menor de 10000, preferiblemente menor de 5000, de forma especialmente
preferida libre de aditivos de deslizamiento migrantes cualesquiera, y en un primer lado del film de sellado estan
configuradas las estructuras de superficie y esta conectado un segundo lado opuesto del film de sellado con la capa
de soporte del film de Iamina y durante el sellado, los laminados de film adyacentes se prensan y comprimen con el
film de sellado, en particular en la zona de solapamiento de varios cordones de sellado, a fin de evitar la
configuracién de canales de aire en la zona de solapamiento.

Gracias a las estructuras de superficie se eleva, por un lado, la compresibilidad del film de sellado, lo que posibilita
compensar mejor los distintos espesores que aparecen en la zona de sellado. Ademas, la cantidad de material
necesaria del film de sellado se puede reducir, dado que mediante las estructuras de superficie se reduce el espesor
medio del film de sellado. Pero, por otro lado, también se ha constatado que gracias a las estructuras de superficie
también se puede conseguir simultaneamente un COF con menos o incluso sin aditivos de deslizamiento, que es
favorable para el tratamiento del film de sellado. Gracias a las estructuras de superficie se pueden materializar por
consiguiente con una Unica medida dos objetivos independientes entre si.

En particular se ha constatado en particular adicionalmente de manera sorprendente, que un film de sellado segun la
invencion también presenta sin 0 con menos aditivo de deslizamiento un COF suficientemente bajo, para poderse
procesar posteriormente en maquinas de envasado. Por consiguiente, en un laminado de film segun la invencion se
puede prescindir de tales aditivos de deslizamiento en la capa de sellado, o al menos reducirse claramente la
cantidad necesaria, para que también se puedan evitar, o al menos reducir, las desventajas y problemas
mencionados al inicio con tales aditivos.
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Por restricciones técnicas de fabricacién, el espesor mas grande de un film de plastico estampado (el film de sellado)
actualmente no puede tener una altura a voluntad. Debido a la fluencia de los plasticos y la necesidad actual de
trabajar con rodillos de estampado enfriados, sobre los que se solidifica el plastico, actualmente el limite superior
tecnolégico se sitla para el espesor mas grande en aprox. el 300 % del espesor mas pequefio. En tanto que esto no
conduce a menoscabos 6pticos de la superficie, pero en el marco de la invencién también se pueden usar las
mayores diferencias de espesor, en particular cuando el espesor mas pequefo se mide en depresiones puntuales.

El COF de un film de sellado estampado segun la invencién contra si mismo se puede reducir entonces claramente
en particular, cuando las estructuras de estampado (tipicamente piramides) estan dispuestas diagonalmente
respecto a la direccién longitudinal del film de sellado, donde la direcciéon longitudinal se corresponde con la
direccién de movimiento del film de sellado en la maquina de envasado.

Las estructuras de superficie estan configuradas ventajosamente como estructuras que sobresalen del primer lado.

No obstante, es especialmente ventajoso que las estructuras de superficie estén configuradas como depresiones en
el primer lado, dado que entonces el COF del film de sellado tanto contra el acero, como también contra si mismo,
solo se puede rebajar suficientemente por las estructuras de superficie.

Igualmente es especialmente ventajoso que las estructuras de superficie estén configuradas con una superficie base
hexagonal, dado que también entonces el COF del film de sellado tanto contra el acero, como también contra si
mismo, solo se puede reducir suficientemente mediante las estructuras de superficie.

A este respecto, las estructuras de superficie también son tan pequefas que a simple vista no se perciben de forma
molesta, por lo que el film de sellado también se puede usar en un laminado de film con un film de sellado que
configura una capa de sellado y una capa de soporte conectada con él. Por consiguiente, no se menoscaba
negativamente el aspecto percibido a simple vista de un laminado de film con un film de sellado semejante.

Para determinadas aplicaciones del laminado de film es ventajoso que la capa de soporte comprenda una capa base
y una capa de barrera, donde la capa de barrera esta dispuesta entre la capa base y la capa de sellado.

Cuando el film de sellado es un film de PE producido en el procedimiento de extrusion de film plano, se mejora aun
mas la capacidad de sellado por el MFI mas elevado respecto a un film de PE soplado.

El laminado de film segun la invenciéon se usa de forma especialmente ventajosa para un envase producido por

plegado y sellado del laminado de film y para el cierre de un recipiente por medio de sellado de una pletina del
laminado de film en un borde del recipiente.

La presente invencion se explica mas en detalle a continuacion, en relacion con las figuras 1 a 10, que muestran
esquematicamente y a modo de ejemplo configuraciones de la invencion ventajosas y no limitantes. A este respecto,
muestra:

la figura 1, una bolsa de envase segun el estado de la técnica,

las figuras 2 a 7, un film de sellado segun la invencion con estructuras de superficie,

la figura 8, un corte con microtomo a través de un film de sellado segun la invencion,

la figura 9, un laminado de film con el film de sellado segun la invencion, y

la figura 10, el uso del laminado de film segun la invencién como cierre de un recipiente.

La fig. 2 muestra un film de sellado 10 segun la invencién, por ejemplo, para el uso como capa de sellado sellable
sobre un laminado de film para la producciéon de envases, p. €j. bolsas o cierres de recipientes (asi denominadas
pletinas). El film de sellado 10 es preferentemente una poliolefina, como p. €j. polietileno (PE) o polipropileno (PP) en
las distintas configuraciones disponibles, por ejemplo, como LDPE (polietileno de baja densidad) o LLDPE
(polietileno lineal de baja densidad) o una mezcla con una poliolefina semejante. Con frecuencia como filmes de
sellado 10 se usan mezclas de una poliolefina con un plastémero, una poliolefina con una densidad especialmente

baja menos de 0,9 kg/dm?3.

El film de sellado 10 ha conformado, p. ej. estampado, estructuras de superficie 14 en un primer lado 15. En la fig. 2
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estan dispuestas las estructuras de superficie 14 dispuestas unas junto a otras transversalmente a la direccion
longitudinal (indicado por la flecha) del film de sellado 10. El film de sellado 10 tiene debido a las estructuras de
superficie 14 un espesor de capa que varia entre un espesor mas pequefo hs y un espesor mas grande h2. Como
espesor de capa del film de sellado 10 se entiende aqui el espesor medio entre el espesor mas pequefio h1 y el
espesor mas grande hz. Las estructuras de superficie 14 tienen extensiones laterales b1, b2 en el plano que se
extiende plano del film de sellado 10.

A este respecto, las estructuras de superficie 14 pueden estar realizadas lo mas diferentemente posible, por
ejemplo, en forma de piramide como en la fig. 2, o también en forma de paralelepipedo segun esta indicado en la fig.
3 0 en forma de cUpula segun esta indicado en la fig. 4. A este respecto, las piramides de la realizacién segun la fig.
2 no deben tener una superficie base cuadrada o superficie base rectangular, sino que la superficie base puede
estar configurada en principio a voluntad.

En los ejemplos de la fig. 2 a 4, las estructuras de superficie 14 sobresalen del plano o del primer lado 15 del film de
sellado 10. Pero también son posibles estructuras de superficie 14, que estén realizadas como depresiones en el
film de sellado 10, por ejemplo, como pirdmides hundidas, segun se indica en la fig. 5 en una vista en plantay en la
fig. 6 en una seccion A-A. A este respecto, la punta de la piramide esta ahondada partiendo del primer lado 15. Aqui
también puede estar configurada en principio a voluntad la superficie base de las piramides hundidas. En el ejemplo
de realizacion segun la fig. 5 se reconoce ademas que las estructuras de superficie 14 adyacentes estan orientadas
diagonalmente respecto a la direccion longitudinal (indicado por la flecha) del film de sellado 10.

En el caso de una superficie base hexagonal, segun esta representado en la fig. 7, independientemente sea como
estructuras hundidas o como estructuras que sobresalen del plano, se producen propiedades especialmente
ventajosas del film de sellado 10, segun esta expuesto mas abajo.

También son concebibles naturalmente otras formas diferentes de las estructuras de superficie 14 que las
representadas en las figuras 2a 7.

Las estructuras de superficie 14 se pueden introducir mediante un procedimiento apropiado cualquiera, p. €j.
mediante estampado del film de sellado 10 mediante rodillos de estampado después de la extrusion de film soplado
o extrusion de film plano (procedimiento off-line). La produccion de las estructuras de superficie 14 también se puede
realizar in-line, bajo uso del calor de fusion de la produccion del film.

Las dimensiones de las estructuras de superficie 14 son decisivas para las propiedades pretendidas del film de
sellado 10 segun la invencion. Para ello, el espesor mas grande hz del film de sellado 10 debe ser al menos el 10 %
mayor que el espesor mas pequefio hs del film de sellado 10, dado que por lo demas no se puede desplazar
suficiente material en el caso de los cordones de sellado superpuestos. Por motivos practicos o limitaciones técnicas
de fabricacion es ventajoso que el espesor mas grande h2 sea como maximo el 300 % mayor que el espesor mas
pequefio hs del film de sellado 10. En particular la estructura de superficie 14 del film de sellado 10 no debe ser
visible a simple vista, sino que manifestarse en el mejor de los casos con una matidez mayor de una superficie
homogénea del film de sellado 10.

Estos espesores h1, h2 se pueden determinar en la practica con el procedimiento conocido desde hace tiempo de la
microtomia. A este respecto se elaboran cortes delgados (cortes con microtomo) de un fragmento del film de sellado
10, que se examinan al microscopio. En la fig. 8 esta representado esquematicamente un corte con microtomo a
través de un film de sellado 10 segun la invencion. Las estructuras de superficie 14 estan realizadas de forma
idealizada en las figuras 2 a 7. En la practica puede ocurrir naturalmente, solo ya debido a la preparacion de la
muestra o porque nunca se efectla un corte semejante exactamente en paralelo a las estructuras geométricas, que
las estructuras deseadas no se reproduzcan idealmente en el film de sellado 10, segun esta indicado en la fig. 8. Los
elementos individuales de las estructuras de superficie 14 en el fiim de sellado 10 tampoco deben limitar
directamente entre si, como esta indicado p. €j. en la fig. 3 o fig. 5.

El espesor més grande h2 del fragmento del film de sellado 10 en la fig. 8 es aqui de 62,37 ym y el espesor mas
pequefo h1 39,89 um, por lo que el espesor mas grande h2 es un 56,4 % mayor que el espesor mas pequefo hi.
Pero también se podria determinar un promedio a partir de los espesores maximos y/o minimos medibles en el
fragmento y a partir de ello determinandose la relacion de los dos espesores entre si. En el ejemplo segun la fig. 8,
el espesor medio mas grande seria ham = 60,78 pm ((62,37 + 59,18)/2), por lo que el espesor medio mas grande hz
es el 52,4 % mayor que el espesor mas pequefio hi. Igualmente, también se podria determinar naturalmente el
espesor medio mas pequefio him y por consiguiente calcularse la relacion de los espesores, p. €j. la relacion de los
dos espesores medios. Preferentemente, como base se puede recurrir al valor mas pequefio de los distintos
métodos de determinacion.
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Asimismo, las extensiones laterales mas grandes b1, b2 en la superficie del film de sellado 10 deben ser menores de
500 pum, preferentemente menores de 400 um y de forma especialmente ventajosa menores de 250 um, para que
las estructuras de superficie 14 no sean visibles a simple vista. En el ejemplo segun la fig. 8, la extension lateral mas
grande es b1=108,6 pym. Asimismo, también se podria formar un promedio, que entonces debe ser menor de 500
pm, a partir de varias extensiones laterales medidas méas grandes. Para las extensiones laterales son necesarios los
cortes con microtomo en los planos en los que se situan las extensiones mas grandes, a fin de poder determinar las
extensiones laterales mas grandes b+, b2. Pero la extension lateral mas grande también se puede determinar mas
sencillamente de una vista en planta al microscopio de las estructuras de superficie 14 del film de sellado 10 (como
en la fig. 5 o fig. 7).

Después de que el film de sellado 10 esta estampado de forma uniforme, es suficiente en si investigar una pequefia
zona estampada del film de sellado 10, p. €j. dos o tres estructuras de superficie 14 situadas unas junto a otras, por
medio de los cortes con microtomo. Una zona semejante se considera como representativa de todo el film de sellado
10 con las estructuras de superficie 14.

Asimismo, es concebible que por el film de sellado 10 se producen varios cortes con microtomo y que se determinen
los espesores o las extensiones laterales para cada corte con microtomo individual segun se describe arriba. A partir
de ello se pueden calcular entonces los promedios para todos los cortes con microtomo, que se usan entonces como
espesor mas pequefio, espesor mas grande y extension lateral mas grande.

La limitacion de la extension lateral mas grande es importante para no obtener durante el sellado inclusiones de aire
y faltas de estanqueidad y ante todo para no generar una superficie de naranja molesta opticamente, provocada por
las estructuras de superficie 14 en el lado de observacién la mayoria de las veces muy brillante del film de sellado
10. Las estructuras de superficie 14 deben ser tan pequefias que estas no provoquen efectos épticos molestos a
simple vista.

Cuando el espesor mas grande hz del film de sellado 10 es al menos el 10 % mayor que el espesor mas pequefio hs
del film de sellado 10 (igualmente sus promedios) y la extension lateral mas grande (b1, b2) de las superficies de
estructura 14 (igualmente sus promedios) es menor de 500 pym, las estructuras de superficie 14 no son visibles a
simple vista en el caso de los espesores de capa tipicos del film de sellado 10 en el rango de 10 ym a 100 pm, sino
que solo se pueden reconocer bajo el microscopio o lente de aumento. Las estructuras de superficie 14 solo se
manifiestan a simple vista por un aspecto mate, satinado de la superficie estampada del film de sellado 10.

El efecto de las estructuras de superficie 14 durante el sellado consiste en que el film de sellado 10 presenta
respecto a un film de sellado 10 convencional esencialmente lisa una compresibilidad elevada, que posibilita
compensar mejor las diferencias de espesor eventuales que aparecen durante el sellado. Simultdneamente, de este
modo, se puede reducir la cantidad de material necesaria para el film de sellado 10, dado que el espesor medio del
film de sellado 10 con estructuras de superficie es menor que un film de sellado liso convencional.

Pero mediante las estructuras de superficie 14 del film de sellado 10 se puede conseguir simultdneamente que se
deba afiadir menos aditivo de deslizamiento, o incluso ningun aditivo de deslizamiento, para obtener un coeficiente
de friccion (COF) determinado ventajoso del film de sellado 10. Debido a las propiedades negativas mencionadas al
inicio de los aditivos de deslizamiento, esto representa una ventaja muy especial de las estructuras de superficie 14.
En este caso se ha constatado que el valor S para el film de sellado 10 deberia ser menor de 10 000, a fin de reducir
las desventajas al menos suficientemente. Pero es muy especialmente ventajoso que la cantidad afiadida de aditivo
de deslizamiento sea cero, es decir, en el film de sellado 10 no esta contenido en absoluto ningun aditivo de
deslizamiento.

La influencia de las estructuras de superficie 14 en el COF se explica mediante las tablas 1 y 2 siguientes.
Tabla 1
N.° Material Espesor Estampado Aditivo de COF acero COF film de
deslizamiento | estat./din. sellado
estat./din.
1 LLDPE C8 70 pym No 500 ppm 0,21/0,18 0,32/0,25
2 LLDPE C8 70 pym No Ninguno No medible No medible
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3 LLDPE C8 70 um Piramide diagonal, superficie Ninguno 0,25/0,17 0,93/0,83
base cuadrada, diagonal de
piramide 185 ym, extension
lateral b1/b2=130 pum, h1= 55
pgm, h2= 85 ym

4 LLDPE C4 50 g/m? Piramide, superficie base Ninguno 0,20/0,18 0,38/0,35
hexagonal, extension lateral
b1= 120 um, h1=40 pm, h2=60
pm

5 LDPE/LLDPE 50 g/m? Piramides hundidas, superficie | Ninguno 0,25/0,24 0,34/0,35
base cuadrada, diagonal de
piramide 220 ym, extension
lateral b1/b2=150 pm, h4= 42
pum, h2=58 ym

El film de sellado n.° 1 es un film de sellado convencional de LLDPE C8 con un espesor de 70 um sin estructuras
superficie 14 y con ESA (aramida de acido erucico) como aditivo de deslizamiento en una cantidad de 500 ppm, lo
que produce un valor S de 35 000. Por consiguiente, se puede conseguir un COF frente al acero y frente a si mismo,
tal y como es favorable para el tratamiento del film de sellado.

El ejemplo de comparacién en forma del film de sellado n.° 2 demuestra la influencia del aditivo de deslizamiento en
el COF cuando no estan estampadas estructuras de superficie 14. Aqui el COF ya no se puede medir con las
normas de ensayo arriba mencionadas. En un film de sellado semejante, el COF es tan elevado que el bloque de
ensayo saltaria durante la medicién del COF, lo que hace imposible una medicion.

El film de sellado n.° 3 esta producido igualmente sin aditivo de deslizamiento, lo que produce un valor S de 0, pero
para ello esta previsto de estructuras de superficie 14 segun la invencion. El espesor especificado de 70 uym (se
corresponde aproximadamente con un peso por unidad de superficie de 65 g/m?) es el espesor de partida antes del
estampado de las estructuras de superficie 14. Las estructuras de superficie 14 estan realizadas aqui como
piramides que sobresalen del plano con superficie base cuadrada con una longitud lateral de 130 um. Las piramides
estan aplicadas a este respecto de forma diagonal respecto a la direccién longitudinal del film de sellado 10 (como
en la fig. 5). Aqui se reconoce que el COF frente al acero debido a las estructuras de superficie 14 cae en el rango
deseado, aunque no estén afadidos aditivos de deslizamiento. EI COF del film de sellado 10 contra si mismo (ultima
columna) esta en este caso todavia fuera del rango favorable para un tratamiento. El motivo para ello se ve en que
las piramides salientes pueden ensamblar entre si al deslizar unas frente a otras, lo que eleva el COF.

El film de sellado n.° 4 con un peso por unidad de superficie de 50 g/m? (se corresponde con un espesor antes del
estampado de aproximadamente 40-60 pym) tiene otra estructura de superficie 14. Esta esta realizada aqui como
piramides salientes con superficie base hexagonal y una anchura b1 de120 pm (véase la fig. 7), donde las piramides
estan orientadas diagonalmente respecto a la direccién longitudinal del film de sellado (como en la fig. 7). Con tales
estructuras de superficie 14 se consigue también un COF del film de sellado 10 contra si mismo, que es favorable
para un tratamiento posterior. Una estructura de superficie hexagonal 14 se puede considerar por tanto como
especialmente ventajosa. Aqui se supone que el engranaje arriba mencionado se impide ampliamente por las
estructuras hexagonales, independientemente de si las estructuras estan orientadas transversal o diagonalmente.

En el film de sellado n.° 5 estan estampadas piramides hundidas como estructuras de superficie 14 (segun las fig. 5
y 6). Las piramides estan realizadas con superficie base cuadrada con una longitud lateral b1/b2 de 150 ym y estan
aplicadas diagonalmente a la direccion longitudinal del film de sellado 10 (segun esta representado en la fig. 5). Con
tales estructuras de superficie 14 se consigue igualmente un COF del film de sellado 10 contra el acero y contra si
mismo, que es favorable para un tratamiento posterior. El motivo para ello se ve en que una estructura de superficie
hundida 14 no estan presentes estructuras salientes, que pueden engranar entre si durante el deslizamiento. Por
tanto, una estructura de superficie hundida 14 también se puede considerar como especialmente ventajosa,
independientemente de si las estructuras estan orientadas transversal o diagonalmente.

En la tabla 2 esta contenido otro ejemplo de comparacion para un film de sellado 10 de otra poliolefina, aqui con un
mLLDPE (metaloceno LLDPE).

Tabla 2
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N.° [Material Espesor Estampado Aditivo de COF acero | COF film de
deslizamiento | estat./din. |sellado
estat./din.
1 mLLDPE 60 g/m? Piramide diagonal, superficie Ninguno 0,32/0,26 No medible
base cuadrada, diagonal de
piramide 185 uym, extension
lateral b1/b2=130 pum, h1= 50um,
h2= 80 uym
2 mLLDPE 60 g/m? Piramide diagonal, superficie Si 800 ppm 0,30/0,24 |0,35/0,32
base cuadrada, diagonal de
piramide 185 ym, extension
lateral b1/b2=130 pum, h1= 50um,
h2= 80 ym

Por el ejemplo de comparacion segun la tabla 2 se reconoce la influencia de las estructuras de superficie 14 en el
COF en filmes de sellado estampados idénticos con y sin aditivo de deslizamiento. Frente al acero, el mLLDPE muy
pegajoso en si también tiene sin aditivo de deslizamiento aproximadamente el mismo COF. Contra si mismo, no se
puede medir este tipo de estructuras de superficie 14 debido al “engranaje” de las piramides. Pero un film del mismo
material sin estructuras de superficie 14 no se podria medir en si contra el acero. Tales filmes se usan en la
aplicacion industrial con frecuencia también como filmes autoadhesivos de proteccién de superficies.

El film de sellado 10 segun la invencion se usa preferentemente en un laminado de film 16, compuesto de una capa
de base 12, impresa habitualmente, de aluminio, papel o plastico y una capa de sellado sellable 11 del film de
sellado 10, p. ej. segun esta representado en la fig. 9. Para ello el segundo lado 17 del film de sellado 10, alejado del
primer lado 15 del film de sellado 10 con las estructuras de superficie 14, esta conectado con una capa de soporte
18 formando el laminado de film 16. La capa de sellado 11 constituye naturalmente uno de los lados exteriores del
laminado de film 16. La capa de soporte 18 puede ser monocapa, por ejemplo, en forma de una capa base 12, o
multicapa, por ejemplo, como compuesto de una capa base 12 y una capa de barrera 13. Como capa base 12 se
puede usar papel, aluminio o un plastico. La capa de barrera 13 es p. €j. un film de aluminio o un film metalizado.
Las capas individuales del laminado de film 16 estan conectadas entre si por laminado respectivamente p. ej. por
medio de cada vez una capa adhesiva no representada.

Para la aplicacion del laminado de film 16 como envase, el espesor de capa de la capa base 12 esta tipicamente en
el rango de 8 ym a 100 um, por ejemplo 8 um a 40 um en el caso de BOPET o 15 ym a 40 ym en el caso de
aluminio, 10 ym a 50 ym en el caso de BOPP y hasta 100 um en el caso de papel. El espesor de capa de la capa de
sellado 11 se sitla tipicamente en el rango de 10 um a 100 pm, preferentemente en el rango de 10 ym a 80 uym y de
forma muy especialmente ventajosa en el rango de 20 ym a 70 ym, y el espesor de capa de la capa de barrera 13 se
situa tipicamente en el rango de 6 pm a 25 ym en el caso de aluminio o analogamente a los espesores arriba
mencionados para la capa base 12 en el caso de laminas de polimero metalizadas. Pero también es concebible que
la capa de barrera 13 esté incorporada en la capa de sellado 11, p. ej. en forma de un film de PE-EVOH (fiim de
polietileno y copolimero de etileno y alcohol vinilico), por lo que se puede suprimir una capa de barrera propia 13.
Los espesores de capa de capas adhesivas eventuales dispuestas en medio se situa tipicamente en el rango de 1
Mm a 5 pm. Pero la capa de soporte 18 también puede contener otras capas. Asimismo, puede estar previsto
imprimir la capa de soporte 18 en el lado visible. En el caso de una capa base transparente 12 en la capa de soporte
18 también puede estar impresa una capa adyacente a la capa base 12.

Un laminado de film 16 semejante se usa para la produccion de envases para alimentos, comida para animales o
articulos de higiene, p. ej. en forma de bolsas 1 o como cierres de tipo membrana (pletina 21) de recipientes (fig. 10).
Por ejemplo, el laminado de film 16 se pliega formando el envase deseado y se sella a lo largo de los cordones de
sellado, segun esta representado p. €j. en la fig. 1 mediante una bolsa 1. El laminado de film 16 también se puede
punzonar de manera apropiada y servir como pletina 21 para el cierre de un recipiente 20, segun esta representado
en la fig. 10. Para ello la pletina 21 se sella sobre un borde periférico 22 del recipiente 20. Para ello, para la
produccién de un envase semejante estdn disponibles respectivamente maquinas de envasado adquiribles
comercialmente, que lo efectuan, por lo que aqui no se entra mas en detalle en el proceso de la produccién de tales
envases. La capa de sellado 11 del laminado de film 10 presenta al menos en los puntos en los que se sella las
estructuras de superficie 14 descritas arriba, por lo que mediante el COF alcanzado con ello se garantiza la
procesabilidad favorable del laminado de film 16 en la maquina de envasado respectiva.

En muchas aplicaciones, como maquinas FFS, se debe prestar atencion a que la fraccidon de superficie
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predominante esta prevista segun la invencion de las estructuras de superficie 14, dado que por lo demas no se da
el deslizamiento sin problemas frente a las superficies de acero de la maquina. Pero son factibles zonas no
estampadas individuales, p. ej. para el disefio de los logotipos de clientes. Pero mediante las estructuras de
superficie 14 se produce también una compresibilidad mejorada del laminado de film 16, por lo que el proceso de
sellado también se favorece en los puntos de solapamiento de varios cordones de sellado 2, 3 (segun se describe en
la fig. 1 a modo de ejemplo). Asi también se pueden compensar diferencias de espesor condicionadas por las
técnicas de fabricacion en la zona de sellado. De este modo durante el sellado se pueden comprimir mejor los
laminados de film 16 adyacentes y prensados entre las mordazas de sellado 9a, 9b, por lo que se puede reducir al
menos, idealmente impedir, la configuracion de los canales de aire 4 en la zona de solapamiento o de faltas de
estanqueidad en la zona de sellado. Simultdneamente mediante el laminado de film 16 segun la invenciéon se
garantiza que la éptica del envase, en particular en el lado de observacion del envase, no se empeore, dado que las
estructuras de superficie 14 son suficientemente pequefias, para no percibirse a simple vista de forma molesta.
Debido a las pequefias dimensiones de las estructuras de superficie 14 de la capa de sellado 11 (en particular de los
espesores) tampoco se hacen pasar estas al lado de observacion del laminado de film 16, es decir, el lado exterior
del envase.

Dado que tales filmes estampados de la capa de sellado 11 se pueden producir a partir de p. ej. PE también
mediante extrusién de film plano, lo que actualmente solo es el caso para laminas lisas de PP, también se pueden
usar materias primas de PE con MFI (Melt Flow Index, indice de fluidez en caliente) mas elevado. Gracias a esta
fluencia mejorada del material de film 16 se puede favorecer adicionalmente el cierre de los canales de aire durante
el sellado o la prevencioén de faltas de estanqueidad en el cordén de sellado.

El efecto del film de sellado 10 segun la invencién en un laminado de film 16 durante el sellado se explica mediante
un ejemplo en forma de bolsas 1. Para ello con una maquina de envasado adquirible comercialmente, aqui una asi
denominada maquina vertical de formado, llenado y sellado (vertical FFS, Form Fill Seal), con un laminado de fiim A
y un laminado de film B se generan bolsas, segun esta representado en la fig. 1, y a continuacién se examina la
estanqueidad de las bolsas fabricadas de esta manera. A este respecto se ha variado la temperatura de sellado Ta
del sellado del corddn transversal 3 y el tiempo de sellado ts, a fin de determinar para cada temperatura de sellado
Taq el minimo tiempo de sellado ts para la maxima productividad, como numero A de bolsas producidas por minuto. El
tiempo de sellado ts influye en el tiempo de ciclo tz, es decir, el tiempo que se necesita para la producciéon de una
bolsa. La temperatura de sellado para el corddn longitudinal 2 se ha dejado a este respecto igualmente a 160 °C. Se
han producido para cada juego de parametros respectivamente 30 paquetes y se ha examinado la estanqueidad. El
examen de la estanqueidad se realizdé en un bafio de agua con una depresién de 650 mbar. A este respecto, las
bolsas estan bajo el agua y el aire por encima del agua se evacua en la depresion. De este modo, el aire residual
encerrado en las bolsas se sopla y hace fallar el cordén de sellado en el caso de dafios, lo que es visible en el agua
mediante las burbujas de aire que se originan.

Como laminado de film a se usa un laminado convencional con una capa base 12 de BOPET con un espesor de
capa de 12 ym y una capa de sellado 11 pegada con ella con un film de PE liso, usual, producido por extrusiéon de
lamina soplada, hecho principalmente de LDPE con un espesor de capa de 60 pm, un peso por unidad de superficie
de 55g/m? y una temperatura de fusion de 113 °C. El film de sellado 10 de la capa de sellado 11 dotado con 400
ppm de ESA como aditivo de deslizamiento (valor S 24 000) y 2000 ppm de medio antibloqueo tiene un COF
(estatico/dinamico) de 0,34/02,7 contra si mismo y de 0,20/0,16 contra el acero. EI COF estatico se refiere al COF en
el caso de falta de movimiento relativo y el COF dinamico al COF en el caso de un movimiento relativo.

Como laminado de film B se usa un laminado con una capa base 12 de BOPET con un espesor de capa de 12 ymy
una capa de sellado 11 estampada, pegada con ella segun la invencion y adquirible comercialmente como lamina
para aplicaciones médicas y de higiene con estructuras de superficie 14. Las estructuras de superficie 14 estan
realizadas aqui como estructuras de estampado en forma de estructuras hexagonal que sobresalen de la superficie
(tabla 1, film de sellado n.° 4). Como capa de sellado 11 se usa un film de sellado en forma de un film de PE hecho
principalmente de LLDPE C4 buteno mas barato con un espesor de capa medio de 51,31 ym y un peso por unidad
de superficie de 50g/m? y una temperatura de fusion de 121 °C. Esta capa de sellado 11 tiene, debido a las
estructuras de superficie 14 también sin aditivos de deslizamiento cualesquiera como ESA y aditivos antibloqueo, un
COF (estatico/dinamico) de 0,38/0,35 contra si mismo y de 0,20/0,18 contra el acero. Por consiguiente, el laminado
de film segun la invencién con el COF se sitla exactamente en el rango deseado para el tratamiento posterior de
tales filmes en maquinas de envasado corrientes. Durante los ensayos siguientes en el tratamiento en una maquina
de envasado en forma de una instalacion vertical de formado, llenado y sellado (VFFS) tampoco se han observado
como confirmacién problemas respectivos en el tratamiento.

El resultado esta representado en la tabla 3.

10



ES 2772932 T3

Tabla 3
Laminado de film A (comparacion) Laminado de film B (invencién)

ts [s] [tz[s] [A ta [°C] Densidad de paquete Densidad de paquete

0,30 (0,55 |109 (150 °C 60 % 83 %

0,25 |05 120 (160 °C 90 % 97 %

0,20 (0,45 |133 [165°C 23% 97 %

0,25 |05 120 [165°C 100 % 100 %

0,20 (0,45 |133 [170°C 23% 97 %

Segun se puede deducir de la tabla 3, el tiempo de sellado ts se puede acortar con un laminado de film B segun la
invencion, lo que también repercute directamente en el nimero A de bolsas producidas por minuto. Esto se consigue

5 con una materia prima econémica y una cantidad de material menor. Esto es tanto mas destacado cuando la
preparacion de film de la capa de sellado 11 todavia no se ha optimizado de ninguna manera. El efecto solo se lleva
a cabo debido a la compresibilidad mejorada por las estructuras de superficie 14 en la capa de sellado 11.
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REIVINDICACIONES

1. Envase en bolsa producido de un laminado de film (16) a partir de una capa de soporte (18) y un film de sellado
(10) que configura una capa de sellado (11), donde el envase en bolsa esta producido mediante plegado y sellado
del laminado de film (16), con lo que se originan cordones de sellado superpuestos (2, 3), caracterizado porque el
film de sellado (10) esta producido de un polimero sellable con un espesor de capa en el rango de 10 um a 100 ym,
preferentemente de 10 um a 80 ym y de forma muy especialmente preferida en el rango de 20 ym a 70 ym, donde
las estructuras de superficie (14) estan incorporadas en un primer lado (15) del film de sellado (10) al menos en los
puntos en los que se sella, donde el espesor mas grande (h2) del film de sellado (10) es al menos un 10 % mayor
que el espesor mas pequeiio (h1) del film de sellado (10) y la extension lateral mas grande (b1, bz) de las estructuras
de superficie (14) es menor de 500 uym y al film de sellado (10) esta afiadido un aditivo de deslizamiento en una
cantidad que da un valor S menor de 10 000, preferentemente menor de 5000, porque en un primer lado del film de
sellado (10) estan configuradas las estructuras de superficie (14) y un segundo lado opuesto del film de sellado (10)
esta conectado con la capa de soporte (18) del laminado de film (16) y porque durante el sellado, los laminados de
film (16) adyacentes entre si se prensan y comprimen con el film de sellado (10), en particular en la zona de
solapamiento de varios cordones de sellado (2, 3), a fin de evitar la configuracion de canales de aire (4) en la zona
de solapamiento.

2. Envase en bolsa segun la reivindicaciéon 1, caracterizado porque el film de sellado (10) esta producido sin
agregacioén de un aditivo de deslizamiento.

3. Envase en bolsa segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque el espesor mas grande (h2) del film de sellado
(10) es como maximo un 300 % mayor que el espesor mas pequefio (h1) del film de sellado (10).

4. Envase en bolsa segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado porque la extension lateral mas grande (b1, bz2) de las
estructuras de superficie (14) es menor de 400 um, preferentemente menor de 250 um.

5. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque las estructuras de superficie
(14) estan orientadas diagonalmente respecto a la direccién longitudinal del film de sellado (10).

6. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque las estructuras de superficie
(14) estan configuradas sobresaliendo del primer lado (15) del film de sellado (10).

7. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque las estructuras de superficie
(14) estan configuradas como depresiones en el primer lado (15) del film de sellado (15).

8. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque las estructuras de superficie
(14) estan configuradas con una superficie base hexagonal.

9. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porque el film de sellado (10) es
film de poliolefina, preferentemente un film de polietileno o film de polipropileno, producido preferentemente en el
procedimiento de extrusion de film plano o procedimiento de extrusién de film soplado.

10. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porque el film de sellado (10) esta
libre de aditivos antibloqueo.

11. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque la capa de sellado (11)
presenta un espesor de capa promedio en el rango de 10 yum a 100 um, preferentemente 10 ym a 80 um y de forma
muy especialmente preferida en el rango de 20 um a 70 ym.

12. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque la capa de soporte (18)
comprende una capa base (12).

13. Envase en bolsa segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque la capa de soporte (18)

comprende una capa base (12) y una capa de barrera (13), donde la capa de barrera esta dispuesta entre la capa
base (12) y la capa de sellado (11).
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