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METODO PARA PRODUZIR UMA TIRA, E, TIRA INTERNA USADA
PARA SELAR O RECIPIENTE. A invencdo fornece um recipiente de
acondicionamento com uma tira interna a qual pode selar, com
confianga do lado inferior, uma abertura formada no topo do recipiente
e a qual pode ser facilmente e precisamente rompida préxima a borda
da abertura quando um selo é despelado; um processo para a
produgédo da tira interna; e uma tira interna para recipientes. Um
recipiente de acondicionamento tendo uma abertura para o alimento
fluido no topo, cuja abertura é protegida com um selo do lado superior,
e sendo fornecida com uma tira interna a qual é fundida a ambas
superficies traseira na periferia da abertura e a face interior do selo
para selar a abertura do lado inferior, segunda a qual a tira interna
compreende uma camada externa de polietileno de baixa densidade
linear tendo a espessura de 3 a 7 ym, uma camada interna de
polietileno de baixa densidade tendo uma espessura de 7 a 15 pm,
uma camada de agente adesivo tendo uma espessura de 3 a 6 um,
uma camada de barreira de copolimero de etileno/alcool vinilico tendo
um teor de etileno de 40 a 44 moles e uma espessura de 4 a 7 ym,
outra camda de agente adesivo tendo uma espessura de 3 a 6 pm,
outra camada interna de polietileno de baixa densidade tendo uma
espessura de 7 a 15 ym, e outra camada externa de polietileno de
baixa densidade tendo uma espessura de 3a 7 pm.
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tem corpo principal do recipiente de acondicionamento, uma se¢do de
abertura fornecida no topo do recipiente para verter o alimento liquido, um
dispositivo de abertura tal como um bico, uma tampa, ou uma cobertura, e um
selo, ou uma palha. Figura 2 ilustra um exemplo do recipiente de
acondicionamento selado com um selo 4. Esse recipiente de
acondicionamento 1 tem um corpo principal 2, e uma se¢do de abertura 3
fornecida no topo do recipiente para um alimento fluido.

A secdo de abertura 3 no exemplo acima € formada com um
furo pontilhado obtido pontilhando um material de acondicionamento
laminado usado como um material de parede para o recipiente na se¢do de
topo.

Figura 1 € uma vista transversal ilustrando a secdo de abertura
e uma parte em volta da segcdo de abertura. Para selar a se¢do de abertura 3, a
secdo de abertura 3 € coberta com um selo 4 e selada de acima do selo 4 ao
longo da circunferéncia externa 3a da se¢do de abertura 3. Além disso, a
se¢do de abertura 3 € coberta com uma tira interna 5 sob a se¢éo de abertura
3, e uma superficie inferior da circunferéncia externa 3a da se¢do de abertura
3 e uma superficie interna do selo 4 sfo ligados por fusdo um ao outro para
selagem.

A tira interna usada para selar a se¢do de abertura do lado
interno ¢ produzida, por exemplo, laminando uma pelicula de polietileno, uma
pelicula de cloreto de polivinilideno, e uma pelicula de polietileno com
adesivo e por meio de laminagdo a seco. O selo € formado com uma pelicula
de aluminio e revestindo uma camada de resina de polietileno sobre pelo
menos uma das superficies internas.

Para verter o alimento liquido para beber, uma aba de uma
parte ndo selada do selo 4 € puxada para cima e a tira interna é rompida em
uma parte proxima a uma parte da borda da secfio de abertura para puxar para

fora o selo 4 e romper um selo para a se¢do de abertura 3.
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Foi revelado um recipiente de acondicionamento na qual a
se¢do de abertura € coberta com um selo e o selo € aderido sem qualquer pino
pressionando a tira interna com ar do lado interno (referéncia ao documento 1
da patente).

[DOCUMENTO 1 DA PATENTE] PUBLICACAO DA
PATENTE JAPONESA N° 2002-321717
REVELACAO DA INVENCAO
PROBLEMAS A SER RESOLVIDOS PELA INVENCAO

Um objeto da presente invengdo é fornecer um recipiente de

acondicionamento tendo uma sec@o de abertura fornecida no topo de sua
superficie da parede, a se¢do de abertura de maneira estanque selada sob uma
tira interna, e também capaz de fornecer uma face de borda excelente porque
a tira interna é facilmente rompida em uma parte proxima da se¢do de
abertura com um dispositivo de abertura quando a se¢do de abertura é para
estar ndo selada.

Outro objeto da presente invencdo € fornecer um método de
eficientemente produzir uma tira interna tendo propriedades excelentes
simultaneamente co-extrusando camadas que constituem a tira interna.

Ainda outro objeto da presente invengfo ¢é fornecer tira interna
tendo uma excelente fungdo a qual pode de maneira estanque selar uma se¢do
de abertura de um recipiente debaixo e também pode facilmente e
precisamente ser rompida em uma parte préxima de uma parte da borda da
secdo de abertura em associagio com uma operacdo de nfo selagem de um
dispositivo de abertura quando a se¢fo de abertura € para estar nio selada.

MEIOS DE RESOLVER OS PROBLEMAS

Para resolver os problemas conforme descritos acima, a

presente invengdo fornece um recipiente tendo uma segéo de abertura para um
alimento fluido fornecido em um topo do mesmo, um dispositivo de abertura

acima da se¢do de abertura, e uma tira interna usada para de maneira estanque
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selar uma superficie inferior da se¢do de abertura do lado inferior e ao longo
da circunferéncia externa da se¢do de abertura. A tira interna é um laminado
incluindo uma camada externa de polietileno de baixa densidade e linear
tendo a espessura da camada na faixa de 1 a 9 microns e mais preferivelmente
na faixa de 3 a 7 microns; uma camada intermediaria de polietileno de baixa
densidade tendo a espessura da camada na faixa de 5 a 17 microns e mais
preferivelmente na faixa de 7 a 15 microns; uma camada de agente adesivo
tendo a espessura da camada na faixa de 1 a 8 microns e mais preferivelmente
na faixa de 3 a 6 microns; uma camada de barreira de copolimero de etileno-
alcool vinilico com o teor de etileno na faixa de 35 a 49 moles, mais
preferivelmente na faixa de 40 a 44 moles e também tendo a espessura da
camada na faixa de 2 a 9 microns e mais preferivelmente na faixa de 4 a 7
microns; uma camada de agente adesivo tendo a espessura da camada na faixa
de 1 a 8 microns e mais preferivelmente na faixa de 3 a 6 microns; uma
camada de polietileno de baixa densidade tendo a espessura da camada na
faixa de 7 a 15 microns; e uma camada externa de polietileno de baixa
densidade e linear tendo a espessura da camada na faixa de 1 a 9 microns e
mais preferivelmente na faixa de 3 a 7 microns. As camadas sio laminadas na
ordem como descrita acima.

Em um aspecto preferivel da presente invencdo, o polietileno
de baixa densidade linear é preparado usando catalisador de metaloceno.

Em um aspecto preferivel da presente invencéo, densidade do
polietileno de baixa densidade linear estd na faixa de 0,915 a 0,930, e mais
preferivelmente na faixa de 0,917 a 0,923.

O método para produzir tira interna de acordo com a presente
invengdo ¢ empregado para produzir tira interna usada para selar um
recipiente tendo uma secfo de abertura fornecida em seu topo para um
alimento fluido e também tendo um dispositivo de abertura fornecido acima

da abertura selando uma superficie inferior da se¢do de abertura ao longo da
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circunferéncia externa da mesma do lado inferior. Esse método inclui uma
etapa de co-extrusar polietileno de baixa densidade linear tendo a densidade
na faixa de 0,905 a 0,922 e mais preferivelmente na faixa de 0,911 a 0,920,
polietileno de baixa densidade tendo a densidade na faixa de 0,915 a 0,930 e
mais preferivelmente na faixa de 0,917 a 0,923, adesivo incluindo polietileno
de baixa densidade linear modificado por enxerto quimicamente ligando
grupo funcional com copolimero de etileno-alcool polivinilico, uma camada
de copolimero de etileno-alcool polivinilico com o teor de etileno na faixa de
35 a 49 moles e mais preferivelmente na faixa de 40 a 44 moles, adesivo
incluindo polietileno de baixa densidade linear modificado com enxerto
quimicamente ligando grupo funcional com copolimero de etileno-adlcool
vinilico, polietileno de baixa densidade tendo a densidade na faixa de 0,915 a
0,930 e mais preferivelmente na féixa de 0,917 a 0,923, e polietileno de baixa
densidade linear na faixa de 0,905 a 0,922 e mais preferivelmente na faixa de
0,911 a 0,920 na ordem descrita acima para obter tira interna a qual é um
laminado incluindo uma camada externa de polietileno de baixa densidade
com a espessura da camada na faixa de 1 a 9 microns e mais preferivelmente
na faixa de 3 a 8 microns, uma camada intermediaria de polietileno de baixa
densidade com a espessura da camada na faixa de 5 a 17 microns e mais
preferivelmente na faixa de 7 a 15 microns, uma camada de agente adesivo
com a espessura da camada na faixa de 1 a 8 microns e mais preferivelmente
na faixa de 3 a 6 microns, uma camada de copolimero de etileno-alcool
vinilico com o teor de etileno na faixa de 35 a 49 moles e mais
preferivelmente na faixa de 40 a 44 moles e também a espessura da camada
na faixa de 2 a 9 microns e preferivelmente na faixa de 4 a 7 microns, uma
camada de agente adesivo com a espessura da camada na faixa de 1 a 8
microns e mais preferivelmente na faixa de 3 a 6 microns, uma camada
intermedidria de polietileno de baixa densidade com a espessura da camada na

faixa de 5 a 17 microns e mais preferivelmente na faixa de 7 a 15 microns, e

nov
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inven¢do tem uma segdo de abertura fornecido no topo da superficie da
parede, ¢ a se¢do de abertura é selada com tira interna tendo uma estrutura
com sete camadas especificas de acordo com a presente invengdo, e
especialmente a camada externa de polietileno de baixa densidade linear tem
a espessura da camada Otima especifica e a densidade otima especifica, de
modo que a tira interna tem a excelente capacidade de selagem e pode de
maneira estanque selar a secéio de abertura fornecida no topo da superficie da
parede do recipiente do lado inferior.

Quando a se¢do de abertura de maneira estanque selada € ndo
selada, porque a tira interna tem a estrutura com 7 camadas especifica de
acordo com a presente inven¢do, especialmente a camada de barreira de
copolimero de etileno-alcool vinilico tem a espessura da camada O6tima
especifica e o teor de etileno 6timo especifico, e a camada intermediaria de
polietileno de baixa densidade tem a espessura da camada 6tima especifica e a
densidade otima especifica, a tira interna tema excelente propriedade de
rompimento, e, portanto, quando o selo é despelado, a tira interna pode
facilmente e precisamente ser rompida em uma posi¢do proxima a uma parte
da borda da se¢do de abertura.

No método para produzir tira interna de acordo com a presente
invencdo, simultaneamente co-extrusando camadas constituintes da tira
interna, a tira interna tendo excelentes propriedades podem eficientemente ser
produzidas. Especialmente, o agente adesivo inclui polietileno de baixa
densidade como a base e ¢ modificado por enxerto por um grupo funcional
capaz de quimicamente reagir com o copolimero de etileno-dlcool vinilico.
Esse agente adesivo tem a compatibilidade com o polietileno de baixa
densidade linear usado na camada externa, e o grupo funcional modificado
por enxerto pode quimicamente reagir com o copolimero de etileno-alcool
vinilico, de modo que o agente adesivo tem as excelentes propriedades de

adesdo com a camada de barreira.

N1z~
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A tira interna de acordo com a presente invengdo pode de
maneira estanque selar a se¢do de abertura do recipiente do lado inferior, e
também pode facilmente e precisamente ser rompida em uma posi¢do
préxima de uma parte da borda da abertura em associagdo com uma operacio
de ndo selagem da abertura com um dispositivo de abertura.
BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Figura 1 € uma vista transversal ilustrando uma secdo de

abertura e uma parte proxima a segdo de abertura.
Figura 2 € uma vista em perspectiva ilustrando um exemplo de

um recipiente de acondicionamento.

DESCRICAO DOS SINAIS

Recipiente de acondicionamento

corpo principal do recipiente de acondicionamento

1

2

3. sec¢do de abertura
4. selo

5

tira interna
MELHOR MANEIRA DE REALIZAR A INVENCAO

Uma modalidade da presente inven¢do € descrita em detalhe

abaixo.

Um recipiente de acondicionamento de acordo com a presente
invengdo tem uma sec¢@o de abertura para um alimento fluido fornecida em
um topo do mesmo, e a se¢do de abertura é protegida com um selo do lado
superior, e além disso, o recipiente de acondicionamento tem uma tira interna
para de maneira estanque selar a se¢do de abertura do lado inferior selando
uma superficie inferior da se¢fo de abertura e uma superficie interna do selo
juntas.

Uma forma, uma estrutura, e um material do recipiente de
acondicionamento podem livremente ser selecionados e mudados. Por

exemplo, a presente invengdo € aplicavel a um recipiente de papel de abertura
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por cima, um recipiente de papel em forma de tijolo, um recipiente de papel
tetraédrico, um recipiente hibrido de plastico-papel, e um recipiente em forma
de copo.

Figura 2 ¢ um exemplo de um recipiente de acondicionamento
de acordo com uma modalidade da presente inven¢do. Um recipiente de
acondicionamento 1 tem um corpo principal do recipiente 2 e uma sec¢fo de
abertura 3 para um alimento fluido fornecido em seu topo.

Figura 1 é uma vista transversal ilustrando a se¢do de abertura
¢ uma parte do recipiente proxima a se¢do de abertura. Um material para um
material de acondicionamento laminado usado para formar a parte do topo
inclui, por exemplo, uma camada mais externa de polietileno 2a, uma camada
de base de papel 2b, uma camada de folha de aluminio 2d, e uma camada
mais interna de polietileno 2¢. A segfio de abertura 3 € coberta com o selo 4
incluindo a camada de folha de aluminio e a camada interna de polietileno, e é
de maneira estanque selada selando uma superficie de topo da abertura ao
longo da circunferéncia externa 3a e uma superficie interna do selo 4 (camada
interna de polietileno). A se¢do de abertura 3 “é coberta com tira interna 5 do
lado inferior da sec@o de abertura 3, e a se¢do de abertura 3 é de maneira
estanque selada selando uma superficie inferior da se¢do de abertura ao longo
da circunferéncia externa 3a e a superficie interna do selo 4 com a tira interna
5.

A tira interna de acordo com a modalidade da presente
invencdo € um laminado com uma estrutura com 7 camadas incluindo uma
camada de polietileno de baixa densidade com a espessura da camada na faixa
de 1 a 9 microns e mais preferivelmente na faixa de 3 a 7 microns, e tendo
uma densidade preferivelmente na faixa de 0,911 a 0,917, uma camada
intermedidria de polietileno de baixa densidade com a espessura da camada na
faixa de 5 a 17 microns e mais preferivelmente na faixa de 7 a 15 microns, e

tendo uma densidade preferivelmente na faixa de 0,917 a 0,923, uma camada
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de agente adesivo com a espessura da camada na faixa de 1 a 8 microns e
mais preferivelmente na faixa de 3 a 6 microns, uma camada de copolimero
de etileno-dlcool vinilico com o teor de etileno na faixa de 35 a 49 moles e
mais preferivelmente na faixa de 40 a 44 moles e também a espessura da
camada na faixa de 2 a 9 microns e preferivelmente na faixa de 4 a 7 microns,
uma camada de agente adesivo com a espessura da camada na faixa de 1 a 8
microns e mais preferivelmente na faixa de 3 a 6 microns, uma camada
intermediaria de polietileno de baixa densidade com a espessura da camada na
faixa de 5 a 17 microns e mais preferivelmente na faixa de 7 a 15 microns, e
tendo a densidade na faixa de 0,917 a 0,923, e uma camada externa de
polietileno de baixa densidade linear com a espessura da camada na faixa de 1
a 9 microns e mais preferivelmente na faixa de 3 a 7 microns, e tendo a
densidade preferivelmente na faixa de 0,911 a 0,917 as quais sdo laminadas
na ordem descrita acima.

A tira interna descrita acima tem a espessura especifica da
camada, a estrutura de 7 camadas, a camada especifica de barreira, uma
estrutura em camada selante, de modo que os efeitos observaveis da presente
inveng¢&o sdo fornecidos.

Um polietileno de baixa densidade linear usado para uma
camada externa da tira interna de acordo com a modalidade da presente
invengdo & polietileno de baixa densidade linear tendo uma pequena
distribui¢do de peso molecular. Em uma modalidade preferida, o polietileno
de baixa densidade linear € produzido usando catalisador de metaloceno.

Uma resina adesiva (agente adesivo) usado para laminar uma
camada de barreira ¢ uma camada intermediaria da tira interna descrita acima
¢, por exemplo, polietileno de baixa densidade linear, copolimero de etileno-
acetato de vinila (EVA), ou iondmero (IO) preparado reticulando moléculas
em copolimero de vinil etileno com acido metacrilico com ions de metal,

copolimero de etileno acido metacrilico (EMAA), copolimero de etileno com



10

15

20

25

11

acido acrilico (EAA), copolimero de etileno-acetato de vinila (EVA) e
polimero obtido desnaturando qualquer dos polimeros acima.

Resina adesiva (um agente adesivo) preferivel adaptado para
usar sob as condi¢des acima € um agente adesivo incluindo polietileno de
baixa densidade modificado por enxerto quimicamente ligando grupo
funcional com copolimero de etileno-alcool vinilico.

Essa resina adesiva tem um grupo funcional introduzido por
meio de uma reagéo de enxerto, e resina como a base € polietileno de baixa
densidade, preferivelmente polietileno de baixa densidade linear. O grupo
funcional € capaz de quimicamente reagir com o copolimero de etileno-dlcool
vinilico. Com essa camada de resina adesiva, o grupo funcional quimicamente
reage com o copolimero de etileno-alcool vinilico para ser ligado com a
camada de barreira de maneira estanque. Por outro lado, o grupo funcional
tem a compatibilidade com o polietileno de baixa densidade da camada
intermediaria unindo a resina de base e de maneira estanque liga-se com a
camada intermediaria.

Resina adesiva preferivel tem um MFR na faixa de 3,8 a 4,2,
uma densidade na faixa de 907 a 910, e o ponto de amolecimento Vicat na
faixa de 72°C a 76°C.

Métodos de laminagfo convencionais podem ser empregados
como um método para produzir uma estrutura laminada para essa tira interna.
Os métodos disponiveis para esse proposito incluem, por exemplo, o método
de laminagdo por co-extrusdo nesse propoOsito nas quais as resinas que
constituem a estrutura lamina sfo extrusadas por fusfo das extrusoras
respectivamente e a pluralidade de camadas de resina sfo laminadas; a
laminagdo térmica nas quais as peliculas de’ polietileno para as camadas
interna e externa sfo termicamente aplicadas via um agente adesivo
(incluindo um agente de fixagdo-revestimento) em uma pelicula da barreira, o

método de laminacdo de extrusdo por fusdo nas quais pelicula de polietileno

ViZad



10

15

20

25

12

para as camadas interna e externa sdo simultaneamente ou seqiiencialmente
extrusadas por fusfo das extrusoras ou o semelhante e aplicadas sobre a
pelicula da camada de barreira, e o método de laminag&o por sanduiche.

Um meétodo de producdo preferivel adaptado para usar nessa
modalidade é o método de laminagio por co-extrusio.

Esse método inclui uma etapa de co-extrusar polietileno de
baixa densidade linear tendo a densidade na faixa de 0,905 a 0,922 e mais
preferivelmente na faixa de 0,911 a 0,920, polietileno de baixa densidade
tendo a densidade na faixa de 0,915 a 0,930 e mais preferivelmente na faixa
de 0,917 a 0,923, um agente adesivo incluindo polietileno de baixa densidade
linear enxertado desnaturado quimicamente ligando grupo funcional com
copolimero de etileno-alcool vinilico, copolimero de etileno-dlcool vinilico
com o teor de etileno na faixa de 35 a 49 moles e mais preferivelmente na
faixa de 40 a 44 moles, um agente adesivo incluindo polietileno de baixa
densidade linear enxertado desnaturado quimicamente ligando um grupo
funcional com copolimero de etileno-dlcool vinilico, polietileno de baixa
densidade tendo a densidade na faixa de 0,915 a 0,930 e mais preferivelmente
na faixa de 0,917 a 0,923, e um polietileno de baixa densidade linear na faixa
de 0,905 a 0,922 e mais preferivelmente na faixa de 0,911 a 0,920 na ordem
descrita acima.

No meétodo para produzir uma tira interna de acordo com a
modalidade da presente invengfo, simultaneamente co-extrusando camadas
constituintes da tira interna, a tira interna tendo excelentes propriedades pode
eficientemente ser produzida.

EXEMPLOS

A presente invencdo é descrita em detalhe abaixo com

referéncia aos varios exemplos.

EXEMPLO 1

Polietileno de baixa densidade linear catalisado por

(i
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metaloceno (mLLDPE) (tendo a densidade de 0,920) produzido usando
catalisador de metaloceno, polietileno de baixa densidade (LDPE) (tendo a
densidade de 0,923), um agente adesivo (Ad) (tendo o MFR de 4,0, a
densidade de 0,909, e o ponto de amolecimento Vicat de 74°C, nome do
produto: ADMER NF559 produzido por Mitsui Chemicals, Inc) incluindo
polietileno de baixa densidade linear modificado por enxerto, e copolimero de
etileno-alcool vinilico (EVOH) (tendo o teor de etileno de 40 moles) sdo
preparados.

As resinas descritas acima sdo aquecidas e fundidas e as
resinas fundidas sdo alimentadas em uma matriz de co-extrusdo na ordem de
mLLDPE/LDPE/Ad/EVOH/AJ/LDPE/mLLDPE, e moldadas em uma
pelicula. A pelicula de multicamadas moldadas tema uma estrutura em
camadas incluindo mLLDPE (com a espessura da camada de 5
microns)/LDPE (com a espessura da camada de 1 micron)/Ad (com a
espessura da camada de 5 microns)/EVOH (com a espessura da camada de 6
microns)/Ad (com a espessura da camada de 5 microns)/LDPE (com a
espessura da camada de 11 microns/mLLDPE (com a espessura da camada de
5 microns).

EXEMPLO 2

Resinas fundidas sdo alimentadas em uma matriz de co-
extrusdo na ordem de mLI.DPE (com a densidade de 0,912)/LDPE (com a
densidade de 0,917))Ad /EVOH (com o teor de etileno de 43
moles)/Ad/LDPE (com a densidade de 0,917)/mLLDPE (com a densidade de
0,912) e moldadas em uma pelicula.

A pelicula de multicamadas obtida tem uma estrutura em
camada incluindo mLLDPE (com a espessura da camada de 7 microns)/LDPE
(com a espessura da camada de 13 microns)/Ad (com a espessura da camada
de 5 microns)/EVOH (com a espessura da camada de 6 microns)/Ad (com a

espessura da camada de 5 microns)/LDPE (com a espessura da camada de 13
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microns/mLLDPE (com a espessura da camada de 7 microns).
EXEMPLO 3
Resinas fundidas sd@o alimentadas em uma matriz de co-
extrusdo na ordem de mLLDPE (com a densidade de 0,907)/LDPE (com a
densidade de 0,923)/Ad /EVOH (com o teor de etileno de 35
moles)/Ad/LDPE (com a densidade de 0,923)/mLLDPE (com a densidade de

0,907) e moldadas em uma pelicula.

A pelicula de multicamadas obtida tem uma estrutura em
camada incluindo mLLDPE (com a espessura da camada de 5 microns)/LDPE
(com a espessura da camada de 11 microns)/Ad (com a espessura da camada
de 5 microns)/EVOH (com a espessura da camada de 6 microns)/Ad (com a
espessura da camada de 5 microns)/LDPE (com a espessura da camada de 11
microns/mLLDPE (com a espessura da camada de 5 microns).

EXEMPLO 4

Resinas fundidas sdo alimentadas em uma matriz de co-
extrusdo na ordem de mLLDPE (com a densidade de 0,912YLDPE (com a
densidade de 0,930)/Ad /EVOH (com o teor de etileno de 40
moles)/Ad/LDPE (com a densidade de 0,930)/mLLDPE (com a densidade de
0,912) e moldadas em uma pelicula.

A pelicula de multicamadas obtida tem uma estrutura em
camada incluindo mLLDPE (com a espessura da camada de 5 microns)/LDPE
(com a espessura da camada de 11 microns)/Ad (com a espessura da camada
de 5 microns)/EVOH (com a espessura da camada de 6 microns)/Ad (com a
espessura da camada de 5 microns)/L.DPE (com a espessura da camada de 11
microns/mLLDPE (com a espessura da camada de 5 microns).

| EXEMPLO COMPARATIVO
Polietileno de baixa densidade linear (mLLDPE) (com a

densidade de 0,920), um agente adesivo (Ad) (tendo o MFR de 4,0, a

densidade de 0,909, e o ponto de amolecimento Vicat de 74°C, nome do

/11
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produto: ADMER NF559 feito por Mitsui Chemicals, Inc) incluindo
polietileno de baixa densidade linear enxertado desnaturado, e copolimero de
etileno-alcool vinilico (EVOH) )(tendo um teor de etileno de 40 moles) séo
preparados sem usar polietileno de baixa densidade (LDPE).

As resinas descritas acima sdo aquecidas e fundidas, e as
resinas fundidas sfo alimentadas em uma matriz de co-extrusdo na ordem de
mLLDPE/Ad/EVOHAdJ/mLLDPE, e moldadas em uma pelicula.

A pelicula de multicamadas moldada tem uma estrutura
incluindo mLLDPE (com a espessura da camada de 15 microns)/Ad (com a
espessura da camada de 5 microns) EVOH (com a espessuré da camada de 6
microns)/Ad (com a espessura da camada de 5 microns) /mLLDPE (com a
espessura da camada de 15 microns).

EXEMPLO COMPARATIVO 2

As resinas descritas acima sdo moldadas em uma pelicula na
mesma forma como aquelas no exemplo 1, exceto que o ponto que o
polietileno de baixa densidade linear (mLLDPE) produzido com o catalisador
de metaloceno ndo é usado.

A pelicula de multicamadas moldada tem uma estrutura
incluindo LDPE (com a espessura da camada de 11 microns)/Ad (com a
espessura da camada de 5 microns)/ EVOH (com a espessura da camada de 6
microns)/Ad (com a espessura da camada de 5 microns) /LDPE (com a
espessura da camada de 11 microns).

AVALIACAO DOS VARIOS TIPOS DE TIRA INTERNA

Vérios tipos de tira interna s@o obtidos das peliculas de

multicamadas obtidas nos exemplos descritos acima. Uma sec¢do de abertura é
selada do lado inferior selando uma superficie inferior da secdio de abertura
selada com um selo de um recipiente de papel mostrado na figura 2 ao longo
de sua circunferéncia externa usando os varios tipos de tira interna.

Como a tira interna é rompida em uma parte préxima a uma
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parte da margem da segdo de abertura quando despela o selo do recipiente de
papel usando a tira interna do exemplo acima para ndo despelar a seg¢do de
abertura ¢ visualmente observado.

Como resultado da observagdo, nos recipientes usando a tira
interna produzida nos exemplos 1 a 4 e no exemplo comparativo 2, a tira
interna é cortada precisamente, quando o selo é despelado, sem a tira se
estender na area préxima a uma parte da margem da se¢do de abertura, nem
com uma parte da tira deixada no pescogo ou pequenos pedacos. Por outro
lado, no recipiente usando a tira interna produzida no exemplo comparativo 1,
a tira interna se estende em uma parte proxima da parte da margem da sec¢io
de abertura e uma parte da tira interna permanece no pesco¢o € pequenos
pedagos apds a tira interna ser rompida.

Como a se¢do de abertura dos recipientes de papel usando a
tira interna produzida em cada dos exemplos acima e um selo é selado é
avaliado. Como resultado da avaliagdo, é reconhecido que excelentes
caracteristicas de selagem sfo fornecidas nos recipientes usando a tira interna
produzida em cada dos exemplos 1 a 4 e no exemplo comparativo 1. Ao
contrario, as excelentes caracteristicas de selagem nfo sfo fornecidas no
recipiente usando a tira interna produzida no exemplo comparativo 2.

E para ser entendido que a presente invencdo nfo € limitada a
modalidade especifica descrita acima, e varias mudangas e modifica¢Bes
podem ser feitas sem se afastar do espirito e escopo da presente inveng&o.

APLICABILIDADE INDUSTRIAL

Um recipiente de acondicionamento de acordo com a presente
inveng¢do pode ser aplicado ao recipiente de papel de acondicionamento

enchido com um alimento fluido tal como suco ou leite.

2"
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REIVINDICACOES

1. Recipiente de acondicionamento, caracterizado pelo fato de

que tem uma secdo de abertura para um alimento fluido fornecido em um topo
do mesmo, um dispositivo de abertura acima da seg¢do de abertura, € uma tira
interna usada para de maneira estanque selar uma superficie inferior da sec¢io
de abertura do lado inferior € ao longo da circunferéncia externa da se¢éo de
abertura, segundo a qual tira interna ¢ um laminado incluindo uma camada
externa de polietileno de baixa densidade e linear tendo a espessura da
camada na faixa de 1 a 9 microns; uma camada intermediaria de polietileno
de baixa densidade tendo a espessura da camada na faixa de 5 a 17 microns;
uma camada de agente adesivo tendo a espessura da camada na faixade 1 a 8
microns; uma camada de barreira de copolimero de etileno-alcool vinilico
com o teor de etileno na faixa de 35 a 49 moles, e também tendo a espessura
da camada na faixa de 2 a 9 microns; uma camada de agente adesivo tendo a
espessura da camada na faixa de 1 a 8 microns; uma camada de polietileno de
baixa densidade tendo a espessura da camada na faixa de 5 a 17 microns; e
uma camada externa de polietileno de baixa densidade e linear tendo a
espessura da camada na faixa de 1 a 9 microns as quais sdo laminadas na
ordem como descrita acima.

2. Recipiente de acondicionamento de acordo com a

reivindicac@o 1, caracterizado pelo fato de que a tira interna incluindo uma
camada externa de polietileno de baixa densidade linear com a espessura na
faixa de 3 a 7 microns; uma camada intermedidria de polietileno de baixa
densidade tendo a espessura da camada na faixa de 7 a 15 microns; uma
camada de agente adesivo tendo a espessura da camada na faixa de 3 a 6
microns; uma camada de barreira de copolimero de etileno-alcool vinilico
com o teor de etileno na faixa de 40 a 44 moles e também tendo a espessura
da camada na faixa de 4 a 7 microns; uma camada de agente adesivo tendo a

espessura da camada na faixa de 3 a 6 microns; uma camada de polietileno de



10

15

20

25

2

baixa densidade tendo a espessura da camada na faixa de 7 a 15 microns; e
uma camada externa de polietileno de baixa densidade e linear tendo a
espessura da camada na faixa de 3 a 7 microns as quais sfo laminadas na
ordem como descrita acima e o polietileno de baixa densidade linear é
preparado usando catalisador de metaloceno.

3. Recipiente de acondicionamento de acordo com a

reivindicagdo 1, caracterizado pelo fato de que o polietileno de baixa

densidade linear tem a densidade na faixa de 0,905 a 0,922.
4. Recipiente de acondicionamento de acordo com a

reivindicagdo 3, caracterizado pelo fato de que o polietileno de baixa

densidade linear tem a densidade na faixa de 0,911 a 0,920.
5. Recipiente de acondicionamento de acordo com a

reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de que a camada intermedidria de

polietileno de baixa densidade tem a densidade na faixa de 0,915 a 0,930.
6. Recipiente de acondicionamento de acordo com a

reivindica¢do 5, caracterizado pelo fato de que a camada intermediaria de

polietileno de baixa densidade tem a densidade na faixa de 0,917 a 0,923.
7. Método para produzir uma tira usada para selar um

recipiente, caracterizado pelo fato de que tem uma se¢do de abertura fornecida

em seu topo para um alimento fluido e também tendo um dispositivo de
abertura fornecido acima da se¢do de abertura selando uma superficie inferior
da secdo de abertura ao longo de sua circunferéncia externa do lado inferior,
dito método compreendendo as etapas de:

co-extrusar polietileno de baixa densidade linear tendo a
densidade na faixa de 0,911 a 0,920, polietileno de baixa densidade linear
tendo uma densidade preferivelmente na faixa de 0,917 a 0,923, um agente
adesivo incluindo polietileno de baixa densidade modificado com enxerto
quimicamente ligando um grupo funcional com copolimero de etileno-alcool

vinilico; copolimero de etileno-alcool vinilico com o teor de etileno na faixa

G}
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de 35 a 49 moles; um agente adesivo incluindo polietileno de baixa densidade
modificado com enxerto quimicamente ligando um grupo funcional com
copolimero de etileno-dlcool vinilico; copolimero de etileno-alcool vinilico;
polietileno de baixa densidade tendo uma densidade preferivelmente na faixa
de 0,917 a 0,923; polietileno de baixa densidade linear tendo uma densidade
preferivelmente na faixa de 0,911 a 0,920, na ordem descrita acima, e

obter uma tira interna a qual é um laminado incluindo uma
camada externa de polietileno de baixa densidade linear com a espessura da
camada na faixa de 1 a 9 microns; uma camada intermediéria de polietileno
de baixa densidade com a espessura da camada na faixa de 5 a 17 microns;
uma camada adesiva com a espessura da camada na faixa de 1 a 8 microns;
uma camada de barreira de copolimero de etileno-alcool vinilico com a
espessura da barreira na faixa de 2 a 9 microns; uma camada adesiva com a
espessura da camada na faixa de 1 a 8 microns; uma camada intermedidria de
polietileno de baixa densidade com a espessura da camada na faixa de 5 a 17
microns; € uma camada externa de polietileno de baixa densidade linear com
a espessura da camada na faixa de 1 a 9 microns as quais sdo laminadas na
ordem descrita acima.

8. Método para produzir uma tira de acordo com a

reivindicagdo 7, caracterizado pelo fato de que o copolimero de etileno-alcool

vinilico tem o teor de etileno na faixa de 40 a 44 moles.

9. Tira interna usada para selar o recipiente, caracterizada pelo

fato de que tem uma segdo de abertura em seu topo para um alimento fluido e
também tem um dispositivo de abertura fornecido acima da se¢fo de abertura
selando uma superficie inferior da se¢do de abertura ao longo de sua
circunferéncia do lado inferior, o qual € um laminado incluindo uma camada
externa de polietileno de baixa densidade linear tendo a espessura da camada
na faixa de 3 a 7 microns; uma camada intermediaria de polietileno de baixa

densidade tendo a espessura da camada na faixa de 7 a 15 microns; uma
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camada de agente adesivo tendo a espessura da camada na faixa de 3 a 6
microns; uma camada de barreira de copolimero de etileno-alcool vinilico
com o teor de etileno na faixa de 40 a 44 moles e também tendo a espessura
da camada na faixa de 4 a 7 microns; uma camada de agente adesivo tendo a
espessura da camada na faixa de 1 a 8 microns; uma camada intermediaria de
polietileno de baixa densidade tendo a espessura da camada na faixade Sa 17
microns; ¢ uma camada externa de polietileno de baixa densidade linear com
a espessura de camada na faixa de 1 a 9 microns as quais s3o laminadas na
ordem como descrita acima.

10. Tira interna de acordo com a reivindicac¢do 9, caracterizada

pelo fato de que a camada adesiva é feita de um agente adesivo incluindo
polietileno de baixa densidade linear modificado com enxerto quimicamente

ligando grupo funcional com copolimero de etileno-alcool vinilico.

e
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RESUMO
“RECIPIENTE  DE ACONDICIONAMENTO, METODO PARA
PRODUZIR UMA TIRA, E, TIRA INTERNA USADA PARA SELAR O
RECIPIENTE”

A invencdo fornece um recipiente de acondicionamento com
uma tira interna a qual pode selar, com confian¢a do lado inferior, uma
abertura formada no topo do recipiente e a qual pode ser facilmente e
precisamente rompida proxima a borda da abertura quando um selo é
despelado; um processo para a produ¢do da tira interna; e uma tira interna
para recipientes. Um recipiente de acondicionamento tendo uma abertura para
o alimento fluido no topo, cuja abertura é protegida com um selo do lado
superior, e sendo fornecida com uma tira interna a qual é fundida a ambas
superficies traseira na periferia da abertura e a face interior do selo para selar
a abertura do lado inferior, segundo a qual a tira interna compreende uma
camada externa de polietileno de baixa densidade linear tendo a espessura de
3 a7 pm, uma camada interna de polietileno de baixa densidade tendo uma
espessura de 7 a 15 pm, uma camada de agente adesivo tendo uma espessura
de 3 a 6 pm, uma camada de barreira de copolimero de etileno/alcool vinilico
tendo um teor de etileno de 40 a 44 moles e uma espessura de 4 a 7 um, outra
camada de agente adesivo tendo uma espessura de 3 a 6 um, outra camada
interna de polietileno de baixa densidade tendo uma espessura de 7 a 15um, e
outra camada externa de polietileno de baixa densidade tendo uma espessura

de3 a7 um.
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