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«METODO PARA PRODUGAO DE UM LAMINADO PRIMARIO INCLUINDO
UMA LINGUETA, PROCESSO E USO DE UM LAMINADO PRIMARIO”

CAMPO DA INVENCAO

A presente invencgao esta relacionada a um método para produzir
um laminado que & usado em sistemas de vedagao de recipiente.

ANTECEDENTES DA INVENCAO

E corriqueiro em embalagens de uma grande variedade de
materiais, que vao desde produtos farmacéuticos até café instantaneo, que seja
fornecido um fechamento sob a forma de um selo conectado ao gargalo de um
recipiente e uma tampa de rosca cobrindo e protegendo o selo, que fornece uma
cobertura que pode ser fechada novamente apos o selo ser removido para se ter
acesso ao recipiente.

Frequentemente, o fechamento é concebido de modo que a parte
inferior do selo tenha um revestimento adesivo termo sensivel, ou uma camada
de plastico que pode ser fundido, coberto por uma folha metalica. O selo &
colocado contra o gargalo de um recipiente e prensado contra este pela
aplicagao da tampa de rosca. Com a indugéo ao aquecimento, a folha metalica e
aquecida e ativa a camada adesiva termo sensivel ou derrete a camada de
plastico, para que, na refrigeragéo, o selo grude ao gargalo do recipiente.

Um problema encontrado com tais selos € uma dificuldade na
remocao dos selos dos recipientes. Neste contexto, isto tem sido superado pela
inclusao de abas extensoras nas laterais do gargalo do recipiente que podem ser
seguradas pelo consumidor para facilitar a remocao do selo. Um exemplo de tal
sistema & denominado de estrutura “top tab”, que é completamente descrito na
Patente US 4.961.986. Este sistema inclui um substrato muiticamada que €
parcialmente delaminado para fornecer uma aba normalmente situada dentro da
circunferéncia do gargalo do recipiente. Na Patente US 4.961.986 isto é atingido

pela formagao de um substrato a partir de muitiplas camadas, que sao aderidas
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apenas em uma parte da sua extensdo. A patente US 4.961.986 descreve ainda
que a tampa de rosca possa incluir algum tipo de revestimento além do material
do selo. Nesses dois sistemas componentes, em que o selo e o revestimento sao
fornecidos separadamente, os dois componentes devem ser montados em duas
operagdes distintas.

Como este procedimento é dispendioso e aumenta a complexidade
do processo de instalagdo, tem havido um foco no desenvolvimento de um
componente para selo e um sistema de revestimento que evita a necessidade de
duas operagdes de montagem distintas. Por exemplo, a Patente EP 1 472 153
descreve um componente de selo e um sistema de revestimento, para fixagao
em uma tampa de rosca, que inclui uma aba. Nos detalhes do produto, a porgao
do selo do sistema é aderida a porgao de revestimento por meio de uma camada
de liberacao, de modo que o selo e 0 revestimento se soltem entre si com uma
resisténcia a escamacéo que varia entre 20 a 90 g, auma taxa de 1.500 mm/min
em uma tira de amostra de 25 milimetros de largura.

Um novo sistema de aba com sucesso € o sistema comercial "Lift"
e "Peel' (RTM). Este pode ser composto por um selo primario € um revestimento
secundario, ou apenas um selo primario, € normalmente & apenas um selo
primario. A aba é formada pela interposi¢cao de uma camada de tereftalato de
polietileno no selo primario que se estende apenas sobre uma parte da area de
superficie do revestimento. A camada de tereftalato de polietileno & interposta
entre a camada de espuma e a camada de EVA / PET superior. No aquecimento,
a EVA adere a camada intermediaria, € a por¢ao de espuma permanece exposta
e, portanto, em virtude da camada interposta de plastico é formada uma aba,
situada inteiramente dentro dos limites do revestimento.

No documento WO 97/02997, é divulgado um método para a
inclusdao de uma aba no selo primario. Neste caso, as trés alimentagdes passam

por um rolo de resfriamento em contato com um rolo de laminagem. A primeira
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alimentagao que ird formar a camada superior do selo laminado primario, a
camada superior do selo laminado primario € uma camada de etileno-alcool
vinilico colada entre duas camadas de polipropileno. A segunda alimentagéo €
um membro amortecedor que pode ser PET e na terceira alimentacao é
extrudada a linglieta, por exemplo, polipropileno, que faz uma camada em toda a
largura do laminado formando a camada superior. Todas as trés alimentagoes
entram em contato no ponto onde o rolo de resfriamento e o rolo de laminagem
estido em contato. O rolo de resfriamento dissipa a lingleta extrudada,
maximizando as suas propriedades amorfas e causando a laminagao de todas
as trés camadas.

Um problema que pode ser identificado nestes sistemas € que, na
fixagéo, o sistema cola também a aba ao recipiente a ser selado, um nivel
desigual de colagem para o recipiente ¢ formado, havendo uma maior
propensédo de se formar uma colagem mais forte sob a porgéo do revestimento
que possui a aba do que a porgao do revestimento sem aba. Existe ainda um
risco de que no aquecimento de uma folha metalica de um sistema de indugéao, a
camada superior do selo possa queimar quando o calor transferido para esta
camada é muito alto.

Outro problema encontrado com tais selos é que, quando utilizados
nos recipientes que devem ser armazenados em baixas temperaturas, por
exemplo, aplicagbes em produtos lacteos, apés o armazenamento em tais
temperaturas a ligagao entre o substrato do selo e a aba tendem a falhar. Isto
significa que, quando o selo & removido do recipiente na abertura, pelo fato da
ligagao falhar, a aba se solta do substrato do selo deixando o substrato do selo
aderido ao recipiente, em vez de remover o substrato do selo do recipiente.

Por esse motivo, é evidente que ha uma necessidade de um
método simples e com boa relagéo custo/beneficio para incluir uma lingueta em

um selo laminado primario que resolva os problemas na produgao de uma aba
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eficaz alcancando um nivel uniforme de colagem no recipiente que deve ser

selado.

DESCRICAO DA INVENCAO

Neste sentido, a presente invengédo fornece um método para
produzir um laminado primario, contendo uma lingileta compreendendo as
etapas de:

(a) alimentagdo de um selo laminado incluindo uma camada
adesiva fundida, uma camada de folhas metalizadas e uma camada superior de
espuma em uma estagao de laminagao,

(b) alimentagao continua de uma lingtieta, que é mais estreita do
que o selo laminado, em diregao a estacao de laminagao, de modo que o fundo
da linglieta e a camada superior de espuma do selo laminado entrem em contato
nao-adesivo para formar um substrato primario, sendo que a superficie superior
do substrato em parte compreende a superficie superior da lingueta e em parte
compreende a camada superior de espuma do selo laminado, antes de alcangar
a estacéo de laminagao,

(c) alimentagao continua com um rolo de filme plastico que possui a
superficie superior e inferior na estacao de laminagéo, de modo que a superficie
inferior do rolo de filme plastico esta em contato com a face superior do substrato
primario, e

(d) realizar a extrusao continua de um adesivo polimérico que € um
copolimero de etileno e alquil(alqui)acrilato que possui um indice de fluxo de
fusao variando entre 1 a 10 dg/min (190 °C, 2.16 kg) entre a superficie superior
do substrato primario e a superficie inferior do rolo de filme plastico, de modo que
a espuma e o filme plastico fiquem aderidos

A resisténcia a escamacéao da ligagéo entre o filme plastico e do
selo laminado é superior a 15 N/ 12,5 mm a 330 m/min quando o laminado do

filme plastico e a lingueta sao estirados a 90° para a borda longitudinal da
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lingtieta com um angulo de separagédo de 180°. No presente relatorio descritivo,
superficies superiores e inferiores dos componentes referem-se a orientagao
dos componentes no selo formado a partir do laminado quando o selo esta
sendo utilizado em um recipiente na posi¢ao vertical.

O dispositivo necessario para o método da presente invengao deve
ter estacdes separadas de desenrolamento para que a alimentagdo dos
laminados que estdo dispostos permitam um desenrolamento simultaneo. O
laminado é alimentado em uma estacao de laminacdo contendo um
estreitamento entre os dois rolos. Neste ponto, os alimentados sao aderidos
entre si para formar o laminado primario incluindo uma lingleta. O adesivo &
aplicado verticalmente para baixo como uma cortina no estreitamento onde os
cilindros de alimentagdo estdo em contato. A velocidade dos cilindros de
alimentacdo que formam a pressao deve ser mais rapida do que a taxa de
aplicagao do adesivo para evitar o acimulo de adesivo fundido no estreitamento,
o que poderia resultar em um revestimento desigual. O adesivo & aplicado
diretamente na matriz de extrusdo de uma extrusora.

A camada superior do selo laminado € uma camada de espuma.
Verificou-se que a inclusdo de uma camada de espuma & importante a fim de
garantir que um selo uniforme para um recipiente a ser selado com forma final
seja alcangado. Mais especificamente, esta camada de espuma tem um efeito
de acolchoado a fim de que haja uma equalizagéo da pressdo que é exercida ao
redor da circunferéncia no corte de montagem no fechamento do recipiente, a
partir do laminado na tampa montada em um recipiente enquanto ocorre a
inducdo do aquecimento para a adesdo do revestimento ao gargalo do
recipiente. Assim, a diferenca de espessura da porgao sem aba, quando
comparada com a porgao com aba, nao resulta em uma diferenga na forga de
colagem formada sob estas porgoes. Isto quer dizer que uma forga adesiva

substancialmente uniforme entre o laminado e gargalo do recipiente € obtida em
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torno de toda a circunferéncia. A camada de espuma serve também para
proporcionar integridade e rigidez a estrutura.

A espuma pode conter diversas camadas, por exemplo, de
materiais co-extrudados com camadas superficiais selecionadas pela
compatibilidade com as superficies adjacentes. A espuma é formada
preferencialmente de polimeros alquilenos baixos e copolimeros, de preferéncia
de etileno e/ou propileno. Espuma formada a partir de polimeros mesclados
pode ser utilizada. Cada uma das varias camadas pode ser formada dos
mesmos polimeros, misturados em diferentes proporgdes. A camada de espuma
pode ser de um material firmemente acondicionado formado por estiramento do
polimero contendo o material particulado. O polimero nestes filmes firmemente
acondicionados pode compreender polipropileno. Preferencialmente o fiime é
formado pela inclusdao de agentes espumantes, como gJases dissolvidos,
compostos volateis ou compostos guimicamente reativos.

De preferéncia a camada de espuma & uma espuma pura € €
composta de polietileno de média ou alta densidade (PEMD ou PEAD). A fim de
evitar infiltracbes potenciais do adesivo polimérico extrudado através da
estrutura, € preferivel que a espuma tem uma estrutura de células fechadas. Em
uma realizagao preferida, a camada de espuma é formada por uma espuma de
alta densidade. Em uma realizagao particularmente preferida, a espuma tem
uma densidade na faixa de 0,5 a 0,8 g/ml, e de preferéncia na faixa de 0,55 a
0,75 g/ml, e mais preferenciaimente na faixa de 0,6 a 0,7 g/ml.

Em uma realizacdo preferida da presente invengéo, a camada de
espuma tem uma espessura na faixa de 75 a 300 pm. A fim de ser adequado
para um selo como descrito no presente, a camada de espuma deve apresentar
um grau razoavel de flexibilidade.

A questao fundamental no que diz respeito a espuma €é a

composigdo PE. Se a proporgéo de LDPE é muito grande, entao o ponto de
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fusdo, determinado pelo DSC, sera muito baixo. Isto levara a fusao da espuma
no momento da indugdo da selagem, deixando assim um anel de aluminio
expostos ao redor da circunferéncia do selo. O ponto de fusao preferido da
espuma é de 129 °C, e o ponto de fusao &, preferencialmente, de pelo menos,
120 °C, mais preferencialmente pelo menos 125 °C, por exemplo, pelo menos
128 °C.

As folhas e a camada adesiva fundida por calor do selo laminado
s&o convencionais para sistemas de indugao de vedacéao. O adesivo fundido por
calor é adequada para formar uma selagem adesiva de um recipiente de
alimento ou bebida (isto &, comestivel), por exemplo, com uma resisténcia a
escamacgao que varia entre 3 e 6 N quando o revestimento é escamado do
recipiente a 45°, em temperatura ambiente.

E preferivel que um dos componentes do laminado primario seja
impresso. Isto pode ser atingido em uma de duas maneiras. A aba que forma
uma parte do laminado primario ou rolo de filme plastico pode incluir uma
camada impressa.

Como referido anteriormente, uma caracteristica essencial do
laminado primario produzido pelo método da presente invengao é a inclusao de
uma linguieta de modo que o selo tenha uma aba livre. No laminado do selo
primario produzido, enquanto as dimensoes relativas da aba nao sao limitadas,
pode ser preferivel que, por exemplo, a aba fique inteiramente dentro da
circunferéncia do gargalo do recipiente e tipicamente a aba ocupe cerca de 50%
da area do selo, onde o laminado primario tem um diametro inferior a 36 mm. A
linglieta pode ter uma largura de 10-100 mm, por exemplo, 15 a 45 mm de
largura. A aba é fornecida pela adesdo de uma lingiieta a parte superior da
camada de poliéster do laminado de vedagcio térmica. A lingiieta que € levada a
estacao de laminagao, conforme descrito na etapa (b) & mais estreita na largura

do que o laminado de vedagao térmica.



10

156

20

25

Preferencialmente a lingleta é formada de um poliéster, mais
preferencialmente ainda de tereftalato de polietileno. Em um exemplo de
realizacao da presente invengao, a superficie inferior da lingleta que esta em
dltima instancia, em contato com a camada superior de espuma do laminado de
vedagao térmica pode ser revestido com um material de soltura, por exemplo,
silicone. Isto minimiza a possibilidade de que durante a extrusao, quando o selo
laminado primario terminado é aderido ao recipiente por termosselagem, a
linguieta fique aderida a camada superior de espuma. Estes revestimentos de
soltura normalmente ndo sao necessarios. No entanto, a linglieta pode ainda
incluir uma camada de cor ou impressa formada de poliéster e anexada a
superficie superior da outra camada de poliéster por uma camada de ligagao
adesiva.

Na etapa (b), em uma realizagéo da presente invengao, em vez da
alimentacdo com uma Unica lingieta, a alimentagao pode incluir uma variedade
de lingiietas estreitas dispostos em através da maquina regularmente
espacadas em intervalos separados. Desta forma, uma grande folha de
laminado primaria, incluindo uma linglieta pode ser formada, a qual pode entao
ser guilhotina como necessario (em linha ou em operagdes subseqilientes),
melhorando assim a eficiéncia do sistema.

Como detalhado na etapa (c), a terceira alimentagdo que ¢ levada
a estacao de laminagéo é um rolo de filme plastico. Preferencialmente o filme
plastico é selecionado a partir do grupo composto de poliéster, de preferéncia
tereftalato de polietileno, poliamida, polipropileno ou uma composig¢ao. Mais
preferenciaimente o filme plastico é tereftalato de polietileno. A largura deste rolo
& a mesma ou um pouco mais estreita do que a largura do laminado de vedagao
térmica. A cortina de adesivo se estendera além da borda do rolo de filme
plastico, e a porgao da borda que forma uma esfera mais grossa € coletada

sobre o lado da espuma do selo laminado para limpeza remogao, minimizagao
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o desperdicio de PET que € muito caro.

Esta camada de filme plastico & preferencialmente transparente, de
modo que a impressao das camadas mais baixas seja visivel para o consumidor.
Preferencialmente a espessura do rolo de filme plastico é de, pelo menos 20 ym.
Mais preferencialmente, a espessura do rolo de filme plastico esta na faixa de
20-40 pm. Em uma realizagao preferida da presente invengao, onde o rolo de
filme plastico é PET, este tem, preferencialmente, uma camada superficial com
propriedades adesivas melhoradas, por exemplo, formada por co-extrusao.
Preferencialmente o rolo de filme plastico é tratado com radiagdo sobre a
superficie que acaba como a superficie mais baixa no produto, este tratamento
ocorre apds a estagao de laminagao. Isto é feito para assegurar que a ligagao
formada para o adesivo polimérico na etapa (d) & suficientemente forte.
Exemplos de materiais de estoque PET adequados incluem Lumirror 10,47 que
& um filme que é co-extrudado em um lado e esta comercialmente disponivel
pela Toray.

Antes de atingir a estagao de laminagao, o lado inferior da lingueta
e a camada espuma superior do selo laminado sao postas em contato. Nao ha
aderéncia entre os dois alimentadores. Os dois alimentadores sao levados em
contato um com outro até a estacao de laminagao. Para alcancar este objetivo,
os dois alimentadores devem se aproximar da estacdo de laminagdo pelo
mesmo lado em relacdo a extrusora. A combinacao do selo laminado e da
lingieta em contato uma com 0O outro & referido como um substrato primario
como eles sdo passados pela estagao de laminagao juntos. Como a lingleta &
necessariamente mais estreita do que o selo laminado, a face superior do
substrato primario apresentado a estagao de laminacgéao é formado parcialmente
da face superior da lingiieta e parcialmente da camada superior de espuma do

selo laminado.

Na estagdao de laminagao, o substrato primario & colocado em
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contato com o rolo de filme plastico que & alimentado simultaneamente a
estacéo de laminagao, mas a partir do lado oposto da cortina de adesivo. No
ponto em que a face superior do substrato primario esta em contato com a
superficie inferior do rolo de filme plastico, o adesivo polimérico é continuamente
extrudado entre as duas superficies. O resultado é que o rolo de filme plastico é
colado sobre toda a area de superficie da face superior do substrato primario.
Isto significa que sobre parte da largura, o rolo plastico estara aderido a camada
superior de espuma do selo laminado e sobre a largura restante, o rolo de filme
plastico estara aderido o face superior da lingleta. Isto significa que em uma
realizacao preferida, onde o laminado primario & cortado, o resultado € que uma
parte da aba é formada de modo que permaneca integraimente dentro da
circunferéncia do selo.

A ligagao formada entre a camada superior de espuma do selo
laminado e o rolo de filme plastico deve ter uma resisténcia maior do que 15 N/
12.5 mm em 330 m/min quando a aba formada pela lingiieta e o rolo de filme
plastico é puxado a partir do selo laminado a 90° para a borda longitudinal da aba
(que € a diregao do aparelho de manufatura), com um angulo de separagao de
180° a partir do selo laminado. Isto & para garantir que ao se utilizar a aba para
remover o selo de um recipiente, o fime plastico da aba permanece aderido ao
laminado primario sob a aplicagao de uma forca para puxar a aba.

O teste de escamagcio é convenientemente realizado utilizando um
Hounsfield Tensile Tester. Cada ensaio é realizado em trés amostras. As
amostras foram cortadas em tiras de 12,5 mm de largura por todo laminado. A
amostra deve ser pelo menos do comprimento das lacunas entre as duas tiras de
lingiieta. Uma extremidade da amostra deve ser cortada até o fim da lingueta
proxima a uma borda longitudinal, permitindo que a aba contendo a lingueta e o
rolo de filme plastico seja separada do selo laminado. A linglieta € montada em

uma mandibula do aparelho para teste de tracdo, com o selo laminado sendo
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fixado na outra mandibula. As mandibulas sao separadas em um angulo de
180°. Uma carga de células 50 N & utilizada para o teste. O aparelho & ajustado
de forma a permitir uma extensao de pelo menos 25 mm, com uma velocidade de
330 mm por minuto.

Os resultados registrados incluem a "forga de ruptura”, a forca
necessaria para superar a resisténcia inicial para a delaminagdo da aba.
Posteriormente, a “forca de movimentagao” é mensurada, que € a forca
necessaria para continuar a separar a aba do selo laminado. A for¢ca de
movimentagcédo geralmente €& substancialmente constante. Para o presente
produto, a forgca de ruptura € o mais importante, uma vez que desde que esta
seja superior a forga necessaria para descolar o selo de cima do recipiente ao
qual esta colado, a abal/filme plastico permanecera aderida ao selo quando o
destacamento comegar, a forca necessaria para continuar este destacamento &
menor, assim o selo & destacado do recipiente.

O ensaio de destacamento é ilustrado esquematicamente na
Figura 4. Ele mostra a aba formada pela lingueta 8, adesivo 9 e filme plastico 10
sendo montada na mandibula 30 do aparelho para teste de tragao. Na
mandibula inferior 31, do aparelho para teste de tracdao & montado os
componentes do selo laminado formado pela camada de espuma 7, folhas 5 e
adesivo termo colante 4. As mandibulas sao entdao deslocadas em diregoes
contrarias na diregédo da seta, com a forga necessaria para separar os materiais
em um angulo de 180° sendo gravado. A figura & esquematica com a espessura
muito exagerada.

Muitas pesquisas foram feitas para a selecao de um adesivo
polimérico que possa ser extrudado, como descrito no presente método, mas
sem sofrer o problema da cola formada se tornar quebradica quando
armazenada em temperaturas baixas. Adicionalmente, o adesivo tem que ser

um que tenha uma energia de superficie suficientemente alta para aderir aos
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materiais plasticos, tal como PET, mas de modo que nao prejudique os cilindros
metalicos  utilizados. Neste contexto, ©O requerente  concluiu que
surpreendentemente, esses problemas podem ser superados através da
selegdo de um adesivo polimérico que possui um indice de fluxo de fuséo
variando entre 1 a 10 dg/min, de preferéncia menos de 5 dg/min (190 °C, 2,16 kg
por ASTM DI328). O adesivo deve ser extrudado a temperaturas baixas o
suficiente para evitar danos (ser fundido), a camada de espuma, mas que tém
que ter uma resisténcia a escamagao alta o suficiente em baixas temperaturas
de armazenamento e em temperatura ambiente para evitar a delaminagao do
selo durante a remogao a partir do recipiente selado utilizando a aba aderida.
Materiais com pontos de fusao (ASTM D3418) na faixa de 70 a 100 °C e
densidades na faixa 0,920 a 0,955 g/cm3, por exemplo, cerca de 0,940 - 0,945
g/cm3, sao adequados. Copolimeros de etileno com ésteres Ciq2
alquil(alqui)acrilato (por exemplo, ésteres acrilato ou metacrilato), especiaimente
ésteres alquilicos Cq4, de preferéncia de acido acrilico, especialmente butil
acrilato ou metil acrilato, podem ser utilizados. Os copolimeros séo copolimeros
aleatorios, por exemplo, com proporgdes molares de acrilato de 0,5 a 25%,
especialmente na faixa de 1 a 20%.

Copolimeros adequados estao disponiveis na série 2200 Bynel
distribuido pela DuPont. Outros, com um indice de fusao maior que podem ser
adequados para laminados, que nao serao utilizados em temperaturas abaixo de
zero, sdo os copolimeros da série Lotryl MA. Preferenciaimente, os adesivos
poliméricos tém um indice de fusao de cerca de 2 dg/min (190 °C, 2,16 kg). Um
adesivo polimérico particularmente preferido &€ um copolimero de metilacrilato de
etileno que possui um valor de indice de fusao de aproximadamente 2 dg/min,
vendidos como Bynel 22E780.

No processo da presente invencao, na etapa (d), o adesivo

polimérico é extrudado através de uma matriz de extrusao. A matriz de extrusao
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esta preferencialmente a uma temperatura na faixa de 300 a 330 °C. A altura da
matriz de extrusdo a partir do estreitamento esta preferencialmente na faixa de
10 a 30 cm, mais preferencialmente na faixa de 15 a 25 cm, por exemplo, cerca
de 20 cm. A largura da fenda é de cerca de 0,5 a 1,0 mm. A velocidade dos rolos
de laminagem na estagao de laminagao esta preferencialmente na faixa de 20 a
100 m/min, mais preferencialmente na faixa de 50 a 80 m/min. Para que os
cilindros possam lidar com a alimentagao em uma superficie irregular devido as
regides onde a aba esta presente e regides onde a aba nao esta presente, €
preferivel que os rolos de alimentagéo tenham uma dureza “Shore A” em torno
de 70-90, por exemplo, um cilindro revestido de teflon pressionando contra um
cilindro de resfriamento de metal.

Apos a extrusdo do adesivo polimérico, a pressao € aplicada ao
laminado primario por rolos de pressao refrigerados ap6s da estagéo de
laminagao para facilitar a aderéncia. Os cilindros de presséo refrigerados estao
preferencialmente a uma temperatura de cerca de 23 °C.

Em uma realizacao preferida da presente invengao, o peso do
revestimento da camada adesiva esta na faixa de 25 a 45 gm'z.

Para que qualquer impressao sobre a linglieta possa ser vista, o
adesivo polimérico € preferencialmente transparente.

Em outro aspecto da presente invencdo, o laminado primario
incluindo uma linguieta pode ser subseqiientemente enrolado em um ultimo
cilindro, opcionalmente apos a guilhotinagem. Alternativamente, a guilhotinagem
pode ser realizada em uma etapa separada, por exemplo, em um local distinto.

O rolo de selo laminado da presente invencao & geralmente
formado em faixa largas. Portanto, a fim de formar as abas, & necessario cortar
as faixas largas do rolo de selo laminado em faixas mais estreitas. Estas faixas
mais estreitas podem entao ser perfuradas ou cortadas para formar um selo

pronto para ser aplicado a um recipiente. O corte das faixas largas em mais
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faixas mais estreitas necessita ser feito com preciséo, a fim de garantir que os
cortes sejam feitos nas posicoes corretas para produzir as abas. O selo pode ser
perfurado a partir de faixas estreitas da etapa de guilhotinagem e fixado dentro
da parte superior de uma tampa de rosca. Isto pode ser realizado em um
processo e/ou local separado do método de produgao do rolo de selo laminado.
O recipiente para o qual o selo € colado pode ser feito de vidro ou plastico, tais
como polietileno, poliester, cloreto de polivinila, polipropileno ou polimero
acrilonitrila-butadieno-estireno.

Uma tampa de rosca equipada com um selo, como descrito acima,
pode ser atarraxada a boca aberta de um recipiente, assim, colando o selo entre
o gargalo do recipiente e a parte superior da tampa. O selo é entdao aderido
através do adesivo termo colante na superficie inferior do laminado ao gargalo
aberto do recipiente induzido pelo aquecimento.

Como ja foi descrito acima, um dos objetivos da presente invencgao
& fornecer um laminado primario que contém uma aba que produz um selo que
pode ainda ser eficaz, mesmo ap6s um armazenamento prolongado do laminado
em baixas temperaturas. Neste contexto, o atual depositante desenvolveu um
rigoroso teste para determinar se um dado selo provavelmente falharia em
baixas temperaturas. O laminado primario incluindo uma lingieta como
produzidos pelos métodos de acordo com a presente invengao, € cortado em
trés amostras na forma de discos para serem anexados ao gargalo de um
recipiente. As amostras foram retiradas de trés posicdes diferentes sobre o
laminado, especialmente do lado esquerdo, do meio e do lado direito. Dois
diferentes tipos de recipientes sao testados, sendo a primeira uma garrafa de
polietileno do tipo estreita de 1 L utilizada em aplicagdes e produtos lacteos e a
segunda & uma recip iente de poliéster de 150 ml do tipo denominada de
“embalagem arredondada” (round packer). As amostras em forma de discos

foram seladas ao gargalo destes recipientes usando a cabega para selar e
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condigbes conforme exibido na tabela abaixo: Entretanto, uma placa
metalica foi ajustada na base de um congelador e sua temperatura
monitorada pela utilizagao de um termémetro calibrado equipado com um
termopar magnético.

TABELA 1

_ SELOS PARA O RECIPIENTE| SELOS PARA O RECIPIENTE
CONFIGURAGOES

DE POLIETILENO DE POLIESTER
Temperatura (°C) da placa
-23 a-27 -18 a-22
metalica no congelador
Tipo de congelador Bau Bancada

150 ml “embalagem
Garrafa Usada tipo estreitade 1 L
arredondada”

Cabeca de selagem de
Equipamento Cabeca de selagem Relco Lab
produtos lacteos Enercon

Torque (N) 1.5 : 1.2
Regulagem da folga (mm) 8 4 (4x1 mm espacadores EPE)
Regulagem da forga 75% 11A1
tempol/velocidade velocidade= 24 m/min tempo="1"

As amostras foram resfriadas durante pelo menos 2 minutos apos a
selagem. As tampas foram removidas e as garrafas foram colocadas de cabeca
para baixo no congelador em contato direto com as placas metalicas sobre a
base do congelador. A amostra foi deixada em repouso durante um minimo de 2
minutos. Os selos eram entéo retirados dos gargalos das garrafas ainda no
congelador. Sempre que todo o selo poéde ser retirado do gargalo do recipiente
sem a delaminagao do filme plastico superior a partir do adesivo, um resultado
positivo é registrado. Uma amostra falha sempre que a camada de plastico €
delaminada a partir da espuma, a qual pode ser observada na superficie da

camada superior do filme plastico que é completamente transparente € nao
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possui espuma aderida a ela. Sempre que uma amostra falhar, ela é testado

novamente no dia seguinte. Se o problema persistir, a amostra é rejeitada.

Uma vantagem dos selos produzidos pelo método da presente
invengéo & que podem ser usados universalmente para fechar recipientes de
armazenamento de alimentos que exigem baixas ou altas temperaturas, até’
mesmo para um valor tdo baixo quanto -30 °C, ou tao elevados como 30 °C. A
invencgao é de especial utilidade quando a temperatura esta na faixade 0 a6 °C.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

Uma realizacdo da presente invengao sera agora descrita com
referéncia as seguintes figuras, nas quais:

A Figura 1 é um corte transversal através de um exemplo de
laminado primario incluindo uma lingueta, formada de acordo com o método da
presente invengao, com uma dimensao vertical muito exagerada;

A Figura 2 é um diagrama esquematico do aparelho de laminagao
utilizado no método da presente invengao;

A Figura 3 é uma vista em perspectiva de uma parte do aparelho
ilustrado na Figura 2;

A Figura 4 é um corte transversal através de uma amostra do
laminado primario sendo submetido ao teste de descamagao em 180° para
verificar a resisténcia do adesivo extrudado.

A Figura 5 é uma vista em perspectiva que mostra o selo no lugar
sobre o gargalo de um recipiente.

ExempLo 1

Um selo laminado (1) compreendendo uma camada de vedacao
térmica (termo-colante) (4) para a aderéncia a um recipiente a ser selado, uma
pelicula laminada (5) e uma camada superior de espuma de polietileno (7) €
obtido comercialmente a partir de Isco Jacques Schindler. Este selo laminado (1)

é enrolado em um primeiro cilindro de alimentagdo (13) no aparelho de
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laminagéao.

O segundo cilindro de alimentacao (14) no aparelho de laminagéao é
a fonte da linglieta, que neste caso, & uma camada de tereftalato de polietileno
(8). A largura da camada de tereftalato de polietileno (8) esta na faixa de 25-60
mm.

Um terceiro cilindro de alimentagao (15) é carregado com o rolo de
filme plastico, neste caso um rolo de PET (10), que pode ser obtido
comercialmente pela Toray, Europa. A espessura do rolo de PET (10) esta na
faixa de 23-36 um. O rolo de PET (10) utilizado & um material PET co-extrudado
disponivel como Lumirror 10,47 pela Toray. A camada superficial co-extrudada
garante 6tima aderéncia a camada de espuma adjacente ao selo laminado.

O selo laminado (1), a lingueta (8) e o rolo PET (10) sao
alimentados simultaneamente na estacao de laminagao (6), onde uma extrusora
(17) é colocada verticalmente acima do estreitamento entre rolos (18 e 19).
Antes de chegar a estagao de laminagao (6), o selo laminado (1) e a lingtieta (8),
sao postas em contato para formar um substrato primario (1a).

O copolimero de etileno metil acrilato (9) com um indice de fusao
de aproximadamente 2 dg/min (190 °C, 2,16 kg (ASTM D1238)) €&, entao,
extrudado continuamente como uma cortina a partir da extrusora (17) entre a
face superior do laminado primario (1a) e parte face inferior do PET (10). A altura
da matriz de extrusdo aci ma do estreitamento foi de cerca de 20 cm. As
condigbes de extrusao, ou seja, o peso do adesivo a sendo extrudado, sua
velocidade, e temperatura da cabega extrusora, eram tais que uma temperatura
maior que 200 °C, por exemplo, como cerca de 250 °C ¢ atingida no
estreitamento entre os cilindros para a adesao. O cilindro 18 & um cilindro de ago
inoxidavel refrigerado, enquanto o cilindro 19 possui um revestimento de Teflon
na superficie com uma dureza “Shore A" de 75. Os cilindros (18) e (19) se

movem a uma velocidade de 70 m/min em relacao a velocidade de aplicagao do
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adesivo, a presséo entre eles & selecionada para evitar o aumento da cortina de
adesivo no estreitamento. A parte inferior da face do PET (10) e o laminado
primario resultante (1b), incluindo uma lingteta é passada com a parte inferior do
lado PET em contato com um cilindro de resfriamento (18) a uma temperatura de
cerca de 23 °C, para ser enrolada em um rolo do produto final (32). Este
processo ¢ ilustrado esquematicamente na Figura 2.

A forca de ruptura da resisténcia a escamagao foi mensurada,
como explicado anteriormente e ilustrado na Figura 4, de um laminado primario
formado usando um material PET (10) de espessura de 36 pm e uma lingleta de
PET de espessura de 12 ym na superficie superior de selo laminado de espuma
de polietileno, onde o peso do revestimento do copolimero acrilato metil etileno
extrudado (9) foi de 40 gm'z. O valor foi maior do que 15 N/12.5 mm em 330 mm
/ min.

O peso do revestimento foi determinado da seguinte forma: um
papel apoiado em poliéster de 0,5 m a 1 m de comprimento, com uma largura de
1 m foi passado pela estagao de laminagao entre o substrato primaria 1a e a
resina 9. Uma cortina de copolimero acrilato metil etileno foi entao extrudado
continuamente entre a face superior de poliéster do papel apoiado em poliéster e
a parte inferior da face com PET (10) sob condigdes de execugao da linha. Varias
amostras de 10x10 cm foram entdo cortadas em toda a largura da trama e seu
peso em g foi registrado. O peso do papel apoiado em poliéster e PET (10) foi
subtraido deste calculo e o resultado foi multiplicado por 100 para dar o peso do
revestimento em gm™.

O rolo de selo laminado foi entdo cortado em faixas estreitas. A
partir dessas faixas, discos circulares foram perfurados para formar discos do
selo laminado (16), ou seja, formar selos. Os selos sao fixados no interior de
tampas de rosca. A tampa de rosca equipada com o selo € entao atarraxada no

gargalo aberto da garrafa. Atampa e a garrafa sdo entdo submetidos a etapa de
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indugao de aquecimento na qual a pelicula & aquecida em torno da sua periferia
através da geragdo de correntes em rodamoinho ou turbilhonares “eddy
currents” dentro dela, que, por sua vez, derrete a camada de vedagéo térmica

(4), para colar o selo na abertura do gargalo da garrafa.
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REIVINDICACOES

1 METODO PARA PRODUGAO DE UM LAMINADO

PRIMARIO INCLUINDO UMA LINGUETA (8), caracterizado por compreender as
etapas de:

(a) alimentagdo de um selo laminado (1) incluindo uma camada
para vedagao térmica (4), uma camada de folhas metalizadas (5) e uma camada
superior de espuma (7) em uma estagao de laminacgao (6);

(b) alimentag&o continua de uma lingleta (8), que é mais estreita
do que o selo laminado (1), em diregdo a estacao de laminacéo (6), de modo que
o fundo da lingleta (8) e a camada superior de espuma do selo laminado (1)
entrem em contato ndo-adesivo para formar um substrato primario, sendo que a
superficie superior do substrato em parte compreende a superficie superior da
lingiieta (8) e em parte compreende a camada superior de espuma (7) do selo
laminado (1), antes de alcangar a estagao de laminacgao (6);

(c) alimentagdo continua de um rolo de filme plastico (10) que
compreende uma superficie superior e inferior para a estagao de laminagéao (6),
de modo que a superficie inferior do rolo de filme plastico (10) entre em contato
com a face superior do substrato primario (1a), e

(d) realizar a extrusao continua de um adesivo polimérico (9) que &
um copolimero aleatério de etileno e acrilato de alquila que possui um indice de
fusao variando entre 1 a 10 dg/min (190 °C, 2,16 kg) entre a superficie superior
do substrato primario (1a) e a superficie inferior do rolo de filme plastico (10), e
refrigerando estes de modo a que a espuma (7) e o filme plastico (10) fiquem
aderidos.

2 METODO, de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado
pelo fato de que a resisténcia a escamagao da ligacao entre o filme plastico (10)
e do selo laminado (1) é superior a 15 N/ 12,5 mm a 330 m/min quando o

laminado do filme plastico (10) e a lingleta (8) sao descascados a 90° para a
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borda longitudinal da lingtieta (8) com um angulo de separacgéao de 180°.

3 METODO, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2,
caracterizado pelo fato de que a camada inferior do rolo de filme plastico (10)
ou a superficie superior da linguieta (8) foram impressas.

4 METODO, de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 3,
caracterizado pelo fato de que o rolo de filme plastico (10) é formado de um
material selecionado a partir de poliéster, preferencialmente tereftalato de
polietileno, poliamida, polietileno e compdsitos dos materiais mencionados.

5 METODO, de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado
pelo fato de que o rolo de filme plastico (10) é formado a partir de tereftalato de
polietileno.

6 METODO, de acordo com uma das reivindicagoes
precedentes, caracterizado pelo fato de que a camada superior de espuma (7)
do selo laminado (1) compreende um polietileno de densidade média ou alta.

7 METODO, de acordo com uma das reivindicagdes de 1 a 6,
caracterizado pelo fato de que a camada superior de espuma (7) do selo
laminado (1) tem uma espessura variando entre 75 a 300 ym.

8 METODO, de acordo com uma das reivindicagbes de 1 a 7,
caracterizado pelo fato de que a camada superior de espuma (7) tem uma
densidade variando entre 0,55 a 0,75 g/ml.

9 METODO, de acordo com uma das reivindicagées de 1 a 8,
caracterizado pelo fato de que na etapa (b), a linglueta (8) compreende uma
variedade de faixas estreitas da linglieta dispostas em intervalos regulares e
espacados em toda a largura do selo laminado (1).

10 METODO, de acordo com uma das reivindicagées de 1 a 9,
caracterizado pelo fato de que na etapa (d), os adesivos poliméricos (9) séo
extrudados para formar um peso de revestimento variando entre 25 a 45 g/m?.

11 METODO, de acordo com uma das reivindicacbes de 1 a 10,
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caracterizado pelo fato de que o rolo de filme plastico (10) tem uma espessura
que varia entre 20 a 40 pm.

12 METODO, de acordo com uma das reivindicagoes
anteriores, caracterizado pelo fato de que o adesivo polimérico (9) € um
copolimero etileno metil acrilato.

13 METODO, de acordo com a reivindicagao 12, caracterizado
pelo fato de que o copolimero etileno metil acrilato tem um indice de fusao
(ASTM D1238) inferior a 8 dg/min (190 °C, 2,16 kg) preferencialmente variando
entre 1 a 3 dg/min.

14 METODO, de acordo com uma das reivindicagoes
anteriores, caracterizado pelo fato de que a camada de pelicula metalizada €
uma folha de aluminio.

15 USO DE UM LAMINADO PRIMARIO, compreendendo:

um selo laminado (1) compreendendo uma camada inferior (4) em
contato com o alimento incluindo uma camada para vedacao térmica (4), uma
camada de pelicula laminada (5) e uma camada superior de espuma (7);

uma lingueta (8) que tem uma superficie superior e inferior em que
a superficie inferior estd em contato com a camada superior de espuma (7) do
selo laminado (1); e

uma camada de filme plastico (10) aderido a superficie superior da
lingtieta (8) por um polimero adesivo (9) extrudado que possui um indice de
fusao variando entre 1 a 10 dg/min (190 °C, 2,16 kg); caracterizado pelo fato de
que é para vedar de um recipiente contendo um produto comestivel.

16 USO, de acordo com a reivindicagéao 15, caracterizado pelo
fato de que o recipiente selado & armazenado a uma temperatura variando entre

-30 a 30 °C, preferencialmente entre O e 6 °C.
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RESUMO
«METODO PARA PRODUGAO DE UM LAMINADO PRIMARIO INCLUINDO
UMA LINGUETA, PROCESSO E USO DE UM LAMINADO PRIMARIO”

A presente invengado fornece um método para produzir um
laminado primario incluindo uma lingieta em que um selo laminado (1) incluindo
uma pelicula laminada (5) e uma camada superior de espuma (7), uma lingleta
(8) e um rolo de filme plastico (10) alimentam uma estacao de laminagéo (6). Na
estacao de laminagao, uma cortina de adesivo polimérico (9) é extrudado entre o
rolo filme plastico e a superficie superior do substrato primario (1a), que €
parcialmente composta da superficie superior da lingueta e parcialmente
composta da camada superior de espuma do selo laminado. Também é descrito
o uso de laminados primarios (1b) obtidos por tal processo, para formar selos de
vedagédo de um recipiente para alimentos ou bebidas armazenadas a baixas

temperaturas.
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