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DESCRIGAO

"EMBALAGEM"

A presente invencao refere-se a uma embalagem constituida
por um filme de plastico de multiplas camadas flexivel e
seldavel, na forma de um saco ou de uma saqueta, constituindo-se
por uma parede anterior e por uma parede posterior, situadas
opostas entre si e que estdo seladas mediante duas Jjuntas de
selagem laterais, configurando um saco ou uma saqueta tubular
cuja extremidade superior akerta, oposta em relagdoc ao fundo do
tubo ou do saco, estd fechada por meio de uma patilha de fecho
formada por um prolongamento da parede posterior e dobrada sobre
a parede anterior ao nivel ou na proximidade da extremidade
superior aberta, mediante selagem lateral longitudinal e selagem
transversal da camada 1interior da patilha contra a camada
exterior da parede anterior da saqueta, sendo que o filme de
plastico de multiplas camadas apresenta uma camada interior
selavel, voltada para o contetdo de enchimento, e gue, enguanto
camada superficial, estda constituida, pelo menos, por um
polietilenc e/ou pelo menos, por um copolimero olefinico de
etileno e por uma o-olefina, com pelo menos 4 Aatomos de C e
apresentando, enguanto camada exterior, sobre a outra superficie
do filme de pléstico de multiplas camadas, uma camada
constituida por polipropilenc e, eventualmente, por aditivos

comuns.

As embalagens do género descrito inicialmente sdo ja
conhecidas a partir do estado da técnica, destinando-se ao

acondicionamento de mercadorias de diferentes tipos, de um modo



preferido, de produtos alimentares e, de um modo particularmente
preferido, ao acondicionamento de produtos alimentares sdélidos
ou semi-sélidos tais como, por exemplo, o queijo em barra, de um

modo preferido, destinado a ser retirado varias vezes.

0 documento WO-A-94/25356 publicita uma embalagem
semelhante a embalagem, de accrdo com a reivindicagdo 1, sendo
que a camada interior seldvel e a camada exterior se constituem
por varios copolimeros de etileno/propileno. De acordo com a
publicitacdo no documento EP-A-0696991 as embalagens deste tipo
sdo fabricadas a partir de um filme de multiplas camadas
compreendendo uma camada interior voltada para o conteudo de
enchimento, composta de polietileno ou de um copolimero de
polietilenco e de polipropileno, uma camada superficial exterior,
composta de um copolimero de polietileno e de polipropileno, e
uma camada de polipropileno adjacente a camada exterior. As
embalagens deste tipo apresentam um fecho, de um modo preferido,
removivel, mediante selagem da camada interiocr de uma patilha de
fecho, contra a camada exterior da parede anterior da embalagem,
fecho esse que permite abrir e voltar a fechar a embalagem com o
auxilio da patilha de fecho, apds a remogcao de uma parte do

produto embalado.

Na sequéncia do aperfeigoamento de mdquinas de embalagens
que podem ser operadas com uma velocidade de embalamento cada
vez mais elevada, colocou-se 0 objectivo de realizar, de um modo
mais eficiente, a producdo de embalagens tal como elas também
sdo descritas no documento EP-A-0696991, entre outros, isto ¢&,
aumentando a sua velocidade de produgao sem que o comportamento
de abertura seja por 1sso prejudicado, mas antes propondo-se

mesmo o seu aperfeigcoamento. Por velocidade de produgao ¢é



entendido o numeroc de embalagens produzidas (com uma percentagem

maxima de 1% de rejeicdo) por unidade de tempo.

Este objectivo é solucionado pela colocacdao a disposicao da
embalagem, de acordo com a invengao, formada por um filme de
plastico de multicamadas flexivel e seldvel, na forma de um saco
ou de uma saqueta, apresentando uma parede anterior e uma parede
posterior, situadas opostas entre si e que estdo seladas
mediante duas juntas de selagem laterais, configurando um saco
ou uma saqueta tubular cuja extremidade superior aberta, oposta
em relagdo ao fundo do saco ou da saqueta, estd fechada por meio
de uma patilha de fecho formada por um prolongamento da parede
posterior e dobrada sobre a parede anterior ao nivel ou na
proximidade da extremidade superior aberta, mediante selagem
lateral longitudinal e selagem transversal da camada interior da
patilha de fecho contra a camada exterior da parede anterior da
saqueta, caracterizada por o filme de plastico de multiplas
camadas apresentar uma camada interior seldvel, voltada para o
conteudo de enchimento, e que, enquanto camada superficial, esta
constituida, pelo menos, por um polietileno e/ou pelo menos, por
um copolimero olefinico de etileno e por uma o-olefina, com pelo
menos 4 4dtomos de C e apresentando, enguanto camada exterior,
sobre a outra superficie do filme de plastico de multiplas
camadas, uma camada constituida por polipropileno e,

eventualmente, por aditivos comuns.

Mediante a utilizacdo de um filme de plastico de multiplas
camadas, do género de acordo com invengdo, torna-se possivel
aumentar o numero de embalagens produzidas, por unidade de

tempo, em mais de 10%, de um modo preferido, em mais de 20%.



Além disso, as embalagens, de acordo com invencgdo, garantem
um comportamento de abertura melhorado pelo facto de, pela
simples aplicacado brusca de forg¢a, possivel de ser executado sem
grande esforgo, mesmo por pesscas debilitadas, a selagem da
patilha de fecho da embalagem, de accordo com a invencdo, poder
ser afrouxada ao ponto de a restante abertura da patilha de
fecho poder ser realizada mediante uma aplicacao de forga
minimo, isto ¢, mediante um esforco de forga pelo menos 30%, de
um modo preferido, pelo menos 50% mails reduzido em relagdo ao
esforgo inicialmente dispendido. Na figura 6 esta ilustrado um
diagrama de forga/alongamento, medido de um modo andlogo ao
método que em segulida se indica e que se destina a determinacgdo
da resisténcia a selagem. Apesar da aplicagdo brusca de forga,
ndo ocorre praticamente qgualqgquer delaminacdo da patilha de
fecho, de modo que o produto de consumo nadc pode ser poluido por

quaisquer particulas de filme delaminadas.

Mediante a utilizagdo de um filme de plastico de multiplas
camadas, com a estrutura anteriormente indicada, no caso do
fabrico de wuma embalagem, de acordo com invencdo, torna-se
possivel obter este comportamento de abertura apesar do aumento

da velocidade de producdo.

O filme de plastico de multiplas camadas, a ser utilizado,
apresenta enguanto camada interior seldvel, 1isto ¢é, enguanto
camada que estd voltada para o conteudo de enchimento, no caso
de um recipiente de embalagem preenchido e fabricado a partir do
filme de plastico de multiplas camadas, baseando-se pelo menos
num polietileno e/ou pelo menos, num copolimero olefinico de
etileno e, pelo menos, numa o-olefina, com pelo menos 4 &tomos
de C, de um modo preferido, buteno, hexeno e/ou octeno. De um

modo preferide, o polietileno pode ser um polietileno de baixa



densidade (LDPE). O copolimero olefinico de etileno, a ser
utilizado, ¢é, de um modo preferido, um polietileno linear de
baixa densidade (LLDPE) ou um polietileno metaloceno (m PE). De
um modo particularmente preferido, a camada interior selavel
serd a base de uma mistura de m-PE, de LLDPE e/ou de LDPE. De um
modo muito particularmente preferido, a camada interior serd a
base de um m-PE ou de uma mistura de 40 a 90% em peso de
polietilenc—metaloceno e de 60 a 10% em peso de um copolimero de
etileno e de uma a-olefina, com pelo menos 4 atomos de C, de um
modo preferido, 50 a 70% em peso de m-PE e 50 a 30% em peso do
copolimero. E ainda preferida, enquanto componente polimérico da
camada interior, uma mistura de 10 a 40% em peso de LLDPE, de 80
a 50% em peso de LDPE e de 0 a 10% em peso de um componente
modificador tal como, por exemplo, um polibutileno e/ou aditivos
comuns, sendo que a soma total da % em peso terd sempre de dar
100% em peso. E igualmente preferida, enquanto componente
polimérico da camada interior, uma mistura de 20 a 40% em peso

de m-PE ¢ de 80 a 60% em peso de LDPE.

A outra camada superficial, isto ¢, a camada exterior do
filme de pléastico de multiplas camadas gue, no caso de um
recipiente de embalagem, de acordo com a invenc¢ao, preenchido e
fabricado a partir do filme, forma a camada gque se situa no
exterior, Dbaseia-se pelo menos, de um modo preferido, num
polipropilenc e eventualmente, em aditivos comuns. A camada
exterior também pode constituir-se por multiplas camadas, sendo
que uma camada ¢é composta de um polietileno, de um modo
preferido, de um LDPE e sendo que a razao da espessura desta
camada em relacdo a espessura total da camada exterior de
miltiplas camadas se situa na faixa entre 1:10 e 1:20. De um
modo preferido, a espessura da camada PE situa-se na faixa entre

1 e 2 um.



De acordo com a invencao, a camada 1interior sels,
anteriormente a camada exterior do filme de ©pléastico de

multiplas camadas.

De um modo preferido, a camada interior selavel apresenta
uma espessura entre 5 e 35 um, de um modo preferido, entre 15 e
30 um. A espessura da camada exterior comporta, de um modo
preferido, entre 15 e 40 um, de um modo particularmente

preferido, entre 15 e 30 um.

Numa forma de realizagdo preferida, a camada exterior estd

estirada em orientacdo biaxial.

De um modo preferido, a razdo de estiramento situa-se na
faixa entre 1 e 3, até 1 para 10, na direcg¢do longitudinal e de

1 para 5, até 1 para 13, na direcgdc transversal.

Entre & camada exterior e a camada interior também podem
existir outras camadas intermédias, de um modo preferido, pelo
menos uma camada intermédia a base de um polimero olefinico
termopldastico, de um modo preferido, a base de polipropileno, de

polietileno e/ou de um copolimero de propileno.

Além disso, o filme de pldstico de multiplas camadas, de
acordo com a invengdo, a ser utilizado também pode apresentar
uma camada de barreira, em particular, uma camada de barreira a
oxigénio, humidade e/ou aromas, de um modo preferido, a base de
cloreto de polivinildeno, de um copolimero de etileno e 4dlcool
vinilico ou poliamida (PA), de um modo preferido, & base de uma
poliamida alifdtica tal como a poliamida-6. Numa outra forma de
realizacdo preferida, a camada de barreira pode estar estirada

em orientacdo biaxial.



A espessura de camada da camada de barreira pode variar
numa faixa entre 3 e 40 pm, de um modo preferido, entre 5 e

20 um.

Sendo necessdrio, o filme de pldstico de multiplas camadas
também pode apresentar camadas promotoras de aderéncia a base de
polimeros promotores de aderéncia comuns, em particular, entre a

camada de polimeros olefinicos e a camada de barreira.

De um modo preferido, a camada promotora de aderéncia seréd
a base de um polietileno enxertado com unidades de anidrido

maleico.

A camada exterior pode conter os aditivos comuns, tal como
agentes antibloqueioco, lubrificantes e anti-estaticos nas

quantidades comuns conhecidas pelo especialista.

0 fabrico do filme de pldastico de multiplas camadas a ser
utilizado como material de embalagem é conhecido do especialista
e pode processar-se de acordo com métodos comuns, mediante
maquinas habituais, através de extrusao, coextrusdc e/ou
laminagem, sendo que ¢é preferida a laminagem. De um modo
preferido, os filmes de plastico flexiveis de multiplas camadas
a serem utilizados sao transparentes e/ou coloridos
transparentes e podem apresentar uma estampagem, de um modo

preferido, localizada no interior.

A figura 1 mostra uma vista de cima de uma embalagem, de

acordo com a invencao.

A figura 2 mostra uma vista de cima em perspectiva da

embalagem, de acordo com a figura 1, na situac¢do de aberta.



A figura 3 mostra wuma outra forma de realiza¢dao da

embalagem, de acordo com a invengao, numa vista de cima.

A figura 4 mostra uma vista de cima em perspectiva da

embalagem, de acordo com a figura 3, na situacao de aberta.

A figura 5 mostra um corte longitudinal I-I da embalagem de

acordo com a invengdo, de acordo com a figura 3.

Na figura 1 é mostrada uma forma de realizagdo da embalagem
(1), de acordo com a invengdo, tendo sido fabricada a partir de
uma unica tira de filme constituido pelo filme de pldastico de
miltiplas camadas descrito anteriormente. A embalagem compreende
uma saqueta, com uma abertura (7) a partir da qual é retirado o
produto acondicionado; a saqueta estad formada por uma parede (2)
anterior e por uma parede (3) posterior mediante dobragem do
filme, ao longo da linha (6) de dobragem. Por meio de uma
patilha (8) de fecho formada a partir de um prolongamento da
parede (3) posterior e dobrada sobre a parede (2) anterior, ao
nivel da abertura (7) da saqueta, a embalagem fica fechada, com
o auxilio da patilha (8) de fecho, mediante selagem (9, 10)
lateral 1longitudinal e selagem (11) transversal da camada
interior da patilha (8) de fecho contra a camada exterior da
parede (2) anterior. A junta (11) transversal de selagem estd
aplicada afastada da extremidade da patilha da embalagem para
permitir mais facilmente © acesso para abrir a embalagem. De um
modo preferido, a Jjunta transversal de selagem pode ser
removivel. Entra a Jjunta (l11) transversal de selagem e a
extremidade da patilha (8) de fecho pode estar aplicada, na
vertical ou na horizontal em relagdo & junta (11) transversal de
selagem, uma outra ajuda de abertura, nao mostrada neste caso,

possuindo a forma de uma tira de material pléstico que esté



fixada por meio de selagem a superficie da patilha de fecho,
localizada no exterior ou localizada no interiocr e gque, numa
disposicdo wvertical, apresenta uma parte que se prolonga além da
extremidade da patilha de fecho. De um modo preferido, a tira
estd guarnecida de um material auto-aderente na sua face
inferior, podendo ser reutilizada apds uma primeira abertura da
embalagem, de acordo com a 1invencgdo, eventualmente, apds a
remogdo de um filme de protecgdo. Esta guarnicdo, ou seja, esta
estrutura também se apresenta, de um modo preferido, numa

disposicdo horizontal da tira.

A figura 2 mostra uma representacdo em perspectiva da
embalagem, de acordo com a invengado, de acordo com a figura 1, a
partir da qual se pode reconhecer a abertura (7) destinada a
retirar o0s produtos acondicionados, de um modo preferido
produtos alimentares, de um modo particularmente preferido, de
blocos de queijo, fatias de queijo ou de queijo ralado. Além
disso, na parede (2) anterior da embalagem configurada como
saqueta, de acordo com a invengao, ainda podem ser reconhecidos
restos da Jjunta (11) transversal de selagem que foi aplicada

para fechar a patilha (8) de fecho.

A figura 3 mostra wuma outra forma de realizacdo da
embalagem, de acordo com a 1nvengao, que se diferencia da
embalagem representada na figura 1, na medida em que a abertura
(7), destinada a retirar o produto acondicionado, se localiza a

uma distédncia da linha (12) de dobragem da patilha de fecho.

A  figura 4 mostra, novamente, uma representacdo em
perspectiva da embalagem, de acordo com a figura 3, na situacéo

de aberta, sendo que, na parede anterior da embalagem, podem ser



reconhecidos novamente, o©0s restos remanescentes da Jjunta (11)

transversal de selagem, apds a abertura da patilha de fecho.

A figura 5 mostra um corte longitudinal I-I da embalagem,
de acordo com a figura 3, a partir do qual se pode claramente
identificar a forma da saqueta da embalagem, de acordo com a

invengdo. O produto acondicionado ndo esta representado.

Numa outra forma de realizag¢do preferida, a embalagem de
acordo com a 1nvencgdo, ainda pode apresentar, no fundo (6), uma
dobra que pode proporcionar uma melhor estabilidade a embalagem

em forma de saco conseguida deste modo.

As embalagens, de acordo com a invenc¢do, podem @ser
fabricadas em méquinas de embalagens horizontais ou verticais,
de um modo preferido, em mAquinas de embalagens de saguetas tal
como elas s&o conhecidas do especialista. De um modo preferido,
as embalagens podem ser produzidas, mediante o0s processos tal
como estao publicitados no documento EP-A-0696991. Por este
meio, a descricao correspondente é introduzida, fazendo

referéncia, sendo valida como parte da presente publicitacéo.

A figura 6 mostra um diagrama de forga/alongamento, medido
de um modo anadlogo ao método que em seguida se expde e que se

destina & determinacdo da resisténcia da selagem.

Determinagdo da resisténcia da selagem

De modo a determinar a resisténcia da selagem, entre a
patilha de fecho e a parede anterior da embalagem de acordo com

a invenc¢do, e, por conseguinte, do comportamento de aberturg,

10



foram retiradas, do filme de acordo com a invencao, 2 tiras de
ensaio com uma largura de 10 mm e um comprimento de
aproximadamente 150 mm. Em seguida, as duas tiras foram
colocadas paralelamente, uma sobre a outra, e a face interior, a
base de m-PE do filme de pldstico, de acordo com a invencdo, a
ser wutilizado, foi selada com a face exterior a base de
polipropileno, mediante um aparelhc de selagem, ao longo de toda
a largura de 10 mm. A selagem foil realizada com um aparelho de
selagem (modelo tipo HSG, Brugger Minchen) a 2,5 bar e a 180 °C,
durante um segundo. As pingas de selagem estavam lisas, possuiam
10 mm de largura e estavam apenas aguecidas de um s6 lado e

revestidas de teflon de um sé lado.

As duas tiras de ensaio providas de uma junta de selagem
foram fixadas de tal modo, na maquina para ensaios de tracgao,
pelas suas extremidades mais compridas e ndo seladas, que as
peliculas, a serem separadas uma da outra, formaram um angulo de
aproximadamente 180 °C e foram separadas a uma velocidade de 200
mm/min. Neste caso, as outras extremidades ndo seladas ndo foram
fixadas num determinado &ngulo. O percurso de medigdc ou seja, a
duracdao de medigao prolcongou-se até que a junta de selagem de
20 mm se abriu. Ao longo do percurso de medigcdo da =zona de
selagem foram determinadas as forgas madxima e média para a

separacgao.

Como instrumento de medigdo, para o ensaio, foi utilizada
uma magquina para ensalos de traccdo, marca Zwick 7 2,5

controlada por computador (cabeca com dinamémetro 100 N).

A forga medida em N corresponde a forca que é necessdria
para separar as duas tiras de ensaio a serem separadas, uma da

outra, ao longo da junta de selagem de 2 cm. Ela é indicada (em

11



%) na figura 6 em relagdo ao aumento de comprimento relativo da

tira de ensaio.

Para o fabrico da embalagem, de acordo com a invengao,
adequa-se como material de embalagem, de um modo particularmente
preferido, um filme de plédstico de multiplas camadas, com a

seguinte estrutura de camadas:

a) uma camada exterior a base de polipropilenc,
b) adjacente a esta, uma camada de polipropileno,
c) uma camada promotora de aderéncia, a base de um

polietileno enxertado com anidrido maleico,

d) uma camada de barreira de poliamida,

e) uma camada promotora de aderéncia, a base de
polietileno enxertado com anidrido de dcidc maleico

1f) uma camada interior seldavel, a base de uma mistura de
m-PE e de um copolimero de etileno e de uma a-olefina,
com pelo menos 4 &tomos de C,

2f) uma camada interior selavel a base de uma mistura de
m-PE e de LDPE ou

3f) uma camada interior seldvel a base de uma mistura de

LLDPE e de LDPE e de polibutileno,
sendo que a camada a) exterior pode ser, eventualmente,
composta de multiplas camadas e/ou sendo que no caso de 3f),
enquanto camada interior, ndo existe eventualmente, qualquer

camada intermédia de polipropileno.

Lisboa, 23 de Outubro de 2009

12



REIVINDICACOES

Embalagem (1) constituida por um filme de pldastico de
miltiplas camadas flexivel e seldvel, na forma de um saco
ou de uma saqueta, constituindo-se por uma parede (2)
anterior e por uma parede (3) posterior, situadas opostas
entre si e que estdo seladas mediante duas juntas (4, 5) de
selagem laterais, configurando um saco ou uma saqueta
tubular cuja extremidade (7) superior aberta, oposta em
relacdao ao fundo (6) do tubo ou do saco, estd fechada por
meio de uma patilha (8) de fecho formada por um
prolongamento da parede (3) posterior e dobrada sobre a
parede (2) anterior ao nivel ou na proximidade da
extremidade (7) superior aberta, mediante selagem (9, 10)
lateral longitudinal e selagem (11) transversal da camada
interior da patilha (8) contra a camada exterior da parede
(2) anterior da saqgueta, caracterizada por o filme de
plastico de miltiplas camadas apresentar uma camada
interior seldvel, voltada para o conteudo de enchimento, e
que, enquanto camada superficial, estd constituida, pelo
menos, por um polietileno e/ou pelo menos, pPor um
copolimero clefinico de etileno e, pelo menos, por uma
o—olefina, com pelo menos 4 Atomos de C e apresentando,
enquantc camada exterior, sobre a outra superficie do filme
de pléstico de miltiplas camadas, uma camada constituida,
peloc menos, por um polipropileno e, eventualmente, por

aditivos comuns.

Embalagem, de acordo com a reivindicagcao 1, caracterizada

por a camada exterior estar estirada em orientagdo biaxial.



Embalagem, de acordo com gualquer uma das reivindicacdes 1
ou 2, caracterizada por o polietileno ser um polietileno de
baixa densidade (LDPE) e por o copolimero olefinico ser um
copolimero de etileno e de Dbuteno, de hexeno e/ou de

octeno.

Embalagem, de acordo com qualguer uma das reivindicagdes 1
a 3, caracterizada por o copolimero olefinico ser um
polietilenc 1linear de Dbaixa densidade (LLDPE) ou um

polietileno metaloceno (m PE).

Embalagem, de acordo com a reivindicagdéo 1 a 4,
caracterizada por a camada interior seldvel ser a base de
um polietileno linear de baixa densidade (LLDPE), de um
polietileno metaloceno (m PE) ou de um polietileno (LDPE)

de baixa densidade.

Embalagem, de acordo com a reivindicagcao 5, caracterizada
por a camada interior seldvel ser a base de uma mistura de
90 a 40% em peso de m-PE e de 10 a 60% em peso de um
copolimero de etileno e o-olefina, enquanto componente

polimérico.

Embalagem, de acordo com a reivindica¢do 5, caracterizada
por & camada interior seldvel ser a base de 70 a 50% em
peso de polietileno-metalocenc e de 30 a 50% em peso de

LLDPE.

Embalagem, de acordo com a reivindicacao 5, caracterizada

por a camada interior seldvel ser & base de metaloceno-PE.



10.

11.

12.

13.

14.

Embalagem, de acordo com a reivindicagcao 5, caracterizada
por a camada interior seldvel ser a base de uma mistura de
20 a 40% em peso de m-PE e de 80 a 60% em peso de LDPE,

enquanto componente polimérico.

Embalagem, de acordo com a reivindicagao 5, caracterizada
por a camada interior seldvel se compor de uma mistura de
10 a 40% em peso de LLDPE, de 80 a 50% em peso de LDPE e de
0 a 10% em peso de componentes modificadores, sendo que a

o)

soma total da % em peso deverd sempre dar 100% em peso.

Embalagem, de acordo com qualguer uma das reivindicacgbes 1
a 10, caracterizada por a camada exterior possuir multiplas

camadas.

Embalagem, de acordo com a reivindicacdo 11, caracterizada
por a camada exterior de multiplas camadas compreender uma
camada composta de um polietileno, de um modo preferido,
LDPE, sendo que a razao da espessura desta camada em
relacdo a espessura total da camada exterior de multiplas

camadas se situa na faixa entre 1:10 e 1:20.

Embalagem, de acordo com qualguer uma das reivindicacgbes 1
a 12, caracterizada por, entre a camada exterior e a camada
interior, o filme de ©pldstico de multiplas camadas
compreender, eventualmente, uma camada de um polimero
olefinico termopldastico, eventualmente, uma camada de
barreira e, eventualmente, pelo menos, uma camada promotora

de aderéncia.

Embalagem, de acordo com a reivindicacdo 13, caracterizada

por a camada intermédia ser a base, pelo menos, de um



15.

16.

17.

18.

polimerisato olefinico termopldstico, de um modo preferido,
a base de polipropileno, polietileno e/ou copolimero de

propileno.

Embalagem, de acordo com qualgquer uma das reivindicac¢des 13
ou 14, caracterizada por o filme de pldstico de multiplas
camadas, enquanto camada de barreira, comportar uma camada,
pelo menos, de uma poliamida, de um modo preferido, de uma

poliamida alifatica.

Embalagem, de acordo com a reivindicacg¢ao 15, caracterizada

por a poliamida estar estirada em orientacdo biaxial.

Embalagem, de acordo com qualquer uma das reivindicac¢des 13
a 16, caracterizada por o filme de pléastico de multiplas

camadas apresentar a seguinte estrutura de camadas:

a) uma camada exterior a base de polipropileno,

b) adjacente a esta, uma camada de polipropileno,

c) uma camada promotora de aderéncia,

d) uma camada de barreira de poliamida,

e) uma camada promotora de aderéncia,

f) uma camada interior selavel, a base de uma mistura de m-
PE e de um copolimero de etileno e de uma a-olefina,
peloc menos com 4 Atomos de C, enquanto componente

polimérico.

Embalagem, de acordo com qualguer uma das reivindicagdes 1
a 17, caracterizada por o filme de pléstico de multiplas

camadas apresentar uma imagem impressa situada no interior.



19.

20.

Embalagem, de acordo com gualquer uma das reivindicacdes 1
a 18, destinada a acondicionar produtos alimentares
pereciveis, de um modo preferido, queijo em barra ou queijo

ralado.

Embalagem, de acordo com qualguer uma das reivindicagbes 1
a 19, caracterizada por a patilha (8) de fecho, enguanto
auxiliar de abertura, apresentar, abaixc da selagem
transversal, uma tira adesiva, de material ©pléstico,
aplicada vertical ou horizontalmente em relagdo a selagem
transversal, servindo para voltar a fechar a patilha (8) de

fecho, depoils da primeira abertura da embalagem fechada.

Lisboa, 23 de Outubro de 2009
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RESUMO

"EMBALAGEM"

A presente invencao refere-se a uma embalagem constituida
por um filme de plastico de miltiplas camadas flexivel e
selavel, na forma de um saco ou de uma saqueta, constituindo-se
por uma parede anterior e por uma parede posterior, bem como por
uma patilha de fecho que estd dobrada scobre a parede anterior e
que esta fechada mediante selagem lateral longitudinal e selagem
transversal da camada interior da patilha, contra a camada
exterior da parede anterior da saqueta, sendo que o filme de
pldstico apresenta uma camada interior seldvel, voltada para o
conteudo de enchimento, e que, engquanto camada superficial, esté
constituida, pelo menos, por um polietileno e/ou pelo menos, por
um copolimero olefinico de etileno e por uma o-olefina, com pelo
menos 4 4tomos de C e apresentando, enguanto camada exterior,
sobre a outra superficie do filme de plastico, uma camada
constituida, pelo menos, por um polipropileno e, eventualmente,

por aditivos comuns.,
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