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Relatorio Descritivo da Patente de Invencdo para "CORPO
TUBULAR DE EMBALAGEM EM MATERIAL TERMOPLASTICO
COM CINTA INCRUSTADA E SEU PROCESSO DE FABRICACAO".
DOMINIO DA INVENCAO

[001] A presente invencéo refere-se ao dominio dos tubos flexi-

veis formados por meio de peliculas plasticas. Ela se refere mais pre-

cisamente a um tubo flexivel cujas extremidades sdo soldadas ponta a

ponta.
ESTADO DA TECNICA
[002] Numerosos tubos flexiveis sdo confeccionados por solda-

gem das extremidades de um laminado, contendo pelo menos uma
camada de plastico.

[003] O método de soldagem o mais comum consiste em formar
um recobrimento das extremidades do laminado e em ligar a face in-
terna sobre a face superior do laminado. Essa ligacdo apresenta nu-
merosas vantagens, pois permite notadamente conseguir uma resis-
téncia elevada da zona soldada, garantir as propriedades de higiene
face ao produto embalado e assegurar boas propriedades de barreira
e de estanqueidade. Todavia, essa ligacdo pode se mostrar insuficien-
te para o acondicionamento de produtos agressivos que migram na
zona soldada e levam a deslaminacdo do laminado. Essa embalagem
apresenta também o inconveniente de apresentar uma superespessu-
ra consideravel no nivel da zona soldada, o que prejudica as proprie-
dades estéticas da embalagem.

[004] O pedido de patente EP 0187541 (figura 1) propde a utiliza-
cdo de uma cinta soldada no interior do tubo para proteger a zona sol-
dada da migracao de produtos agressivos. A figura ilustra uma ligacao
1 para embalar produtos contendo ciano acrilatos. De acordo com o
modo preferencial da invencdo, o laminado comporta uma primeira

camada 5 de polietileno alta densidade (PEHD) em contato com o pro-
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duto embalado, uma camada de aluminio 4 e uma segunda camada 3
de (PEHD) na superficie externa. O laminado 2 compreende também
uma camada de polietileno imina (PEI) e uma camada de copolimero
de etileno &cido acrilico (EAA) entre as camadas 5 e 4, assim como
uma camada de (EAA) entre as camadas 4 e 3, a fim de garantir uma
boa adesao entre as camadas 3, 4 e 5. As extremidades do laminado
2 formam um recobrimento na zona soldada 6. A cinta 7 em PEHD é
soldada sobre a face interna da ligagao 1 e se acha no interior do tubo.
A cinta 7 permite diminuir a difusdo dos ciano acrilatos na zona solda-
da e evita os problemas de deslaminacao.

[005] A patente US 4733800 (figura 2) divulga a utilizacado de
uma cinta soldada no interior de um tubo plastico, a fim de suprimir o
efeito de retorno elastico da embalagem, quando é comprimido para
extrair o produto. Esse retorno elastico, denominado também “dead
fold” pelo técnico faz entrar o ar na embalagem e a medida que esta
se esvazia, 0 que resulta em uma oxidacao acelerada do produto em-
balado. Para prevenir esse inconveniente, a patente US 4733800 pro-
pde a utilizacdo de uma cinta soldada no interior do tubo e compreen-
dendo uma camada metalica. O tubo é formado pela ligacdo 1 de um
laminado 2 soldado ponta a ponta. Esse laminado 2 comporta pelo
menos uma camada metdlica 4 de espessura compreendida entre 5 e
40 microns e uma camada 5 soldante. A cinta 7 soldada sobre a face
interna da ligacdo 1 se sobrepfe as extremidades do laminado 2 no
nivel da zona de soldagem ponta a ponta 6. A cinta 7 situada no interi-
or do tubo comporta pelo menos uma camada metalica de espessura
compreendida entre 40 e 200 microns, assim como duas camadas
soldantes 8 e 10. Essa cinta 7 permite evitar o retorno elastico do tubo,
guando da extracao do produto e reforca a zona soldada, devido a es-
pessura da camada metdlica 9. Todavia, a invencéo descrita na paten-

te US 4733800 apresenta varios inconvenientes maiores. Um primeiro

Peticao 870170089646, de 21/11/2017, pag. 7/24



3/13

inconveniente reside no fato da camada metalica 9 se achar em conta-
to direto com o produto embalado, o que cria problemas, quando o
produto é alimenticio. Um segundo inconveniente é ligado a espessura
importante da cinta que torna dificil até mesmo impossivel a ligacdo da
cabeca do tubo sobre o corpo tubular.

[006] O pedido de patente JP06166107 (figura 3) propde a utili-
zacao de uma cinta soldada no interior do tubo, a fim de prevenir os
inconvenientes da soldagem por recobrimento das extremidades do
laminado. O pedido de patente JP 06166107 propde notadamente evi-
tar o contato das camadas barreiras com o produto embalado, posicio-
nando as extremidades do laminado ponta a ponta e soldando uma
cinta que liga essas extremidades. Um tubo é formado da ligacdo 1 de
um laminado 2, cujas extremidades s&o posicionadas ponta a ponta.
As extremidades 6 ndo séo soldadas entre si; elas séo ligadas por in-
termédio da cinta 7 soldada sobre a face inferior do laminado. De
acordo com o pedido de patente JP 06166107, a cinta pode comportar
varias camadas e a camada soldada é de natureza idéntica a camada
inferior 5 do laminado. A invencédo descrita no pedido de patente JP
06166107 é interessante para associar laminados ndo soldantes ponta
a ponta. Todavia, ela apresenta varios inconvenientes. Um primeiro
inconveniente € de ordem estética, pois a superficie externa do tubo
comporta uma ruptura de sua superficie externa no nivel da ligacéo
ponta a ponta 6. Um segundo inconveniente € ligado a superespessu-
ra criada pela cinta interna que torna dificil a ligacdo da cabeca de tu-
bo sobre o corpo tubular.

PROBLEMA A RESOLVER

[007] O acréscimo de uma cinta que liga as extremidades de um

laminado soldado ponta a ponta para formar corpos tubulares apresen-
ta numerosas vantagens. Todavia, os tubos formados a partir desses

corpos tubulares apresentam varios inconvenientes.
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[008] Quando a cinta € soldada ou colada sobre a superficie ex-
terna do laminado, podem aparecer defeitos, quando da impressao do
corpo tubular, esses defeitos de decoracdo sendo ligados a superes-
pessura criada pela cinta. Um outro inconveniente do acréscimo de
uma cinta sobre a superficie externa da embalagem é ligado ao fato do
consumidor poder sentir a superespessura de cinta, quando do ato de
segurar na mao a embalagem. A sensacdo criada é particularmente
prejudicial a utilizacdo desses tubos sobre o mercado dos produtos
cosmeéticos.

[009] Quando a cinta é acrescentada sobre a superficie interna
do corpo tubular, acontece que a soldagem da cabeca de tubo sobre o
corpo tubular apresenta dificuldades. Foi observado que com efeito a
superespessura criada pela cinta gera um risco de escapamento da
embalagem no nivel da cabeca soldada.

DEFINICAO DOS TERMOS UTILIZADOS NO EXPOSTO DA INVEN-
cAo

[0010] No exposto da invencéo os termos e abreviagdes seguintes

sao utilizados:
[0011] Laminado: pelicula multicamada resultante da complexa-

gem de varias peliculas;

[0012] BOPET: poli(tereftalato de etileno) biorientado

[0013] BOPP: polipropileno biorientado

[0014] BOPA: poliamida biorientado

[0015] PE: polietileno

[0016] LDPE: polietileno baixa densidade

[0017] LLDPE: polietileno baixa densidade linear

[0018] HDPE: polietileno alta densidade

[0019] EVOH: copolimero de etileno &lcool vinilico

[0020] Adesivo: cola utilizada quando da confeccdo dos laminados

para associar varias peliculas
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[0021] Cola: produto adesivo servindo para colar a cinta sobre o
laminado
[0022] Soldagem: a operacéao de soldagem chega a ligar, fazendo-

se fundir dois materiais de mesma natureza ou misciveis no estado
fundido, essa miscibilidade manifestando-se pela difusao e pela inter-
penetracédo das cadeias moleculares; depois fazendo-se resfriar esses
materiais, a fim de solidificar o estado de interpenetragcdo molecular.
[0023] Colagem: por oposicdo a soldagem, a colagem é definida
como uma operacao de ligacao de dois materiais ndo sendo de mes-
ma natureza ou imiscivel no estado fundido. A colagem pode fazer in-
tervir mecanismos quimicos (reacdo das extremidades de cadeia, reti-
culacéo), mecanismos fisicos (forcas de Van des Waals, evaporacéo).
A colagem é uma operacao de ligacdo que pode ser realizada a tem-
peratura ambiente ou aquecendo 0s materiais.

EXPOSTO GERAL DA INVENCAO

[0024] A invencdo consiste em incrustar pelo menos parcialmente
a cinta soldada no laminado, a fim de que a espessura emergente da
cinta soldada seja inferior a espessura dessa cinta.

[0025] No presente texto, conforme serd visto na seqUéncia, o
termo “incrustar” significa indiferentemente “inserir em uma superficie
alargada” ou “introduzir em uma superficie inicialmente desprovida de
cavidade”.

[0026] De acordo com um modo de realizac&o da invencgao, a cinta
€ incrustada no laminado e as superficies respectivas do laminado e
da cinta sao tangentes.

[0027] O primeiro processo de incrustacdo consiste em exercer
uma pressao sobre essa cinta, a fim de fazé-la penetrar na espessura
do laminado, quando este se acha em um estado pelo menos parcial-
mente fundido.

[0028] Um segundo processo consiste em incrustar a cinta em um
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laminado no estado sélido e compreende pelo menos uma operacao
de colocacgao da cinta em pressao.

[0029] Um terceiro processo de incrustacdo da cinta € baseado
sobre uma deformacdo do laminado previamente a aplicagdo da cinta.
Esse processo compreende uma etapa de deformacao a quente ou a
frio do laminado, a fim de criar o local da cinta.

[0030] Um quarto processo de incrustacdo consiste em criar o lo-
cal da cinta por retirada de matéria. A espessura do laminado € redu-
zida localmente no nivel das extremidades, a fim de criar o local da
cinta.

[0031] A fim de facilitar a insercéo da cinta, as bordas dessa cinta
podem ser facetadas.

[0032] Quando a cinta é incrustada sobre a superficie externa da
embalagem, a estética da embalagem néo € degradada.

[0033] Quando a cinta € incrustada sobre a superficie interna da
embalagem, a soldagem do componente sobre o corpo tubular conti-
nua de grande qualidade.

[0034] A invencdo serd melhor compreendida com o auxilio da
descricao de modos de execucao destas e das figuras seguintes, nas
guais:

[0035] as figuras 1 a 3 descrevem as principais utilizacdes de uma
cinta de soldagem conhecidas na técnica anterior para ligar as extre-
midades soldadas de um laminado;

[0036] a figura 1 ilustra a utilizacdo de uma cinta para limitar a mi-
gracao de componentes agressivos contidos na embalagem;

[0037] a figura 2 ilustra a utilizacdo de uma cinta para o efeito de
retorno elastico do tubo, quando é comprimido para extrair o produto;
[0038] a figura 3 ilustra a utilizacdo de uma cinta soldada no interi-
or do tubo, a fim de prevenir os inconvenientes da soldagem por reco-

brimento das extremidades do laminado;
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[0039] as figuras 4 a 6 ilustram varios modos de realiza¢do da in-
vengao.

[0040] A figura 4 apresenta um primeiro exemplo de realizacédo da
invencdo que consiste em incrustar pelo menos parcialmente a cinta
na camada que forma a superficie da embalagem.

[0041] A figura 5 apresenta um outro exemplo de realizacdo da
invencao que consiste em incrustar pelo menos parcialmente a cinta
na espessura do laminado.

[0042] A figura 6 ilustra um terceiro exemplo de realizacdo da in-
vencao que consiste em incrustar e deformar a cinta.

EXPOSTO DETALHADO DA INVENCAO

[0043] A invencéo consiste em um novo processo de confeccéo de

tubo por soldagem ponta a ponta das extremidades de um laminado; o
processo consistindo em acrescentar uma cinta ligando as extremida-
des do laminado e em incrustar pelo menos parcialmente essa cinta na
superficie do laminado, a fim de suprimir os efeitos negativos de or-
dem estética ou técnica ligados a presenca dessa cinta; e a fim de me-
Ihorar a resisténcia da ligacéao.

[0044] A figura 4 ilustra um primeiro exemplo de realizacdo da in-
vencdo. Um corpo tubular 1 é formado por soldagem ponta a ponta
das extremidades de um laminado 2. Uma cinta 7 liga as extremidades
do laminado e reforca a zona soldada 6. A invencao se caracteriza pe-
lo fato da cinta 7 ser incrustada na camada 3 que forma a superficie
superior do laminado. De preferéncia, a espessura emergente da cinta
€ inferior a sua semi-espessura. Idealmente, essa cinta é totalmente
incrustada no laminado, a fim da superficie de ligacdo formar uma su-
perficie lisa e continua.

[0045] O laminado ilustrado na figura 4 comporta uma camada 3
gue forma a superficie superior do laminado; uma segunda camada 5

formando a superficie inferior do laminado e uma camada 4 presa en-
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tre as camadas 3 e 5; essas camadas 3, 4 e 5 podendo ser de nature-
za diferente; e essas camadas 3, 4 e 5 sendo ligadas entre si no nivel
de sua interface. O laminado 2 comporta geralmente uma ou varias
camadas nao soldantes ponta a ponta. A camada 4 que forma uma
fina camada com propriedades barreira ndo € geralmente soldada no
nivel de suas extremidades. A camada 4 €, por exemplo, uma folha de
aluminio ou uma camada de EVOH (etileno alcool vinila). Na figura 4,
a camada 5 que forma a superficie interna do tubo é soldada no nivel
de suas extremidades, a fim de garantir uma preservacéo correta do
produto embalado e evitar que o produto embalado possa se achar em
contato com as extremidades n&do soldadas desse laminado 2. Uma
camada 5 em poliolefina € vantajosa. A cinta 7 é tornada solidaria a
camada superior 3 por soldagem ou colagem. Quando a cinta 7 é sol-
dada, a cinta 7 comporta pelo menos uma camada de mesma nature-
za que a camada superior 3 do laminado. Quando a cinta 7 € soldada,
a camada 3 é vantajosamente composta de poliolefina (PE ou PP).

[0046] A cinta 7 ilustrada na figura 4 é preferencialmente de es-
pessura estreita, a fim de facilitar sua incrustagédo na camada 3 do la-
minado; essa espessura sendo habitualmente inferior a semi-
espessura do laminado, a fim de evitar uma superespessura conside-
ravel no nivel da zona soldada 6. A cinta 7 compreende vantajosamen-
te varias camadas das quais uma camada de grande resisténcia e de
espessura fina. Essa camada de grande resisténcia €, por exemplo,
em polimero biorientado. A cinta pode também conter uma camada de
efeito barreira de espessura fina. A cinta 7 comporta também uma ca-
mada de ligagdo com a camada 3 do laminado; essa camada de liga-
cado sendo de mesma natureza que a camada 3, quando a cinta é sol-
dada; essa camada sendo uma cola, quando a cinta é colada sobre
essa camada 3. Com uma cinta comportando varias camadas, a es-

pessura da cinta pode ser reduzida e sua incrustagao na espessura do
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laminado facilitada. A cinta 7 permite reforcar a resisténcia da zona
soldada 6 e previne o fato da soldadura ponta a ponta das extremida-
des do laminado apresentar uma resisténcia menor do que aquela do
laminado. No minimo, a cinta compensa o fato de certas camadas do
laminado n&o serem soldadas.

[0047] A figura 4 ilustra a incrustagdo de uma cinta 7 sobre a su-
perficie superior de um laminado 2 que forma a superficie externa de
um corpo tubular 1. De acordo com um outro modo de realizagcéo da
invencdo, a cinta 7 é incrustada na camada inferior 5 do laminado que
forma a camada interna da embalagem. De acordo com esse modo de
realizacdo, a cinta 7 comporta pelo menos uma camada que se solda
sobre a camada 5 do laminado. De preferéncia, a cinta 7 comporta
uma camada de mesma natureza que a camada 5 do laminado; habi-
tualmente, essa camada 5 é uma camada de poliolefina. A cinta 7
comporta preferencialmente uma fina camada de polimero biorientada
presa entre duas camadas soldantes; uma primeira camada permitindo
soldar a cinta 7 na camada 5, e uma segunda camada permitindo sol-
dar a cinta 7 sobre a cabeca de tubo que € ligada a camada interna 5
do corpo tubular 1.

[0048] Um outro modo de realizacdo da invencédo consiste em in-
crustar somente as bordas dessa cinta 7; essa cinta 7 podendo ser
incrustada sobre a camada superior 3 ou a camada inferior 5 do lami-
nado 2.

[0049] A figura 5 ilustra um outro exemplo de incrustacao de uma
cinta em um laminado que compreende pelo menos duas camadas;
uma primeira camada superior 3 que forma a superficie superior do
laminado e uma segunda camada 5 que forma a superficie inferior do
laminado e a superficie interna da embalagem. A cinta 7 é fixada sobre
a camada 3 que forma a camada superior da embalagem e incrustada

na espessura do laminado; a incrustagao da cinta 7 na espessura da
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camada 3 ndo sendo possivel devido a espessura ou as propriedades
dessa camada 3. A figura 5 ilustra uma colagem da cinta 7 sobre a
camada 3. Uma colagem da cinta 7 é particularmente vantajosa,
guando a camada superior 3 € uma camada de polimero biorientada
(BOPET ou BOPP), ou quando a camada superior 3 € impressa sobre
sua superficie externa. Uma cinta que comporta uma camada de poli-
mero biorientada e uma camada de cola é particularmente vantajosa,
devido a sua espessura muito estreita e a sua grande transparéncia. A
figura 5 ilustra o fato da cinta ser fixada sobre a camada 3 e incrustada
no laminado por deformacéo da camada inferior 5.

[0050] A figura 6 ilustra um terceiro exemplo de incrustacado de
uma cinta na espessura de um laminado. Um corpo tubular 1 é forma-
do de um laminado 2, cujas extremidades sao soldadas ponta a ponta.
O laminado comporta uma camada 3 que forma a superficie superior
do laminado; uma camada 4 que forma a superficie inferior do lamina-
do e a superficie interna da embalagem; e uma camada 4 presa entre
as camadas 3 e 5. Geralmente, a camada 4 do laminado néo € solda-
da ponta a ponta devido a sua espessura estreita ou as suas proprie-
dades. Uma cinta 7 é fixada sobre a camada 3 do laminado e reforca a
zona soldada 6. A cinta 7 ilustrada na figura 6 comporta pelo menos
duas camadas; uma primeira camada 9 de grande resisténcia e de fina
espessura; e uma segunda camada 8 que se solda sobre a camada 3
do laminado. Preferencialmente, as camadas 8 e 3 sao de mesma na-
tureza. A cinta 7 é soldada e incrustada na camada 3 do laminado. A
cinta 7 se deformou por escoamento da camada 8, quando da incrus-
tacdo dessa zona na espessura do laminado.

[0051] Varios processos de incrustacdo da cinta na espessura do
laminado podem ser considerados.

[0052] Um primeiro processo de incrustacao da cinta consiste em

introduzir a cinta no laminado pelo menos parcialmente fundido e
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compreende pelo menos uma operacdo de colocacdo da cinta em
presséo. A incrustacdo da cinta pode ser feita conjunta ou sucessiva-
mente a soldagem ponta a ponta do laminado, conjunta ou sucessiva-
mente a soldagem ou colagem da cinta sobre o laminado.

[0053] Um segundo processo de incrustacdo da cinta consiste em
introduzir a cinta em um laminado no estado sélido e compreende pelo
menos uma operacao de colocagdo da cinta em pressao. A incrusta-
cdo da cinta é feita sucessivamente a soldagem ponta a ponta do la-
minado, e conjunta ou sucessivamente a soldagem ou colagem da cin-
ta sobre o laminado.

[0054] Um terceiro processo de incrustacdo da cinta € baseado
sobre uma deformacdo do laminado previamente a aplicagédo da cinta.
Esse processo compreende uma etapa de deformacgao a quente ou a
frio do laminado, a fim de criar o local da cinta. A deformacao do lami-
nado é feita preferencialmente em toda a extensao, antes da ligacéo
ponta a ponta das extremidades do laminado.

[0055] Um quarto processo de incrustacdo da cinta consiste em
criar o local da cinta por retirada de matéria. A espessura do laminado
é reduzida localmente no nivel das extremidades, a fim de criar o local
da cinta.

[0056] A ligacéo ilustrada na figura 4 pode ser obtida, utilizando-se
0 primeiro processo de incrustacdo. De acordo com esse processo,
pelo menos a camada 3 do laminado 2 € aquecida, a fim de fazé-la se
fundir. Uma pressdo € em seguida exercida sobre a cinta 7, a fim de
incrusta-la na camada 3. Quando a presente invencdo é exercida so-
bre a cinta 7, a camada 3 que € fundida se deforma. De acordo com
esse processo, a camada 3 deve ser aquecida em uma largura superi-
or ou igual a largura da cinta 7. Se varias camadas do laminado forem
aquecidas, quando da incrustacdo da cinta 7, o conjunto dessas ca-

madas aquecidas podera se deformar. Em geral, a deformacédo das
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camadas é controlada pela espessura desejada da zona soldada, a
espessura da zona soldada sendo superior ou igual a espessura do
laminado. Finalmente, a ligacéo é resfriada no nivel da zona soldada e
da zona de incrustagao.

[0057] Quando s6 as bordas da cinta 7 sdo incrustadas no lamina-
do; o primeiro processo de incrustacdo consiste em exercer pelo me-
NOS uma pressao sobre essas bordas a incrustar.

[0058] A utilizacdo do primeiro processo para incrustar a cinta 7 é
ilustrada também na figura 5. A primeira etapa do processo consiste
em aquecer pelo menos a camada 5 do laminado, a fim de fazé-la se
fundir; em aplicar uma pressdo sobre a cinta, a fim de incrusta-la no
laminado; em resfriar a ligacao.

[0059] A figura 6 ilustra uma outra ligacao resultante da utilizacéo
do primeiro processo de incrustacao. A ligacao se caracteriza por uma
deformacdo do laminado e da cinta no nivel da zona soldada. Esse
processo de incrustacédo da cinta 7 na camada 3 do laminado 2 com-
preende uma primeira etapa que consiste em aquecer pelo menos as
camadas 3 e 8, a fim de fazé-las se fundirem; uma segunda etapa de
colocacéo da cinta 7 em pressao; e enfim uma terceira etapa de resfri-
amento da ligacdo. Quando a presséo é exercida sobre a cinta 7, as
camadas 3 e 8 que sao fundidas se deformam. De acordo com esse
processo, a camada 3 deve ser aguecida em uma largura superior ou
igual & largura da cinta 7. Se varias camadas do laminado forem aque-
cidas, quando da incrustacao da cinta 7, o conjunto dessas camadas
aquecidas podera ser deformado. A deformacdo da cinta por escoa-
mento da camada 8 € particularmente vantajosa, pois permite suprimir
as bordas salientes dessa cinta, e leva a uma espessura da zona sol-
dada mais homogénea. Esse processo permite incrustar uma cinta so-
bre a superficie externa ou interna da embalagem.

[0060] A fim de evitar as bordas salientes dessa cinta e a fim de
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facilitar a incrustacdo, um corte facetado das bordas da cinta é particu-
larmente vantajoso.

[0061] A cinta incrustada 7 pode ser impressa ou transparente; ela
pode ser colada ou soldada sobre a superficie do laminado; ela pode
conter uma camada barreira, a fim de compensar uma eventual des-
continuidade da camada barreira no nivel da zona soldada. Preferen-
cialmente, a espessura dessa cinta é inferior a semi-espessura do la-
minado.

[0062] A invencdo é particularmente vantajosa, pois ela permite
realizar embalagens, soldando ponta a ponta peliculas que associam
camadas soldantes e camadas que nao se soldam ponta a ponta. A
invencdo permite ligar ponta a ponta as extremidades de uma pelicula,
cujas extremidades se soldam parcialmente.

[0063] A invencdo permite obter embalagens soldadas com uma
variacdo de espessura desprezivel no nivel da zona soldada e tendo
uma resisténcia da zona soldada equivalente a resisténcia da pelicula.
As embalagens obtidas podem ser impressas sobre toda a sua super-
ficie em ruptura da impressédo na zona soldada. A invengcdo permite a
obtencdo de embalagens de grande resisténcia e com estética melho-
rada.

[0064] A invengcao nao se limita aos exemplos ilustrados pelas fi-
guras 4 a 6. Em patrticular, ela ndo se refere somente aos tubos, cujas
extremidades séo soldadas ponta a ponta, mas também os tubos cujas
extremidades se sobrepbem.

[0065] Por outro lado, a invencdo se aplica também a cintas in-

crustadas sobre a superficie interna dos tubos.
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REIVINDICACOES

1. Corpo tubular de embalagem (1) formado de um lamina-
do (2) constituido de pelo menos um material termoplastico, cujas ex-
tremidades sao fixadas por soldagem e recobertas por uma cinta (7)
soldada ou colada; o corpo tubular caracterizado pelo fato dessa cinta
ser constituida de material polimérico e ser pelo menos parcialmente
incrustada no laminado.

2. Corpo tubular de acordo com a reivindicacdo 1, caracte-
rizado pelo fato de que as extremidades séo soldadas ponta a ponta; a
espessura da zona soldada (6) onde as extremidades sdo soldadas de
ponta a ponta sendo inferior & soma da espessura do laminado (2) e
da cinta (7).

3. Corpo tubular de acordo com a reivindicacdo 1 ou 2, ca-
racterizado pelo fato de que a cinta (7) é incrustada sobre sua superfi-
cie externa.

4. Corpo tubular de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacoes precedentes, caracterizado pelo fato de que a cinta (7) € intei-
ramente incrustada no laminado (2).

5. Corpo tubular de acordo com qualquer uma das reivindi-
cacOes precedentes, caracterizado pelo fato de que as extremidades
da cinta (7) séo facetadas.

6. Processo de fabricacdo de um corpo tubular tal como de-
finido em qualquer uma das reivindicacdes precedentes, caracterizado
pelo fato de que compreende uma etapa de incrustacao da cinta (7) no
laminado (2) que consiste em exercer uma pressdo sobre essa cinta
(7), a fim de fazé-la penetrar na espessura do laminado (2).

7. Processo de acordo com a reivindicacao 6, caracterizado
pelo fato de que o laminado (2) € pelo menos parcialmente fundido,
quando da incrustacéo da cinta (7).

8. Processo de acordo com a reivindicacdo 6, caracterizado
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pelo fato de que o laminado (2) esta no estado sélido, quando da in-
crustacéo da cinta (7).

9. Processo de fabricagcdo de um corpo tubular de acordo
com qualquer uma das reivindicagdes precedentes 1 a 5, caracteriza-
do pelo fato de que compreende uma etapa de preparo de uma cavi-
dade no laminado (2) seguida de uma etapa, quando da qual a cinta
(7) é disposta na cavidade.

10. Processo de acordo com a reivindicacéo 9, caracteriza-
do pelo fato de que se prepara a cavidade por deformacéo de matéria.

11. Processo de acordo com a reivindicagao 9, caracteriza-

do pelo fato de que se prepara a cavidade por retirada de matéria.
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