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“DISPOSITIVOS E METODO DE MOLDAGEM POR SOPRO DE CO-EXTRUSAO”

O presente pedido de patente reivindica prioridade ao pedido de patente provisional
US numero de série 61/104.649, depositado em 10 de outubro de 2008, intitulado “Co-
Extrusion blow molding apparatus and method, and sealed empty devices,” que é pelo pre-
sente incorporado a titulo de referéncia na integra como parte da presente revelagéo.

ANTECEDENTES DA INVENGAO

Campo da invengéo

A presente invencéo refere-se a métodos e aparelho de moldagem por sopro e a
dispositivos moldados por sopro, como recipientes vedados, e mais particularmente, a apa-
retho e métodos para moldar por sopro dispositivos vazios, vedados como por moldagem
por sopro de co-extruséo.

Informagdes antecedentes

Uma das desvantagens de dispositivos atuais para armazenar produtos, como pro-
dutos alimenticios ou medicinais, é que mdltiplas partes dos dispositivos devem ser fabrica-
das separadamente, como por moldagem, e entdo montadas juntas. Isso pode ser particu-
larmente demorado e caro quando os dispositivos sdo utilizados para armazenar produtos
alimenticios estéreis, produtos medicinais, ou outros produtos que exigem enchimento esté-
ril e/ou que devem ser vedados com relagdo a atmosfera ambiente durante armazenagem
elou uso dos dispositivos. Por exemplo, com dispositivos incluindo fechos removiveis, os
fechos e corpos devem ser criados separadamente, e entéo esterilizados, cheios de forma
estéril, e montados em um isolador estéril. Essas mdiltipias etapas de montagem podem ser
demoradas, a manutengdo e uso de um isolador estéril para montagem e enchimento po-
dem ser complicados e caros, e no geral os processos de montagem, esterilizagdo e enchi-
mento podem submeter os dispositivos e/ou produtos cheios de forma estéril a um risco in-
desejavel de contaminag&o.

Por conseguinte, ¢ um objetivo da presente invengéo superar uma ou mais das
desvantagens acima mencionadas da técnica anterior.

SUMARIO DA INVENGAO

De acordo com um primeiro aspecto, a presente invengéo ¢ dirigida a um dispositi-
vo que compreende um corpo incluindo um primeiro polimero e definindo uma camara, € um
fecho incluindo um segundo polimero que é substanciaimente n&o ligavel ao primeiro poli-
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mero. Pelo menos um dos primeiro € segundo polimeros apresenta uma taxa de encolhi-
mento mais elevada em relagdo ao outro; e pelo menos uma porgéo do fecho sobrepde pelo
menos uma porgdo do corpo, formando uma vedag&o hermética entre os mesmos, e defi-
nindo uma camara estéril, vazia, vedada no corpo.

Em algumas modalidades da presente invengéo, o corpo e fecho séo moldados por
sopro de co-extrusdo. Em algumas modalidades, o fecho inclui um septo perfuravel e reve-
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davel. Em algumas dessas modalidades, o septo perfuravel e revedavel inclui um terceiro
polimero que ¢ ligavel ao segundo polimero do fecho.

Em algumas modalidades da presente inveng&o, o corpo define uma primeira por-
¢do que inclui o primeiro polimero e compreende ainda uma terceira porgéo incluindo um
terceiro polimero que é relativamente flexivel em comparagéo com o primeiro polimero e é
substancialmente néo ligavel ao primeiro polimero. Uma cadmara é hermeticamente vedavel
com relagdo & atmosfera ambiente e ¢ definida por (i) um interior da terceira porgdo, ou (ii)
um espaco formado entre as primeira e terceira porgdes.

Em algumas modalidades da presente invengdo, o dispositivo compreende ainda
uma valvula unilateral segura de forma fixa ao corpo e/ou fecho e em comunicagéo de fluido
com o interior do corpo. A valvula unilateral define uma posigdo normalmente fechada que
veda hermeticamente a cAmara com relagdo a atmosfera ambiente, e uma posigéo aberta
que permite que um produto cheio de forma asséptica flua para fora da cdmara através da
valvula unilateral. Em algumas dessas modalidades, a valvula unilateral evita substancial-
mente o ingresso de bactérias e outros contaminantes na camara nas posicdes tanto fecha-
da como aberta. Em algumas dessas modalidades, a valvula unilateral inclui um elemento
de véalvula flexivel que é movel a partir da posicédo fechada para a posigéo aberta em respos-
ta a substancia em uma entrada para a valvula unilateral que excede uma presséo de aber-
tura de valvula.

De acordo com outro aspecto, a presente invengéo ¢ dirigida a um dispositivo que
compreende um corpo; e uma porgdo penetravel e termicamente revedavel moldada por
sopro de co-extrusdo com o corpo. O corpo e a porgéo penetravel e termicamente revedavel
cooperam para definir uma camara estéril vazia, vedada.

Algumas modalidades da presente invengdo compreendem ainda um fecho que de-
fine a porgdo penetravel e termicamente revedavel. Em algumas dessas modalidades, o
corpo inclui um primeiro polimero, e o fecho inclui um segundo polimero que ndo é substan-
cialmente ligavel ao primeiro polimero. Pelo menos um dos primeiro e segundo polimeros
apresenta uma taxa de encolhimento mais elevada em relagéo ao outro. Além disso, pelo
menos uma porcédo do fecho sobrepde pelo menos uma porgéo do corpo, formando uma
vedagdo hermética entre as mesmas, e definindo uma camara estéril, vazia, vedada no cor-

po.
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De acordo com outro aspecto, a presente invengdo ¢é dirigida a um método que
compreende as seguintes etapas:

(i)Extrusar um corpo que inclui um primeiro polimero;

(iiYCo-extrusar com o corpo um fecho que inclui um segundo polimero que néo é
substancialmente ligavel ao primeiro polimero, em que pelo menos um dos primeiro e se-
gundo polimeros apresenta uma taxa de encolhimento mais elevada em relagéo ao outro; e
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(iiiyMoldar por sopro ¢ corpo e fecho co-extrusados e formar no mesmo uma cama-
ra estéril vazia que é vedada com relagdo a atmosfera ambiente.

Algumas modalidades da presente invengéo compreendem ainda resfriar o corpo
moldado por sopro e fecho e, por sua vez, induzir encolhimento dos primeiro e segundo po-
limeros para formar uma vedagéo hermética entre os mesmos. Algumas modalidades da
presente invengdo compreendem ainda co-extrusar uma terceira porgao do dispositivo inclu-
indo um terceiro polimero que é ligavel ao segundo polimero. Algumas dessas modalidades
compreendem ainda moldar pdr sopro de co-extrusdo as primeira, segunda e terceira por-
¢des. Algumas modalidades compreendem ainda co-extrusar sequencialmente os primeiro e
segundo polimeros. Algumas dessas modalidades compreendem ainda extrusar um primeiro
molde do primeiro polimero, e sequencialmente co-extrusar um segundo molde do segundo
polimero que circunda o primeiro molde. Algumas modalidades compreendem ainda se-
quencialmente co-extrusar os primeiro, segundo e terceiro polimeros e, por sua vez, segurar
de forma fixa as primeira e segunda porgdes entre si e ligar o terceiro polimero ao segundo
polimero.

Algumas modalidades da presente invengéo compreendem ainda encher assepti-
camente o dispositivo vazio vedado com um fluido estéril. Em algumas dessas modalidades,
o fluido estéril é pelo menos um entre um alimento € um remédio. Em algumas dessas mo-
dalidades, o alimento é pelo menos um de um produto que contém leite, um produto conten-
do soja, um produto de creme n&o laticinio, um produto contendo iogurte, um produto con-
tendo gordura, um produto contendo suplemento nutricional e um produto de baixo teor de
4cido. Em algumas modalidades, o enchimento asséptico inclui penetrar com agulha uma
porgdo penetravel do dispositivo com um elemento de injegdo e encher assepticamente a
camara através do elemento de injegdo. Algumas dessas modalidades compreendem ainda
revedar termicamente um furo de enchimento resultante. Em outras modalidades, o enchi-
mento asséptico inclui (i) desprender o fecho do corpo, (i) encher a cdmara com um fluido
através de uma canula, (iii) fixar novamente o fecho ao corpo, € em que as etapas (i) até (iii)
sdo realizadas sob uma pressé@o em excesso de gas estéril.

De acordo com outro aspecto, a presente invengéo é dirigida a um método que
compreende as seguintes etapas:

(i)Extrusar um corpo que inclui um primeiro polimero;
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(ii)Co-extrusar com o corpo uma por¢éo penetravel e revedavel que inclui um se-
gundo polimero que é ligavel ao primeiro polimero; e

(iii)Moldar por sopro o corpo co-extrusado e por¢ao revedavel e formar no mesmo
uma camara estéril vazia que é vedada com relagéo a atmosfera ambiente.

Algumas modalidades compreendem ainda co-extrusar com o corpo porgéo pene-
travel um fecho que inclui um terceiro polimero que néo é substancialmente ligavel ao pri-
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meiro polimero, em que pelo menos um dos primeiro e terceiro polimeros apresenta uma
taxa de encolhimento mais elevada em relagéo ao outro. Em algumas modalidades, o se-
gundo polimero ¢ ligavel aos primeiro e terceiro polimeros.

Uma vantagem das modalidades atualmente preferidas da presente inveng&o € que
o corpo e fecho removivel podem ser moldados ao mesmo tempo como uma parte. Ainda
outra vantagem de algumas modalidades atualmente preferidas da presente invengéo é que
o corpo co-extrusado e fecho formam e mantém um recipiente vedado, vazio e estéril.

Outras vantagens da presente invengdo e/ou das modalidades preferidas da mes-
ma se tornardo mais facilmente evidentes em vista da seguinte descri¢do detalhada das
modalidades atualmente preferidas e desenhos em anexo.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

A figura 1A & uma vista em perspectiva de uma primeira modalidade de um disposi-
tivo da presente invengéo incluindo um corpo moldado por sopro, de co-extrusdo, e fecho
formando um recipiente vedado, vazio estéril, em que o fecho é desprendivel do corpo para
encher de forma estéril a camara no corpo do recipiente, e é refixavel ao corpo para vedar
hermeticamente o produto cheio estéril no recipiente.

A figura 1B é uma vista em seg&o transversal em perspectiva do dispositivo da figu-
ra 1A.

A figura 2 é uma vista em segdo transversal parcial, em perspectiva de uma segun-
da modalidade de um dispositivo da presente invengdo incluindo um corpo externo de ‘for-
mato esférico, relativamente rigido, uma bexiga interna relativamente flexivel, moldada por
sopro de co-extrusdo formando uma cdmara de armazenagem de volume variavel, vedada,
e um conjunto de valvula unilateral, bomba e tubo conectada a bexiga interna para dispen-
sar substancialmente doses medidas de produto cheio estéril da mesma.

A figura 3 é uma vista em perspectiva do dispositivo da figura 2 mostrando o dispo-
sitivo em uma condigdo substancialmente esvaziada em que uma porgéo superior do recipi-
ente externo relativamente rigido é dobrado para dentro sobre si mesmo e na bexiga interna
flexivel apds o produto ser dispensado da cdmara de armazenagem de volume variavel da
bexiga.

As figuras 4A e 4B s3o vistas em perspectiva parcialmente detalhadas do dispositi-
vo da figura 2 ilustrando a montagem do conjunto de vélvula, bomba e tubo no conjunto de
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bexiga e esfera vazia, vedado.

As figuras 5A-5F s&o vistas em secdo transversal parcial em perspectiva do disposi-
tivo da figura 2 ilustrando as etapas para enchimento com agulha da bexiga interna flexivel
através do septo penetravel por agulha co-moldado, e evacuagéo substancial da bexiga in-
terna antes do enchimento com agulha asséptico do mesmo.

A figura 6 é uma vista em segdo transversal em perspectiva parcial do dispositivo
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da figura 2 ilustrando a formagdo de uma abertura ou fenda similar na esfera externa para
permitir o fluxo de ar através da mesma e para dentro do espago entre a esfera externa e
bexiga interna flexivel.

As figuras 7A-7F sdo vistas em secéo transversal parcial, em perspectiva do dispo-
sitivo da figura 2 ilustrando as etapas para enchimento com agulha asséptico da bexiga in-
terna flexivel através do septo penetravel por aguiha, co-moldado.

A figura 8 é uma vista em seg&o transversal parcial, em perspectiva do dispositivo
da figura 2 ilustrando as etapas de revedagéo a laser do furo de agulha resultante formado
no septo co-moldado.

A figura 9 é uma vista em segéo transversal parcial de outra modalidade de um dis-
positivo da presente inveng&o incluindo um corpo e fecho co-moldados, em que o fecho in-
clui um septo penetravel e revedavel para encher assepticamente o dispositivo vazio estéril.

A figura 10 é uma ilustragdo esquematica de um aparelho da presente invengéo pa-
ra dispositivos de enchimento estéril do tipo revelado aqui.

As figuras 11A-11C s&o vistas em perspectiva que ilustram um aparelho para mol-
dar por sopro de co-extruséo dispositivos do tipo revelado aqui, incluindo uma cabeca de
extrusdo para co-extrusar uma pluralidade de moldes de materiais plasticos predetermina-
dos para formar dispositivos vazios, vedados, metades de molde montadas abaixo da cabe-
ca de extrusdo e moveis para engate entre si e os moldes co-extrusados para receber os
materiais plasticos extrusados em suas cavidades, um pino de sopro em comunicagéo de
fluido com os interiores do molde e cavidades das metades de molde para soprar ar filtrado
estéril nas mesmas e formar os dispositivos vazios vedados que definem cdmaras estéreis
vazias vedadas, e uma fonte de ar filtrado estéril ou outro gas que prové uma pressdo em
excesso de gas estéril horizontalmente, verticalmente ou de outro modo sobre as superficies
envolvidas nos processos de moldagem.

As figuras 12A e 12B s&o vistas em seg&o transversal que ilustram o molde em uma
condigdo fechada, o pino de sopro injetando ar estéril ou outro gés no interior do molde para
soprar o dispositivo no formato do molde, & um mecanismo para perfurar o furo de pino de
sopro apos retirada do pino de sopro para formar o dispositivo vazio, vedado que define uma
camara interior estéril.

A figura 13 é uma vista em perspectiva que ilustra liberagcdo do dispositivo vazio,
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vedado a partir do molde.
' A figura 14A & uma vista em perspectiva do dispositivo da figura 9 que ilustra apli-
cagao de uma fita que evidencia violag&o & interface do fecho e corpo.
A figura 14B é uma vista em perspectiva do dispositivo da figura 9 que ilustra esteri-
lizaggo pelo menos da superficie penetravel por agulha do fecho, como pela aplicagéo de
VHP ou outro agente de esterilizagéo de fluido, antes do enchimento asséptico através do
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mesmo.

As figuras 15A-15C s&o vistas em perspectiva do dispositivo da figura 9 que ilustra
as etapas envolvidas em encher assepticamente o dispositivo através do septo penetravel e
para dentro da camara estéril.

As figuras 16A-16B sdo vistas em perspectiva do dispositivo da figura 9 que ilustra
retirada da agulha de enchimento a partir do septo de fecho e vedagéo a laser do furo de
agulha resultante para vedar hermeticamente o produto cheio assepticamente na cadmara do
dispositivo.

A figura 16C é uma vista em perspectiva do dispositivo da figura 9 que ilustra as e-
tapas envolvidas na aplicagéo de uma tampa superior no fecho penetravel por agulha e re-
vedado a laser para proteger o fecho e facilitar posteriormente agarramento manual e remo-
¢ao do fecho para dispensar o produto a partir do dispositivo. ~

As figuras 17A-17C s&o vistas em perspectiva do dispositivo da figura 9 que ilustra
as etapas envolvidas na remogao da fita que evidencia violagéo a partir da interface do fe-
cho e gargalo do corpo, e remogéo da tampa superior por segurar a lingueta de puxar para
abrir o dispositivo e dispensar o produto cheio a partir do mesmo.

DESCRICAO DETALHADA DE MODALIDADES DA INVENGAO

Nas figuras 1A e 1B, um dispositivo incorporando a presente invencéo ¢é indicado
genericamente pelo numeral de referéncia 10. Na modalidade ilustrada, o dispositivo 10 in-
clui um corpo 12 que inclui um primeiro polimero, e um fecho 14 que inclui um segundo po-
limero que ndo é substancialmente ligavel a, e tem uma taxa de encolhimento relativamente
mais elevada do que o primeiro polimero. Como mostrado melhor na figura 1B, o corpo 12
define uma camara interior 16 e inclui um gargalo 18 que define uma abertura de enchimen-
to e dispensa 20. O gargalo 18 define primeiro e segundo flanges anulares 22 e 24, respec-
tivamente, que sdo axialmente espagados em relagdo mutua, e um entalho anular 26 esten-
dendo axialmente entre os mesmos. O fecho 14 é definido por uma parede superior 28 e um
flange anular 30 pendendo a partir da mesma. Como pode ser visto, uma porgéo 32 do flan-
ge anular 30 sobrepde uma porgéo 34 do gargalo 18. A porcédo de sobreposigdo 32 do fecho
14 define um entalhe anular 36 que recebe na mesma o segundo flange anular 24 do pes-
cogo 14, e define um flange anular 35 que é recebido no entalhe anular 26 do gargalo. Devi-
do a taxa de encothimento relativamente mais elevada do material que forma o fecho 14 em
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comparagdo com o material que forma o gargalo 18, as porcdes de sobreposigdo 32 e 34 do
fecho e gargalo, respectivamente, sdo comprimidas em engate entre si no momento de for-
magao, como descrito adicionalmente abaixo, e formam uma vedagdo hermética entre as
mesmas. Como também descrito adicionalmente abaixo, na modalidade ilustrada, o corpo e
fecho 12 e 14, respectivamente sdo co-extrusados e preferivelmente séo sequencialmente
moldados por sopro de co-extrusdo. Como resultado, a camara 16 do dispositivo é hermeti-
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camente vedavel com relagdo & atmosfera ambiente. Além disso, como descrito adicional-
mente abaixo, como o primeiro polimero & substancialmente néo ligavel ao segundo polime-
ro, o fecho 14 é desprendivel do gargalo 18 para encher assepticamente a camara vazia 16,
e & refixavel ao gargalo 18 para fixar o fecho 14 ao gargalo e formar uma vedacado hermética
entre os mesmos. Os flanges 22, 24 do gargalo 18 intertravam com o entalhe 36 e flanges
35 do fecho 14 e, por sua vez, retém de forma liberavel o fecho ao gargalo enquanto forma
uma vedagdo hermética entre os mesmos. Como pode ser reconhecido por aqueles com
conhecimentos comuns na técnica pertinente com base nos ensinamentos da presente in-
vengao, o dispositivo pode incluir qualquer de inimeras outras estruturas, caracteristicas ou
dispositivos que s&o atualmente conhecidos, ou que posteriormente se tornem conhecidos,
para reter de forma liberavel o fecho ao corpo e formar uma vedagdo hermética entre os
mesmos.

Nas figuras 2 até 8, outra modalidade de um dispositivo da presente invencgao éin-
dicado genericamente pelo numeral de referéncia 110. O dispositivo 110 é substancialmente
similar ao dispositivo 10 descrito acima, e, portanto numerais de referéncia similares prece-
didos pelo numeral “1” s&o utilizados para indicar elementos similares. Uma diferenga princi-
pat do dispositivo 110 em comparagéo com o dispositivo 10 é que o dispositivo 110 inclui um

* corpo externo de formato esférico, relativamente rigido 112, uma bexiga interna relativamen-

te flexivel, moldada por sopro de co-extrusdo 115 formando uma cdmara de armazenagem
de volume variavel vedado 116, e um conjunto de valvula unilateral 127, bomba 125 e tubo
121 conectado a bexiga interna 115 para dispensar doses substancialmente medidas de
produto cheio estéril a partir da mesma, como descrito a seguir.

Como mostrado nas figuras 2-4, o dispositivo 110 define um corpo externo substan-
cialmente no formato esférico relativamente rigido 112 que define na porgdo hemisférica
superior do mesmo uma pluralidade de dobras anulares 113 que sdo axialmente espagadas
uma em relagéo a outra. Como mostrado tipicamente na figura 3, as dobras 113 permitem
que a porgéo hemisférica do corpo externo 112 inverta ou dobre para dentro sobre si mesmo
apés dispensar produto a partir da bexiga interna flexivel. Como mostrado melhor na figura
6, cada dobra 113 é definida por uma nervura anular que estende radialmente para fora do
corpo externo 112, e que forma um pivé permitindo que o corpo externo seja dobrado para
dentro sobre si mesmo na respectiva dbbra. Como pode ser reconhecido por aqueles com
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conhecimentos comuns na arte pertinente com base nos ensinamentos da presente inven-
Gao, o termo “dobra” é utilizado para se referir a, e pode ter a forma de qualquer de inime-
ras estruturas ou caracteristicas diferentes que s&o atualmente conhecidas ou que se tor-
nem conhecidas posteriormente, que permitem que o corpo externo ceda ou dobre para
dentro sobre si mesmo.

O dispositivo 110 também inclui um corpo interno relativamente flexivel 115 que de-
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fine uma camara de volume variavel 116 (figura 6). Como o corpo externo 112, o corpo in-
terno flexivel 115 é substancialmente no formato esférico e define na porgéo hemisférica
superior do mesmo uma pluralidade de dobras anulares 117 que s&o axialmente espagadas
em relagdo mitua. Como mostrado tipicamente nas figuras 5A até 5F, o corpo interno 115 é
definido por uma bexiga flexivel que é relativamente flexivel em comparagdo com o corpo
externo 112. como mostrado tipicamente na figura 3, as dobras 117 permitem que a porgéo
hemisférica superior de uma bexiga interna 115 inverta ou dobre para dentro sobre si mes-
ma apés dispensar o produto a partir da mesma.

Como mostrado tipicamente na figura 4A, o corpo externo 112 define um gargalo
estendido para cima 118 que recebe no mesmo um fecho 114. O gargalo 118 define primei-
ro e segundo flanges anulares 122 e 124, respectivamente, e um entalhe anular 126 esten-
dendo axialmente entre os mesmos. O fecho 114 define um septo penetravel e termicamen-
te revedavel 128 e um flange anular 130 pendendo a partir do mesmo (vide a figura 5A).
como mostrado na figura 5A, o gargalo 118 sobrepde o flange pendente 130 do fecho 114 e
é ligado ao mesmo para formar uma vedagdo hermética entre os mesmos. Como também
mostrado, o flange pendente 130 do fecho 114 inclui um recesso correspondente e flanges
que intertravam com o recesso e flanges do gargalo 118 para fixar adicionalmente o fecho
ao gargalo. O flange pendente 130 do fecho 114 ¢ ligado (preferivelmente por moldagem por
co-extrusdo sequencial, como descrito adicionalmente abaixo) a porgéo superior da bexiga
interna flexivel 115 de tal modo que o fecho 114 seja formado integrado com a bexiga inter-
na, e a bexiga interna 115 é sustentada no corpo externo 112, pelo menos em parte, pelo
fecho. Na modalidade ilustrada, o corpo externo 112 inclui um primeiro polimero, a bexiga
interna flexivel 115 inclui um segundo polimero que ndo ¢ ligavel ao primeiro polimero do
corpo externo, e o fecho 114 inclui um terceiro polimero que é ligavel ao primeiro polimero
do corpo externo 112 e ao segundo polimero da bexiga interna 115, de tal modo que medi-
ante moldagem por sopro de co-extrus&o dos trés componentes, o fecho 114 ¢ ligado a, e
formado integrado tanto com o gargalo 118 do corpo externo 112 como a porgéo superior da’
bexiga interna 115 para segurar de forma fixa, e hermeticamente vedar, a bexiga interna 115
no corpo externo 112.

O dispositivo 110 inclui ainda um conjunto de valvula unilateral 127, uma bom-
ba/acionador 125 e um tubo flexivel 121 conectavel a bexiga interna 115 através do septo
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de fecho 128 para dispensar doses substancialmente dosadas de produto cheio estéril a
partir da mesma. O conjunto de bomba e acionador no formato de domo 125 é manualmente
engatavel para calcar o acionador no formato de domo e, por sua vez, bombear um volume
substancialmente predeterminado de produto a partir da bexiga interna 115 através da val-
vula unilateral 127. Um tubo flexivel 121 é conectado entre a entrada do acionador/bomba
125 e uma tampa superior 115. Como mostrado nas figuras 4A e 4B, a tampa superior 115
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inclui um elemento de perfuragdo 123 que define uma pluralidade de aberturas através da
mesma em comunicaggo de fluido com o conduto tubular 121 pra perfurar o septo reveda-
vel, hermeticamente vedado 128 do fecho 114 e, por sua vez, conectar o conduto 121 em
comunicagdo de fluido com a bexiga interna 115. Como mostrado nas figuras 4A e 4B, a
tampa superior 115 inclui em uma superficie interior da mesma um flange anular 131 que é
engatéavel com o recesso anular 126 do gargalo 118 para prender de forma fixa a tampa su-
perior no gargalo. Se a tampa superior néo for fixada ao fecho 114 na maquina de enchi-
mento estéril, a tampa superior 115 pode ser fornecida em embalagem estéril ou pode ser
dotada de uma cobertura de folha, fita ou cobertura vedada similar (ndo mostrada) para
manter o elemento de perfuragdo estéril antes da perfuragéo do fecho, e o fecho similarmen-
te pode ser dotado de uma folha, fita ou cobertura similar (néo mostrada) que mantém a
superficie de perfuragéo estéril antes da perfuragéo. Se desejado, um tampéo 129 pode ser
recebido na extremidade aberta do bocal 119 na saida da valvula unilateral 127 para prote-
ger a valvula durante transporte e armazenagem, e de outro modo evitar qualquer dispensa
acidental de produto através da valvula durante transporte ou armazenagem.

Na modalidade ilustrada, a valvula unilateral 127 mantém uma vedagdo hermética
entre o interior do dispositivo 110 e atmosfera ambiente por qualquer armazenagem e uso
da vélvula. Por conseguinte, a valvula unilateral 127, acionador/bomba 125, e outros com-
ponentes do bocal podem ter a forma de quaisquer tais componentes revelados em quais-
quer dos seguintes pedidos de patente e patentes que sdo pelo presente incorporados a
titulo de referéncia na integra como parte da presente revelagéo: pedido de patente norte-
americana 11/650.102, depositado em 5 de janeiro de 2007, que reivindica prioridade ao
pedido de patente provisional US 60/757.161, depositado em 5 de janeiro de 2006; pedido
de patente norte-americana 12/021.115, depositado em 28 de janeiro de 2008; que é uma
continuagéo do pedido de patente norte-americana 11/295.251, depositado em 5 de dezem-
bro de 2005, agora patente US No. 7.322.491, que reivindica prioridade aos pedidos de pa-
tente provisional US 60/633.332 depositado em 4 de dezembro de 2004 e 60/644.160 depo-
sitado em 14 de janeiro de 2005; pedido de patente norte-americana No. 11/295.274, depo-
sitado em 5 de dezembro de 2005, agora patente US No. 7.278.533; pedido de patente nor-
te-americana No. 11/949.104, depositado em 3 de dezembro de 2007, que € uma continua-
¢go do pedido de patente norte-americana No. 11/900.335, depositado em 10 de setembro
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de 2007; pedido de patente norte-americana No. 11/900.227, depositado em 10 de setembro
de 2007; pedido de patente norte-americana No. 11/900.332, depositado em 10 de setembro
de 2007; pedido de patente provisional norte-americana No. 60/843.131, depositado em 8
de setembro de 2006.

Como indicado acima, o corpo interno flexivel 115 é definido por um terceiro poli-
mero que é substancialmente néo ligavel ao polimero do corpo externo 112. Como mostrado
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melhor nas figuras 5A-5F, o corpo interno flexivel 115 é evacuado e tornado pronto para
enchimento de fluido através de uma agulha ou elemento de inje¢do similar 131 acoplado
em comunicagéo de fluido a uma fonte de vacuo (nédo mostrada). Como pode ser visto, uma
agulha nao formadora de nucleo 131 é inserida através do septo penetravel 128 do fecho
114 para colocar a exiremidade aberta da agulha na camara de armazenagem de volume
variavel 116. A seguir, a fonte de vacuo é ativada para puxar vacuo através da agulha e, por
sua vez, puxar ar para fora da camara de volume varidvel 116. Como mostrado na figura 6,
o corpo interno flexivel 115 é capaz de ceder a partir do corpo externo 112 porque uma fen-
da 133 é formada no corpo 112 que, por sua vez, permite que ar ambiente flua para dentro
do espago entre os corpos interno e externo. Como mostrado nas figuras 5A-5F, isso por
sua vez permite que o corpo interno flexivel 115 ceda a medida que seu conteudo é evacu-
ado. A fenda 133 é formada por introduzir uma tira axialmente alongada 135 no formato da
fenda desejada do mesmo material que a bexiga interna no molde formando o corpo exter-
no. O material que forma a tira 135 e a bexiga interna é compreendido de um polimero que
substancialmente ndo é ligavel ao polimero do corpo externo 112. Como resultado, a tira
135 n&o se liga ao corpo externo 112 durante a extruséo e/ou processo de molde por sopro,
porém se liga a bexiga interna 115 desse modo formando a fenda resultante 133 no corpo
externo.

Como mostrado melhor nas figuras 7A-7E, o corpo interno evacuado 115 é estéril
ou assepticamente cheio com um fluido ou produto desejado pela mesma agulha ou ele-
mento de injegéo similar 131. Alternativamente, um elemento de injegéo ou agulha diferente
pode ser empregado. Em qualquer caso, apés evacuar (ou de outro modo puxar uma quan-
tidade desejada de gas para fora da cdmara) a cdmara de armazenagem de volume variavel
116 da bexiga interna 115, o produto € injetado através da agulha e para dentro da camara
de armazenagem. Na modalidade ilustrada, e como mostrado na figura 7E, quando a bexiga
interna 115 é cheia, é expandida para contato ou substancialmente para contato com o cor-
po externo 112. Como mostrado na figura 8, e como descrito adicionalmente abaixo, apos
encher a bexiga interna 115, o elemento de enchimento 131 é retirado e a abertura de pene-
tracéo resultante é termicamente revedada, como pela aplicagcéo de radiagéo a laser 144 na
mesma. Como descrito adicionalmente abaixo, nas modalidades ilustradas, o corpo externo
112, corpo interno flexivel 115 e porgdo revedavel 114 séo co-extrusados, e preferivelmente
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sdo sequencialmente moldados por sopor de co-extrusdo. Uma vantagem dessa abordagem
é que o processo de moldagem prové um dispositivo estéril, vazio, vedado, como um recipi-
ente que esta pronto para enchimento asséptico, e tal dispositivo néo requer gama ou outra
esterilizagdo da cdmara do produto antes do enchimento.

Voltando para a figura 9, outra modalidade de um dispositivo da presente invencéo
é indicada genericamente pelo numeral de referéncia 210. O dispositivo 210 & substancial-
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mente similar aos dispositivos 10 e 110 descritos acima, e portanto numerais de referéncia
similares sdo precedidos pelo numeral "2”, ou precedidos pelo numeral “2” em vez do nume-
ral “1”, sdo utilizados para indicar elementos similares. O dispositivo 210 & substancialmente
similar ao dispositivo 10 descrito acima com relagéo as figuras 1A e 1B, a diferenca principal
sendo que o fecho 214 inclui um septo penetravel por agulha e termicamente revedavel 228
na parede superior do mesmo. O septo 228 é fornecido para enchimento por agulha e reve-
dagdo térmica, como com radiag&o a laser, como descrito acima. Além disso, o gargalo 218
do corpo 212 define um recesso anular 226, e o flange pendente 230 do fecho 214 define
um flange anular correspondente 236 que é recebido no recesso correspondente 226 do
gargalo. Como resultado, o fecho intertrava com o gargalo para reter de forma liberavel o
fecho no gargalo e formar uma vedagdo hermética entre os mesmos. Como com as modali-
dades descritas acima, os componentes do dispositivo 210 sdo preferivelmente moldados
por sopro de co-extrusdo para formar no molde um dispositivo estéril, vazio, vedado. Na
modalidade ilustrada, o corpo 212 inclui um primeiro polimero e o fecho 214 é definido por
uma porgéo revedavel 240 e uma porgdo de base 241. O fecho 214 define uma vedagéo
hermética com o corpo 212, hermeticamente vedando a cadmara 216, como mostrado nas
modalidades acima. Além disso, a porgdo revedavel 228 inclui um terceiro polimero que &
substancialmente ligavel ao segundo polimero do fecho 214 para ligar a porgéo revedavel
ao fecho. Adicionalmente, como o primeiro polimero que forma o gargalo 218 é substanci-
almente néo‘ligével ao segundo polimero que forma o flange 230 do fecho 214, o fecho é
removivel do corpo 212 quando pronto para dispensar o produto a partir do mesmo.
Voltando para as figuras 11A-11C, 12A, 12B e 13, um aparelho e método de mol-
dagem por sopro de co-extrusdo exemplar séo ilustrados em detalhe adicional. Na figura
11A, e em uma modalidade exemplar, o molde de corpo 48 é extrusado a partir da cabega
de extrusdo 54. Como indicado pelas mdiltiplas setas na figura 11A, uma pressdo em exces-
so de ar estéril ou outro gas é dirigida lateraimente ou horizontalmente sobre a extruséo e as
superficies de molde que s&o adjacentes a ou recebem a extrus&@o. Se desejado, uma pres-
sdo em excesso de ar estéril ou outro gas pode ser dirigida através do molde como indicado
pelas setas dirigidas para baixo na figura 11A. na figura 11B, ap6s um tempo predetermina-
do ou, alternativamente ap6s o molde de corpo extrusado 48 atingir um comprimento prede-
terminado, o molde de fecho 50 é extrusado a partir da cabega de extrus&o 54. Os dois mol-
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des 48 e 50 formam, na modalidade ilustrada, um formato oco e tubular. Como mostrado na
figura 11B, os moldes sdo liberados para dentro do molde 46, que ¢ definido pelas duas me-
tades de molde, 56 e 58, respectivamente. O pino de sopor 52 é localizado abaixo do molde
46 e a cabega de extrusdo 54 e é alinhado com o(s) molde(s) de modo que esteja em co-
municagéo de fluido com o interior do(s) molde(s) e a cavidade de molde. Como mostrado
na figura 11C, cada das metades de molde 56 e 58 é movida lateralmente para engate entre
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si e com os moldes, e os moldes s&o cortados da cabega de extrusdo 54. Durante essas
etapas, o fluxo de ar estéril € mantido, como indicado pelas setas nas figuras 11B e 11C.

Como mostrado melhor na figura 12A, ar pressurizado (e estéril) é introduzido no
centro oco dos moldes 48, 50 a partir do pino de sopro 52, expandindo os moldes para o
formato do molde para, por sua vez, formar, na modalidade ilustrada o corpo 12 e fecho 14,
respectivamente. Como mostrado na figura 12B, o pino de sopro 52 & removido e o material
circundando a abertura formada a partir do mesmo é apertado junto através de um prende-
dor 60 enquanto o dispositivo 10 esta ainda relativamente quente e maleavel para vedar a
abertura de pino de sopro (ndo mostrado). O dispositivo 10 é entdo deixado resfriar até a
temperatura ambiente e, como resultado, as taxas de encolhimento diferenciais dos primeiro
e segundo polimeros fazem com que o fecho 14 encolha em torno do corpo 12 e forme uma
vedagdo hermética entre os mesmos. A seguir, como mostrado na figura 13, o molide 46 é
aberto, deixando o dispositive 10 incluindo uma camara vazia, vedada 16 que & hermetica-
mente vedada com relagdo a atmosfera ambiente.

Como mostrado na figura 14A, em algumas modalidades, o dispositivo 10 inclui a-
inda uma porgédo que evidencia violagdo 62 circundando o fecho 14, que é aplicado apés o
dispositivo 10 ser removido do molde 46. Na modalidade ilustrada, a porg&o que evidencia
violagdio é uma fita, envoltério de encolhimento de outra vedagéo que evidencia violagéo que
rompera no caso do fecho ser aberto, ou de outro modo se a vedacéo entre o fecho e garga-
lo for rompida.

Por conseguinte, e com referéncia a figura 10, a fabricagéo dos dispositivos cheios
10 descritos acima com relacéo as figuras 1A e 1B inclui as seguintes etapas:

1. Extrusar o corpo 12 do recipiente 10.

2. Co-extrusar sequencialmente o fecho 14 (isto é, liberar o molde de fecho ap0s li-
beragao inicial do molde de corpo) de modo que o fecho 14 e corpo 12 sobrepdem entre si
na regido do gargalo 18 do corpo 12. Os corpos de recipiente 12 e fechos 14 podem ser
materiais de camada Gnica ou podem ser formados de materiais de muitiplas camadas como
convencional na técnica.

3. Terminar extrusdo do molde do corpo 12 na entrada para o gargalo 18, porém
continuar para formar o fecho 14 para concluir a porg&o do fecho acima do gargalo.

4. Fechar as metades de molde 56, 58 em torno do corpo co-extrusado sequencial

35

e fecho.

5. Injetar ar filtrado estéril (micro-filtrado) ou outro gés através do pino de sopor 52
para o interior dos moldes e cavidade de molde para expandir os moldes co-extrusados para
engate com as paredes de cavidade e, por sua vez, completar a formag&o do recipiente fe-
chado que define uma cdmara interior estéril, vazia vedada 16.

6. Formar o fecho 14 e corpo de recipiente 12 de termoplasticos diferentes que ndo
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s3o ligaveis entre si, e que definem encolhimento diferente (ou taxas de encolhimento). O
plastico com o encolhimento mais elevado é localizado no exterior de modo que comprime
contra a camada interna de plastico e forma uma vedagdo hermética entre os mesmos. Na
modalidade ilustrada, o fecho apresenta encolhimento mais elevado e portanto circunda o
gargalo. Se, por outro lado, o corpo apresenta encolhimento mais elevado, o gargalo circun-
daria o fecho para formar uma vedag&o hermética entre os mesmos.

7. Introduzir os recipientes estéreis vazios vedados 10 (isto é, corpos 12 com fe-
chos 14 integralmente moldados nos mesmos) na maquina de enchimento 50.

. em uma primeira estagdo 52 (se necessario), esterilizar os exteriores dos recipien-
tes com, por exemplo, um agente de esterilizagdo de fluido 64, como VHP, ou com radiagéo,
como ebeam, etc.

. em uma segunda estagéo 54, remover roboticamente ou de outro modo os fechos
14 a partir dos corpos 12 e encher de forma estéril as cdmaras 16 através dos gargalos 18.
Esse estagio pode ser executado sobre uma pressdo em excesso de ar estéril (por exemplo,
fluxo orientado para baixo, ou fluxo orientado lateralmente). Uma cénula de enchimento tra-
dicional pode ser utilizada para encher de modo estéril através dos gargalos abertos dos
recipientes. A seguir, apos, enchimento, os fechos 14 sdo fixados novamente aos gargalos
18 para vedar os produtos cheios estéreis nos recipientes 10.

. como descrito acima, a interface do fecho 14 e gargalo 18 é tal que uma vedagéo
hermética € formada entre os mesmos devido & compresséo criada pelas taxas de encolhi-
mento diferenciais das varias camadas termoplasticas no ligaveis mediante resfriamento da
parte moldada até a temperatura ambiente. Entretanto, como as varias camadas néo séo
ligaveis entre si, o fecho 14 pode ser mecanicamente removido do gargalo (como por um
brago robético ou outro aparelho automatizado de um tipo conhecido por aqueles com co-
nhecimentos comuns na técnica pertinente) para encher o corpo, e entéo é refixado ao gar-
galo ap6s enchimento estérii com o mesmo aparelho para, por sua vez, vedar o produto
cheio estéril no recipiente. Em uso, o produto é dispensado por segurar o fecho 14 com a
méo e manualmente elevar ou pivotar o fecho para longe do gargalo para remover o fecho e
expor o gargalo aberto.

8. Apds enchimento estéril e vedaggo, os recipientes cheios estéreis, vedados séo
descarregados para uma estagdo de saida 56 da maquina de enchimento. A estagéo de
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saida 56 pode incluir caracteristicas de controle de qualidade convencionais, como sensores
para determinar niveis de enchimento correto e/ou vazamento, dispositivos para rotulagéo,
fornecer vedagdes de evidéncia de violagéo etc.

Também com referéncia a figura 10, a fabricagéo dos dispositivos cheios 110, 210
inclui as seguintes etapas:

1. Extrusar o corpo 112, 212 do recipiente 110, 210;
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2. Co-extrusar sequencialmente a bexiga interna 115 e fecho 114, ou o fecho 214,
incluindo as porgdes penetraveis por agulha 128, 228 de modo que os moldes interno e ex-
terno sobreponham na(s) porgdo(des) selecionada(s), por exemplo, nas regides de gargalo
118, 218;

3. Terminar a extrusdo do molde do corpo 112, 212 na entrada a ser coberta pela
porgdo penetravelrevedavel, porém continuar para formar o fecho penetravel/revedavel so-
bre a entrada para o corpo;

4. Fechar as metades de molde 56, 58 em torno da parte co-extrusada 110, 210;

9. Injetar ar filirado estéril (micro-filtrado) ou outro gas através do pino de sopro 52
para o interior dos moldes e cavidade de molde, expandir os moldes co-extrusados para
engate com as paredes de cavidade e, por sua vez, concluir a formag&o do recipiente fe-
chado que define uma camara interior estéril, vazia, vedada 116, 216.

5. Formar o fecho penetravel por agulha 128, 228 de material elastomérico e formar
o corpo de recipiente 112, 212 de material relativamente rigido que so ligaveis entre si me-
diante moldagem para formar uma vedagdo hermética entre os mesmos (isto &, os materiais
diferentes ligam juntos quando soprados, por exemplo, por ter pelo menos um constituinte
comum). O material elastico do fecho apresenta tipicamente um encolhimento mais elevado
do que o material relativamente rigido ou menos flexivel do corpo, como PP (polipropileno)
ou PE (polietileno). Por conseguinte, o fecho de encolhimento mais elevado pode ser locali-
zado no exterior de modo que comprima contra o corpo de encolhimento inferior para facili-
tar a ligagdo dos dois materiais e a formagdo da vedagdo hermética entre os mes-
mos.alternativamente, o fecho de encolhimento mais elevado é configurado para evitar esti-
ramento do mesmo ou outra tensédo indesejavel na parte mediante resfriamento da mesma a
temperaturas ambientes.

6. Introduzir os recipientes estéreis vazios vedados 110, 210 (isto é, corpos 112,
212 com fechos penetraveis por agulha 128, 228 ligados acs mesmos) na maquina de en-
chimento.

. em uma primeira estagdo 52 (se necessario), esterilizar as porges penetraveis
por agulha dos recipientes com, por exemplo, um agente de esterilizag&o de fluido 64, como
VHP, ou com radiagdo, como ebeam, etc. como mostrado na figura 14B, em um aparelho
exemplar, a primeira estagdo 52 inclui um aparelho de esterilizagéo 64 que esteriliza o dis-
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positivo 10 com, por exemplo, um agente de esterilizag&o de fluido, como peréxido de hidro-
génio vaporizado (“VHP”). No caso de VHP ser utilizado, um gés aquecido € transmitido so-
bre aé superficies do dispositivo 10 para evaporar o agente de esterilizagdo de fluido e, por
sua vez, fornecer corpos estéreis secos 12 para subsequentemente enchimento e vedagéo.
Se desejado, outros mecanismos de esterilizagdo podem ser igualmente empregados, como

ebeam, gama ou outra irradiagéo.
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. em uma segunda estacdo 54 evacuar, se necessario, e encher por agulha os reci-
pientes vazios vedados através dos fechos elastoméricos com a agulha 131. Esse estagio
pode ser realizado sob uma pressdo em excesso de ar estéril (por exemplo, fluxo dirigido
para baixo, ou fluxo dirigido lateraimente). Como mostrado na figura 15A, na modalidade
exemplar do dispositivo 210, a etapa de enchimento inclui penetrar a porgéo penetravel e
termicamente revedavel 228 com um elemento de inje¢do, como a agulha 131. Como mos-
trado na figura 15B, o elemento de injegéo 131 é desse modo colocado em comunicagéo de
fluido com a cadmara 216. Como ilustrado na figura 15C, a cdmara 216 é desse modo cheia
com fluido através do elemento de injegdo 131. Como mostrado nas figuras 16A e 16B, ap6s
a camara 216 ser cheia, a agulha 131 é retirada. Preferivelmente, o septo penetravel 228 é
de auto-vedagao. Entretanto, como mostrado na figura 16B, se desejado ou de outro modo
exigido, a abertura pode ser termicamente revedada, como por aplicagéo de energia laser
144.

. como mostrado na figura 16C-17C, uma tampa superior 270 pode ser segura de
forma fixa ao fecho 214. Em uma modalidade, a tampa superior 270 é termicamente presa
ao fecho 214 para segurar de forma fixa a tampa superior ao fecho e evitar violag&o do sep-
to penetravel subjacente 228. Na modalidade ilustrada, a tampa superior 270 inclui uma lin-
gueta de puxar 272 para facilitar a agdo manual de segurar a tampa superior para, por sua
vez, remover a tampa superior e fecho fixo 8 mesma quando o produto esté pronto para dis-
pensa. Como pode ser reconhecido por aqueles com conhecimento comum na técnica perti-
nente com base nos ensinamentos da presente invengéo, a tampa superior pode ter qual-
quer de inimeras formas ou configuracdes diferentes, e pode ser segura de forma fixa ou de
outro modo fixada ao fecho, em qualquer de inimeros modos diferentes, que s&o atualmen-
te conhecidos ou que posteriormente se tornem conhecidos. Por exemplo, em algumas mo-
dalidades, o material penetravel por agulha é suficientemente elastico para fechar-se apds
enchimento e remogédo da agulha. Nessas modalidades, a tampa superior pode ser segura
de forma fixa ao corpo sobrepondo a regido penetrada por agulha para vedar hermeticamen-
te o recipiente naquela regido.

. em uso, o usuario remove a porgéo que evidencia violagdo 262, e entdo segura e
puxa a lingueta de puxar 272. Esse movimento remove substancialmente simuitaneamente
o fecho superior 270 e o fecho 214, e permite que o usuario dispense produto a partir da
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camara 216 através do gargalo 218 e abertura 220.

. apds enchimento estéril e vedagao, os recipientes cheios estéreis, vedados s&o
descarregados para uma estagdo de saida 56 da maquina de enchimento. A estagdo de
saida 56 pode incluir caracteristicas de controle de qualidade convencionais, como sensores
para determinar niveis de enchimento correto e/ou vazamento, dispositivos para rotulagao,
fornecendo vedagdes de evidéncia de violagdo, etc. como indicado esquematicamente na
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figura 10, o aparelho 50 inclui um transportador motorizado 50 para transportar os dispositi-
vos através das estagdes acima descritas.

Como indicado acima, as porgdes penetraveis e termicamente revedaveis 128, 228
permitem enchimento através das mesmas das cadmaras 116, 216 com uma agulha ou ele-
mento de injegdo similar 131, 232, e revedagéo térmica da abertura de penetragéo resultan-
te, como por aplicagéo de radiagéo a laser ao mesmo. Os dispositivos 110, 210 podem ser
cheios e termicamente revedados, ou assepticamente cheios com outros elementos de en-
chimento e vedados nos recipientes ou outros dispositivos, com qualquer de inimeros apa-
relhos diferentes em qualquer de iniumeros modos diferentes que s&o atualmente conheci-
dos, ou que posteriormente se tornem conhecidos, incluindo quaisquer dos dispositivos e
aparelhos e métodos para enchimento revelados em quaisquer dos pedidos de patente e
patentes a seguir que sdo pelo presente incorporados a titulo de referéncia na integra como
parte da presente revelaggo: Pedido de patente US No. De série 11/949.097, depositado em
3 de dezembro de 2007, intitulado “Device with Needle Penetrable and Laser Resealable
Portion and Related Method,” Pedido de patente US no. De série No. 11/933.300, com o
mesmo titulo, depositado em 31 de outubro de 2007, os quais s&o ambos continuagbes do
Pedido de patente US Numero de série 11/879.485, de titulo similar, depositado em 16 de
julho de 2007, que é uma continuagéo do pedido US numero de série 11/408,704, deposita-
do em 21 de abril de 2006, intitulado “Medicament Vial Having a Heat-Sealable Cap, and
Apparatus and Method for Filling the Vial,” agora patente US No. 7.243.689, que € uma con-
tinuagéio do Pedido de patente US no. De série 10/766.172 depositado em 28 de janeiro de
2004, intitulado “Medicament Vial Having A Heat-Sealable Cap, And Apparatus and Method
For Filling The Vial;” agora patente US nimero 7.032.631, que € uma continuagédo em parte
do Pedido de patente US ntimero de série 10/694.364, de titulo similar, depositado em 27 de
outubro de 2003, que é uma continuagdo do Pedido de patente US copendente nimero de
série 10/393.966, de titulo similar, depositado em 21 de margo de 2003, que é um Pedido de
patente divisional US numero de série 09/781.846, de titulo similar, depositado em 12 de
fevereiro de 2001, agora patente US No. 6.604.561, expedida em 12 de agosto de 2003, que
por sua vez reivindica o beneficio do pedido provisional US numero de série 60/182.139, de
titulo similar, depositado em 11 de fevereiro de 2000; pedido de patente provisional US nu-
mero 60/443.526, de titulo similar, depositado em, 28 de janeiro de 2003; pedido de patente
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provisional US niimero 60/484.204, de titulo similar, depositado em 30 de junho de 2003;
Pedido de patente US No. 11/933.272, depositado em 31 de outubro de 2007, intitulado
“Sealed Containers And Methods Of Making And Filling Same,” que € uma continuagéo do
Pedido de patente US no. De série 11/515.162, de titulo similar, depositado em 1° de se-
tembro de 2006, que é uma continuag&o do Pedido de patente US No. 10/655.455, de titulo
similar, depositado em 3 de setembro de 2003, agora patente US No. 7.100.646, Pedido de
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patente US numero de série 10/983.178 depositado em 5 de novembro de 2004, intitulado
“Adjustable Needle Filling and Laser Sealing Apparatus and Method; Pedido de patente US
numero de série No. 11/901.467, depositado em 17 de setembro de 2007, intitulado “Appa-
ratus and Method for Needle Filling and Laser Resealing,” que é uma continuagéo do Pedido
de patente US Serial No. 11.510,961, de titulo similar, depositado em 28 de agosto de 2006,
que é uma continuagdo do Pedido de patente US nimero de série. 11/070.440 de titulo simi-
lar, depositado em 2 de margo de 2005; Pedido de patente US nimero de série 11/074.513
depositado em 7 de margo de 2005, intitulado “Apparatus for Molding and Assembling Con-
tainers with Stoppers and Filling Same;” Pedido de patente US numero de série 11/074,454
depositado em 7 de margo de 2005, intitulado “Method for Molding and Assembling Contai-
ners with Stoppers and Filling Same;” Pedido de patente US nimero de série 11/339.966,
depositado em 25 de janeiro de 2006, intitulado “Container Closure With Overlying Needle
Penetrable And Thermally Resealable Portion And Underlying Portion Compatible With Fat
Containing Liquid Product, And Related Method;” e Pedido de patente US numero de série
11/786.206, depositado em 10 de abril de 2007 intitulado “Ready To Drink Container With
Nipple And Needle Penetrable And Laser Resealable Portion, And Related Method;” Pedido
de patente US nimero de série 11/65.102, depositado em 5 de janeiro de 2007, intitulado
“One-Way Valve, Apparatus and Method of Using the Valve,” que € uma continuag&o do
Pedido de patente US numero de série 11/295.274, de titulo similar, depositado em 5 de
dezembro de 2005, intitulado; Pedido de patente US nimero de série 12/021.115, deposita-
do em 28 de janeiro de 2008, intitulado “Method of Using One-Way Valve and Related Appa-
ratus,” que é uma continuagdo do Pedido de patente US nimero de série 11/295.251, depo-
sitado em 5 de dezembro de 2005, intitulado “One-Way Valve, Apparatus and Method of
Using the Valve.”

Como pode ser reconhecido por agueles com conhecimentos comuns na técnica
pertinente com base nos ensinamentos da presente invencgdo, os dispositivos podem ser
cheios através de montagens de enchimento que assumem quaisquer das inimeras confi-
guragdes diferentes que s&o atualmente conhecidas, ou que posteriormente se tornem co-
nhecidas. Por exemplo, as montagens de enchimento podem ter quaisquer de indmeros
mecanismos diferentes para esterilizagdo, alimentagdo e/ou enchimento asséptico dos com-
ponentes liquidos na(s) camara(s) vazia(s) vedada(s). além disso, em vez de utilizar uma
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porgdo ou canula penetravel e revedavel, o dispositivo pode empregar valvulas de enchi-
mento e elementos de enchimento para encher através das valvulas de enchimento como
revelado, por exemplo, nas seguintes patente e pedidos de patente que s&o pela presente
incorporadas a titulo de referéncia na integra como parte da presente revelag@o: pedido US
namero de série 12/025.362, depositado em 4 de fevereiro de 2008, intitulado “Dispenser
and Apparatus and Method for Filling a Dispenser,” que é uma continuagéo do pedido US
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nimero de série 11/349.873, de titulo similar, depositado em 8 de fevereiro de 2006, que é
uma continuaggo do pedido US numero de série 10/843.902, de titulo similar, depositado em
12 de maio de 2004, agora patente US 6.997.219, expedida em 14 de fevereiro de 2006;
pedido US nimero de série 11/938.103, depositado em 9 de novembro de 2007, intitulado
“Device with Chamber and First and Second Valves in Communication Therewith, and Rela-
ted Method,” que é divisional do pedido US nimero de série 10/976.349, depositado em 28
de outubro de 2004, intitulado “Container and Valve Assembly for Storing and Dispensing
Substances, and Related Method.” Em tais modalidades alternativas, uma primeira valvula
é formada ou de outro modo montada no recipiente em comunicagéo de fluido com a cadma-
ra de armazenagem para encher a cdmara de armazenagem através da mesma. Alem dis-
so, o recipiente pode incluir uma segunda vélvula formada em ou de outro modo montada no
recipiente para permitir que géas flua para fora da cdmara de armazenagem durante enchi-
mento do mesmo, ou permitir retirada ou evacuagdo de gas a partir da cdmara de armaze-
nagem durante enchimento da mesma.

O termo “estéril” deve ser entendido como significando que o produto em questéo
esta em conformidade com o respectivo padrdo microbiolégico prescrito para produtos da-
quele tipo em legislagdo nacional e internacional. Por exemplo, os componentes em modali-
dades da presente invengdo podem ser tornados estéreis por técnicas que séo explicitamen-
te projetadas para reduzir ou eliminar interagbes e reagdes de calor de proteinas e lipideos,
proteinas e carboidratos e/ou reduzir dano a ou decomposi¢éo de macro- € micronutrientes
instaveis a calor, como nucleotideos, vitaminas, probioticos, acidos graxos poliinsaturados
de cadeia longa, etc. uma variedade de técnicas apropriadas € disponivel. Algumas dessas
técnicas se baseiam na aplicagdo de calor (isto €, termicamente esterilizadas), por exemplo,
como retorta e processamento asséptico. Outras técnicas de “esterilizag&o a frio ou n&o ca-
lor incluem, por exemplo, filtragdo ou microfiltragdo bacteriana, esterilizagdo em presséo
elevada e irradiagdo. Essas técnicas podem ser selecionadas e combinadas como apropria-
do na produgdo de férmulas ou produtos especificos de acordo com uso pretendido das
férmulas ou produtos da presente invengéo.

Como pode ser reconhecido por aqueles com conhecimentos comuns na técnica
pertinente com base nos ensinamentos da presente invengéo, inimeras alteragbes e modifi-
cacdes podem ser feitas nas modalidades acima descritas e outras da presente inveng&o
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sem se afastar de seu escopo como definido nas reivindicacoes apensas. Por exemplo, os
polimeros descritos aqui, € os mondmeros que formam cada dos polimeros, podem ter a
forma de quaisquer de inumeros polimeros e/ou mondémeros diferentes que sdo atualmente
conhecidos, ou que posteriormente se tornem conhecidos, para executar as fungbes dos
polimeros e monémeros como descrito aqui. Além disso, em algumas modalidades o fecho
14 inclui um polimero que tem uma taxa de encolhimento mais elevada do que o polimero
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do corpo 12. Nesse caso, o fecho 14 encaixaria no gargalo do corpo 12, em vez de em torno
do mesmo, de modo a formar um encaixe por interferéncia entre os mesmos. Em outras
modalidades, o fecho 14 ndo deve ser removivel do corpo 12 porque € seguro de forma fixa
a0 mesmo ou porque o primeiro polimero do corpo 12 é substancialmente ligavel ao segun-
do polimero de fecho 14. Além disso, os dispositivos podem ter quaisquer de iniimeras con-
figuragdes diferentes, e os componentes dos dispositivos podem ter quaisquer de inimeras
caracteristicas fisicas efou quimicas diferentes, que sdo atualmente conhecidas, ou que se
tornem posteriormente conhecidas. Por exemplo, o formato do corpo ou fecho pode assumir
qualquer forma que seja conhecida ou se torne conhecida. Similarmente, a tira e fenda po-
dem assumir qualquer formato ou tamanho para executar sua fungéo e a(s) porgao(Ges)
invertivel(is) podem ser feitas em qualquer formato que seja conhecido ou se torne conheci-
do para inverséo, flexibilidade ou outras finalidades. Por exemplo, a porg&o invertivel pode
incluir um polimero relativamente flexivel, e a porgao relativamente rigida pode incluir um
polimero relativamente rigido que seja ligavel ao polimero relativamente flexivel. Similar-
mente, a tampa e bocal podem assumir a forma de quaisquer de inimeras tampas ou bocais
diferentes que sdo atualmente conhecidos, ou que se tornem posteriormente conhecidos,
para vedagdo e dispensa, respectivamente.

Na modalidade ilustrada, a abertura de fluxo de fluido tem a natureza de um gargalo
de garrafa; entretanto, como pode ser reconhecido por aqueles com conhecimentos comuns
na técnica pertinente com base nos ensinamentos da presente invencéo, a abertura de fluxo
de fluido pode assumir quaisquer de inimeras configuragdes diferentes que s&o atualmente
conhecidas ou que se tornem posteriormente conhecidas. Por exemplo, se desejado, a a-
bertura de fluxo de fluido pode incluir no mesmo ou de outro modo ser definido como uma
valvula unilateral, como uma vélvula de retengéo, para permitir que o conteido da cdmara
auto-regule em resposta a alteragdes em press&o e/ou temperatura. Preferivelmente, como
na aplicacdo do dispositivo para produtos alimenticios, como alimentos estéreis, ou produtos
medicinais, a valvula unilateral evita substancialmente o ingresso de bactérias e outros con-
taminantes na camara 16 nas posi¢cdes tanto fechada como aberta (isto é, durante toda ar-
mazenagem e o periodo de dispensa de produto a partir do dispositivo). Configuragées de
valvula exemplares que podem ser utilizadas com relagdo acs métodos e aparelho da pre-
sente invengdo incluem aquelas descritas nas seguintes patente e pedidos de patente que
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sdo pelo presente incorporadas a titulo de referéncia na integra como parte da presente re-
velagdo: pedido US nimero de série 12/025.362, depositado em 4 de fevereiro de 2008,
intitulado “Dispenser and Apparatus and Method for Filling a Dispenser,” que € uma continu-
acdo do pedido US nimero de série 11/349.873, de titulo similar, depositado em 8 de feve-
reiro de 2006, que é uma continuagéo do pedido US nimero de série 10/843.902, de titulo
similar, depositado em 12 de maio de 2004, agora patente US 6.997.219, expedida em 14
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de fevereiro de 2006; pedido US nimero de série 11/938.103, depositado em 9 de novem-
bro de 2007, intitulado “Device with Chamber and First and Second Valves in Communicati-
on Therewith, and Related Method,” que é divisional do pedido US numero de série
10/976.349, depositado em 28 de outubro de 2004, intitulado “Container and Valve Assem-
bly for Storing and Dispensing Substances, and Related Method.”

Além disso, o dispositivo pode incluir qualquer nimero desejado de camaras vazias
vedadas, incluindo, por exemplo, uma primeira cdmara para receber um ou mais primeiros
componentes liquidos, e uma segunda camara para receber um ou mais segundos compo-
nentes liquidos. Em algumas dessas modalidades, as primeira e segunda cdmaras s&o ini-
cialmente vedadas em relagdo mutua para manter os primeiro e segundo componentes li-
quidos separados entre si durante, por exemplo, a vida de armazenagem do produto. A se-
guir, quando o produto esta pronto para ser dispensado, ou utilizado, o recipiente inclui um
mecanismo para permitir que as primeira e segunda cdmaras sejam colocadas em comuni-
cagdo de fluido entre si para permitir mistura dos primeiro e segundo componentes liquidos
no momento de uso, ou pouco antes do uso. Dispositivos exemplares que podem ser utiliza-
dos com relac;éo aos métodos e aparelho da presente invengdo incluem aqueles descritos
nos seguintes pedidos de patente, que sdo pelo presente incorporados a titulo de referéncia
na integra como parte da presente revelagéo: pedido de patente provisional US nimero de
série 60/983.153, depositado em 26 de outubro de 2007, intitulado “Ready to Feed Contai-
ner with Drinking Dispenser and Sealing Member, and Related Method;” pedido de patente
US numero de série 11/339,966, depositado em 25 de janeiro de 2006, intitulado “Container
Closure With Overlying Needle Penetrable And Thermally Resealable Portion And Underl-
ying Portion Compatible With Fat Containing Liquid Product, And Related Method;” pedido
de patente US numero de série 11/786.206, depositado em 10 de abril de 2007, intitulado
“Ready to Drink Container with Nipple and Laser Resealable Portion, and Related Method,”
que reivindica prioridade ao pedido de patente provisional US numero de série 60/790.684,
de titulo similar, depositado em 10 de abril de 2006; pedido de patente provisional US nime-
ro de série 60/981.107, depositado em 11 de outubro de 2007, intitulado “Container Having a
Closure and Removable Resealable Stopper for Sealing a Substance Therein and Related
Method.”

Além disso, os dispositivos € métodos podem ser utilizados para armazenar e dis-
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pensar quaisquer de inimeros produtos ou substancias diferentes, incluindo sem limitagao,
produtos alimenticios, como produtos alimenticios de baixo teor &cido, laticinios, produtos
alimenticios baseados em leite, baseados em soja, baseados em agua, baseados em suco
ou outros produtos alimenticios, e produtos farmacéuticos, oftalmicos, dermatolégicos e va-
cinas, e produtos industriais, como tintas, adesivos e componentes dos produtos acima.
Embora os dispositivos e métodos revelados aqui sejam particularmente apropriados para
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armazenagem e dispensa de produtos estéreis que devem ser mantidos estéreis e hermeti-
camente vedados com relagdo a atmosfera ambiente durante armazenagem e durante todo
o periodo de dispensa do produto a partir do dispositivo, os mesmos podem ser igualmente
utilizados com outros produtos que ndo sejam estéreis, ou que ndo exijam que o produto
seja hermeticamente vedado com relagéo a atmosfera ambiente.

Por conseguinte, a presente descrigdo detalhada das modalidades atuaimente pre-
feridas deve ser considerada em um sentido ilustrativo ao contrario de limitador.




10

15

20

25

30

35

REIVINDICACOES
1. Dispositivo, CARACTERIZADO por compreender:

um corpo incluindo um primeiro polimero e definindo uma camara; e

um fecho incluindo um segundo polimero que é substancialmente nao ligavel ao
primeiro polimero, em que os primeiro e/ou segundo polimeros apresenta uma taxa de enco-
lhimento mais elevada em relagcdo ao outro, e pelo menos uma porgéo do fecho sobrepde
pelo menos uma por¢ao do corpo, formando uma vedagdo hermética entre as mesmas, e
definindo uma camara estéril, vazia vedada no corpo.

2. Dispositivo de acordo com a reivindicagcao 1, CARACTERIZADO por o corpo e
fecho serem co-extrusados.

3. Dispositivo de acordo com a reivindicacao 2, CARACTERIZADO por o corpo e
fecho serem moldados por sopro de co-extrusao.

4. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO por o fecho in-
cluir um elemento perfuravel e revedavel.

5. Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 4, CARACTERIZADO por o elemento
perfurdavel e revedavel incluir um terceiro polimero que é ligavel ao segundo polimero do
fecho.

6. Dispositivo de acordo com a reivindicagédo 1, CARACTERIZADO por o corpo de-
finir uma primeira por¢éo que inclui o primeiro polimero e compreender ainda uma terceira
por¢do que inclui um terceiro polimero que € relativamente flexivel em comparagado com o
primeiro polimero e é substancialmente nao ligavel ao primeiro polimero, e uma camara que
€ hermeticamente vedavel com relagao a atmosfera ambiente e definida por um de (i) um
interior do terceiro polimero, e/ou (ii) um espaco formado entre as primeira e terceira por-
coes.

7. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 6, CARACTERIZADO por o dispositi-
vo compreender ainda uma valvula unilateral segura de forma fixa o corpo e/ou o fecho e em
comunicacgao de fluido com um interior do corpo, e a valvula unilateral define uma posi¢éo
normalmente fechada que hermeticamente veda a cadmara com relagdo a atmosfera ambien-
te, e uma posicao aberta que permite que substancia flua para fora do corpo e dispositivo
através da valvula unilateral.

8. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADO por a valvula
unilateral evitar substancialmente o ingresso de bactérias e outros contaminantes na camara
nas posigdes tanto fechada como aberta.

9. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 8, CARACTERIZADO por a valvula
unilateral incluir um elemento de valvula flexivel que é mével a partir da posicao fechada
para a posicao aberta em resposta a substdncia em uma entrada para a valvula unilateral

gue excede uma pressao de abertura de valvula.

Peticao 870170075200, de 04/10/2017, pég. 6/11
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10. Dispositivo, CARACTERIZADO por compreender:

um corpo; e

uma porgao penetravel e revedavel moldada por sopro de co-extrusdo com o corpo,
em que 0 corpo e porgao penetravel e revedavel cooperam para definir uma camara vedada,
vazia, estéril.

11. Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 10, CARACTERIZADO por compre-
ender ainda um fecho que define a porg¢éao penetravel por agulha e revedavel.

12. Dispositivo de acordo com a reivindicagdo 11, CARACTERIZADO por o0 corpo
incluir um primeiro polimero; e o fecho inclui um segundo polimero que é substancialmente
nao ligavel ao primeiro polimero, em que os primeiro e/ou segundo polimeros apresenta
uma taxa de encolhimento mais elevada em relacdo ao outro; e pelo menos uma porgao do
fecho sobrepde pelo menos uma porcao do corpo, formando uma vedacdao hermética entre
as mesmas, e definindo uma camara vedada, vazia, estéril no corpo.

13. Método, CARACTERIZADO por compreender as seguintes etapas:

extrusar um corpo incluindo um primeiro polimero;

co-extrusar com o corpo um fecho que inclui um segundo polimero que é substan-
cialmente nao ligavel ao primeiro polimero, em que 0s primeiro e/ou segundo polimeros
apresenta uma taxa de encolhimento mais elevada em relagéo ao outro; e

moldar por sopro o corpo co-extrusado e fecho e formar no mesmo uma camara
vazia, estéril que é vedada com relagdo a atmosfera ambiente.

14. Método de acordo com a reivindicagao 13, CARACTERIZADO por ainda com-
preender resfriar o corpo moldado por sopro e fecho e induzir encolhimento dos primeiro e
segundo polimeros €, por sua vez, formar uma vedacao hermética entre 0s mesmos.

15. Método de acordo com a reivindicagao 13, CARACTERIZADO por ainda com-
preender co-extrusar uma terceira porgao do dispositivo incluindo um terceiro polimero que
é ligavel ao segundo polimero.

16. Método de acordo com a reivindicagao 15, CARACTERIZADO por ainda com-
preender moldagem por sopro de co-extrusdo das primeira, segunda e terceira porgoes.

17. Método de acordo com a reivindicagdo 13, CARACTERIZADO por ainda com-
preender co-extrusar sequencialmente os primeiro e segundo polimeros.

18. Método de acordo com a reivindicagdo 13, CARACTERIZADO por compreen-
der ainda extrusar um primeiro molde do primeiro polimero e sequencialmente co-extrusar
um segundo molde do segundo polimero que circunda o primeiro molde.

19. Método de acordo com a reivindicagdo 15, CARACTERIZADO por compreen-
der ainda co-extrusar sequencialmente os primeiro, segundo e terceiro polimeros e, por sua
vez, segurar de forma fixa as primeira e segunda por¢des entre si e ligar o terceiro polimero

ao segundo polimero.

Peticao 870170075200, de 04/10/2017, pag. 7/11
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20. Método de acordo com a reivindicagdo 13, CARACTERIZADO por compreen-
der ainda encher assepticamente o recipiente vedado, vazio com um fluido estéril.

21. Método de acordo com a reivindicagdo 20, CARACTERIZADO por o fluido esté-
ril ser um alimento e/ou um remédio.

22. Método de acordo com a reivindicagdao 21, CARACTERIZADO por o alimento
ser um produto contendo leite, um produto contendo soja, um produto de creme nao latici-
nio, um produto contendo iogurte, um produto contendo gordura, um produto contendo su-
plemento nutricional e/ou um produto de baixo teor de acido.

23. Método de acordo com a reivindicagédo 20, CARACTERIZADO por o enchimen-
to asséptico incluir penetrar com agulha uma porgao penetravel do dispositivo com um ele-
mento de injecdo e encher assepticamente a cAmara através do elemento de injegéao.

24. Método de acordo com a reivindicagao 23, CARACTERIZADO por o enchimen-
to asséptico incluir ainda revedar um furo de enchimento resultante.

25. Método de acordo com a reivindicagcao 20, CARACTERIZADO por o enchimen-
to asséptico incluir (i) desprender o fecho do corpo, (ii) encher a camara com um fluido atra-
vés de uma canula, e (iii) refixar o fecho ao corpo, e em que as etapas (i) até (iii) sao reali-
zadas sob uma pressao em excesso de gas estéril.

26. Método, CARACTERIZADO por compreender as seguintes etapas:

extrusar um corpo que inclui um primeiro polimero;

co-extrusar com o corpo uma porgao penetravel e revedavel que inclui um segundo
polimero que é ligavel ao primeiro polimero; e

moldar por sopro o corpo co-extrusado e porgao revedavel e formar no mesmo uma
camara estéril, vazia que é vedada com relagao a atmosfera ambiente.

27. Método de acordo com a reivindicacdo 26, CARACTERIZADO por ainda
compreender co-extrusar com o corpo e por¢ao penetravel um fecho que inclui um terceiro
polimero que é substancialmente nao ligavel ao primeiro polimero, em que um dos primeiro
e/ou terceiro polimeros apresenta uma taxa de encolhimento mais elevada em relagéo ao
outro.

28. Método de acordo com a reivindicacao 27, CARACTERIZADO por o segundo
polimero ser ligavel aos primeiro e terceiro polimeros.

29. Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 4, CARACTERIZADO por o
elemento perfuravel e revedavel ser termicamente revedavel mediante aplicacao de energia
laser ou radiagdo no mesmo.

30. Dispositivo de acordo com a reivindicacdao 10, CARACTERIZADO por a por¢ao
penetravel e revedavel ser termicamente revedavel mediante aplicacdo de energia laser ou
radiacdo a mesma.

31. Método de acordo com a reivindicagdo 24, CARACTERIZADO pela etapa de

Peticao 870170075200, de 04/10/2017, pég. 8/11



revedar um furo de enchimento resultante incluir revedar termicamente o furo de enchimento
resultante aplicando energia laser ou radiacdo no mesmo.

32. Método de acordo com a reivindicagdo 26, CARACTERIZADO por a porgao
penetravel e revedavel ser termicamente revedavel mediante aplicagdo de energia laser ou

5 radiacdo a mesma.

Peticao 870170075200, de 04/10/2017, pag. 9/11



tas 20

Comprovante de pagamento de boleto

Dados da conta debitada / Pagador Final

Agéncia/conta: 6014/26468-0 CNPJ: 33.073.800/0001-91 Empresa: Daniel Advogados

Dados do pagamento

g Bmcn no BR“S“. 00190 00009 02940 916170 09004 230174 5 73310000003600

Beneficiario:  INP| - INSTITUTO NACIONAL DA P CPF/CNPJ do beneficiario: Data de vencimento:
Razio Social: 02/11/2017

Valor do boleto (R$);
36,00

(-) Desconto (R$):
0,00

(+)Mora/Multa (R$):
0,00

informacdes fornecidas pelo pagador: (=) Valor do pagamento (R$):

36,00

Data de pagamento:

04/10/2017

Autenticacdo mecanica Pagamento realizado em espécie:
C1B0260D4B1688D387D59C6614024C2143A4520F N&o

Operacao efetuada em 04/10/2017 as 11:41:28 via Sispag, CTRL 632821893000476.

Duvidas, sugestdes e reclamagdes: na sua agéncia. Se preferir, ligue para o SAC Itat: 0800 728 0728 (todos os dias, 24h) ou acesse o Fale Conosco no www.itau.com.br.
Se nég ficar safisfei spluca ntada, i para a Ouvidoria Corporativa Itad: 0800 570 0011 (em dias Uteis, das 9h as 18h) ou Caixa Postal 67.600, CEP
0316%'79?.‘1%@?#& ti%ﬁﬁmé’% 722 (todos os dias, 24h).
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[bb.com.br] - Boleto gerado pelo sistema MPAG. 04/10/2017 10:38:01

INSTRUCOES:
A data de vencimento n&o prevalece sobre o prazo legal. O pagamento deve ser efetuado antes do protocolo. Processo: Pl 0920373-7 Servigo:

260-Outras peticdes

Clique aqui e pague este boleto através do Auto Atendimento Pessoa Fisica.
Cligue aqui e pague este boleto através do Auto Atendimento Pessoa Juridica.

Recibo do Pagador

g BANCO DO BRASIL | 001-9 | 00190.00009 02940.916170 09004.230174 5 73310000003600

ome do Pagador/CPF/CNPJ/Enderego
ANIEL ADVOGADOS ALT DE DANIEL E CIA CPF/CNPJ: 33073800000191
AV REPUBLICA DO CHILE N 230 3 ANDAR CENTRO, RIO DE JANEIRO -RJ CEP:20031170

Sacador/Avalista

Nosso-Nimero Nr. Documento Data de Vencimento alor do Documento (=) Valor Pago
9409161709004230 % 29409161709004230 # 02/11/2017 6,00

Nome do Beneficiario/CPF/CNPJ/Enderego

INSTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUST CPF/CNPJ: 42.521.088.0001-37

PRACA MAUA 7 - 14 ANDAR - SALA 1415, RIO DE JANEIRO - RJ CEP: 20081240

Agéncia/Codigo do Beneficiario Autenticagdo Mecanica

234-9 /333028-1
Cd

£ BANCODOBRASIL | 001-9 | 00190.00009 02940.916170 09004.230174 5 73310000003600

2 Data de Vencimento
02/11/2017

géncia/Codigo do Beneficiario
2234-9 / 333028-1
Nosso-Numero
29409161709004230

=) Valor do Documento
36,00

-) Desconto/Abatimento

ocal de Pagamento .
'AGAVEL EM QUALQUER BANCO ATE O VENCIMENTO
Nome do Beneficiario/CPF/CNPJ
INSTITUTO NACIONAL DA PROPRIEDADE INDUST CPF/CNPJ: 42.521.088.0001-37
ata do Documento Nr. Documento Espécie DOC i Data do Processamento
04/10/2017

xValor

4/10/2017
Uso do Banco
29409161709004230 ;
Informagdes de Responsabilidade do Beneficiario

A data de venci mento ndo preval ece sobre o prazo |egal.
O paganento deve ser efetuado antes do protocol o.
Processo: Pl 0920373-7

Servi ¢o: 260-Qutras peticles

=) Valor Cobrado

Nome do Pagador/CPF/CNPJ/Endereco
DANIEL ADVOGADOS ALT DE DANIEL E CIA CPF/CNPJ: 33073800000191

AV REPUBLICA DO CHILE N 230 3 ANDAR CENTRO,
RIO DE JANEIRO-RJ CEP:20031170 Cadigo de Baixa
Sacador/Avalista AutenticagBo Mecanica - Ficha de Compensagao
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FIG. 13
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FIG. I5B FIG. 15C

FIG. 154



16

J9I 'DIA

91 DIA

VoIl "DIA




L1 DIA .1 "DIA Vil ‘DI

17

N“N P \\iil:*.ﬂ@mlﬁii

gle—

174

& v



7

RESUMO

“DISPOSITIVOS E METODO DE MOLDAGEM POR SOPRO DE CO-EXTRUSAQO”

Um dispositivo compreendendo um corpo que inclui um primeiro polimero e um
fecho que inclui um segundo polimero que é substancialmente néo ligavel ao primeiro
polimero e tem uma taxa de encolhimento relativamente mais elevada do que o primeiro
polimero, em que pelo menos uma porgdo do fecho sobrepbe pelo menos uma porcdo do
corpo, formando uma vedagdo hermética entre os mesmos e definindo um recipiente
vedado, vazio, estéril.




