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Relatorio Descritivo da Patente de Invencéo para "PRE-FORMA
PARA MOLDAR POR SOPRO UM SACO DENTRO DE RECIPIENTE,
PROCESSO POR PRODUZIR UM SACO DENTRO DE RECIPIENTE, SA-
CO EM RECIPIENTE FEITO PELO PROCESSO E USO DE ADITIVOS OU
COLORANTES ABSORVENTES DE ENERGIA". |

Campo da Invenciao

A presente invengao refere-se, em geral, genericamente a novos
desenvolvimentos em distribuir saco em recipientes e, em ao saco, o saco
moldado por sopro integralmente dentro de recipientes feitos de materiais
diferentes. Refere-se também a um método para produzir o saco dentro de
recipientes e, em particular, a pré-formas usadas para sua produgdo, como
também um método para produzir a dita pré-forma.

Antecedentes da Invencao

Saco dentro de recipientes, também chamado de saco dentro de
garrafas ou saco dentro de caixas, que dependem da geometria do vaso ex-
terno, todos os termos considerados aqui como sendo incluidos dentro do
significado do termo saco dentro de recipiente, € uma familia de embalagens
de distribuir liquido que consiste em um recipiente externo incluindo uma
abertura para a atmosfera -- a boca -- e que contém um saco interno colap-
savel unido ao dito recipiente e abertura para a atmosfera na regido da dita
boca. O sistema deve incluir pelo menos uma ventilagdo conectando fluidi-
camente a atmosfera para a regido entre o saco interno e o recipiente exter-
no no sentido de controlar a pressao na dita regido para apertar o saco in-
terno e deste modo distribuir o liquido contido nele.

Tradicionalmente, sacos dentro de recipientes foram -- e ainda
sdo — produzidos produzindo independentemente um saco interno provida
com um conjunto de fechamento de gargalo especifico e um recipiente estru-
tural (normalmente na forma de uma garrafa). O saco € inserido dentro da
abertura de garrafa formada completamente e fixado nela por meio do con-
junto de fechamento de gargalo, que compreende uma abertura para o inte-
rior do saco e ventilagdes conectando fluidicamente o espaco entre o saco e

a garrafa para a atmosfera. Exemplos de tais construgdes podem ser encon-
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trados entre outros nas USA3484011, USA3450254, USA 4,330,066, e USA
4892230. Estes tipos de saco dentro de recipientes tém a vantagem de se-
rem reutilizaveis, mas eles sdo muito caros e intensivos em trabalho para
produzir.

Desenvolvimentos mais recentes focados na produgéo de " saco
integralmente moldado por sopro dentro de recipientes” deste modo evitan-
doa etapa de trabalho intensivo de montagem do saco no recipiente, para
moldar por sopro uma pré-forma de multiplas camadas poliméricas dentro de
um recipiente compreendendo uma camada interna e uma camada externa,
de tal forma que a ades&o entre as camadas interna e externa do assim pro-
duzido recipiente seja suficientemente fraca para desfolhar prontamente na
introdugdo de um gas na interface. Cada uma da "camada interna" e "cama-
da externa" pode consistir em uma Unica camada ou em uma pluralidade de
camadas, mas pode em qualquer caso ser prontamente identificada, pelo
menos no desfolhamento. A dita tecnologia envolve muitos desafios e muitas
solugdes alternativas foram propostas.

A pré-forma de multiplas camadas pode ser extrudada ou mol-
dada por injecao (conforme a USA6238201, JPA 10128833, JPA 11010719,
JPA9208688, EUA6649121. Quando o método antigo for vantajoso em ter-
mos de produtividade, o Gltimo é preferivel quando é requerida precisdo de
espessura de parede, tipicamente em recipientes para distribuir bebida.

WQO91/08099 revela um recipiente co-estratificado em camadas
e obtido por moldagem a sopro de um conjunto de pré-forma de duas cama-
das produzido por inserir-se uma primeira pré-forma interna em uma segun-
da pré-forma externa. Em uma concretizagao, um revestimento anti-aderente
€ aplicado entre uma fina pré-forma interna e uma espessa pré-forma exter-
na para formar, por meio de moldagem a sopro, um recipiente com um fino
forro interno para permitir que o forro interno seja retirado ap6s o uso do re-
cipiente externo e possivelmente substituido por um novo.

A formacgéo das ventilagdes conectando fluidicamente o espaco
ou interface entre o saco e a garrafa para a atmosfera permanece uma etapa

critico em saco integralmente moldado por sopro dentro de recipientes e va-
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rias solugdes foram propostas, por exemplo, na USA 5301838, USA
5407629, JPA 5213373, JPA 8001761, EPA 1356915, USA 6649121, JPA
10180853.

Um problema redundante com saco integralmente moldado por
sopro dentro de recipientes é a escolha de materiais para as camadas inter-
na e externa que devem ser selecionadas de acordo com critérios rigidos de
compatibilidade em termos de processo por um lado e, por outro lado, de
incompatibilidade em termos de ades&o. Estes critérios sao as vezes dificeis
de preencher em combinagao, como ilustrado abaixo. Este problema nao
surge no campo de moldar por sopro recipientes de plastico de cocamadas,
em que a adesao entre as camadas € maximizada a fim de evitar desfolha-
mento, porque melhor adesao é obtida com materiais similares, que tenham
geralmente propriedades térmicas similares. Consequentemente, encontrar
materiais sendo compativeis em termos tanto de processamento quanto de
adesdo como para a fabricacdo de recipientes de cocamadas, ou co-
estratificados em camadas, é geralmente menos problematica que encontrar
materiais sendo compativeis em termos de processamento e incompativeis
em termos de adeséao para a fabricagao de saco dentro de recipientes.

Enderegando a compatibilidade de processamento, a E-
PA1356915 e a USA6649121 propds que a temperatura de fusdo da camada
externa devia ser mais alta do que a da camada interna a fim de permitir a
producao de pré-formas integrais moldando por injecdo a primeira camada
externa, seguido de injetar sobre ela a camada interna. Exemplos de materi-
ais para a camada externa dada pelos autores incluem PET e EVOH, en-
quanto polietileno é dado como um exemplo para a camada interna. Embora
esta selecdo de materiais pudesse resultar vantajosa para a moldagem por
inje¢ao para produgao das pré-formas, ela esta longe do 6timo para o etapa
de moldar por sopro ja que polietileno e PET s&o caracterizados por tempe-
raturas de moldagem por sopro bastante diferentes. Novamente, na USA
6238201 é descrito um método incluindo coextrudar uma férma de medida
de garrafa de duas camadas seguido por moldar por sopro a dita féorma de

medida de garrafa em um saco dentro de recipiente em que a camada ex-
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terna inclui preferencialmente uma olefina e a camada interna uma poliamida
amorfa.

Concernente a escolha de materiais para uma fraca adesao in-
terfacial requerida para assegurar desfolhamento apropriado da camada in-
terna da camada externa no uso, é feita menc¢ao na JPA 2005047172 de "
resinas sintéticas mutuamente ndo adesivas." Na revisdo do antecedente da
técnica na USA 5921416 é mencionado o uso de liberar camadas interfolha-
das entre camadas interna e externa, formando trés ou cinco estruturas de
camadas. Um exemplo de tal construgdo & descrito na USA 5301838 que
descreve uma pré-forma complexa de cinco camadas incluindo trés cama-
das de PET interfolhadas por duas camadas finas de um material seleciona-
do do grupo de EVOH, PP, PE, PA6. Aqui novamente, ao lado da complexi-
dade envolvida com a produgéo de tais pré-formas, diferengas significativas
nas temperaturas de moldar por sopro caracterizarem estes materiais dife-
rentes.

Alternativamente e surpreendentemente foi descoberto que ex-
celentes resultados de desfolhamento entre as camadas interna e externa
podem ser também obtidos com pré-formas em que ambas as camadas in-
terna e externa consistem no mesmo material. Resultados similares foram
obtidos tanto com conjuntos de pré-forma quanto também com pré-formas
integrais. No caso de pré-formas sobremoldadas integrais, geralmente acre-
dita-se que resultados melhores sao obtidos com polimeros semicristalinos.

O mesmo polimero é considerado em contato em ambos os la-
dos da interface entre as camadas interna e externa nos seguintes casos:

camadas interna e externa consistem no mesmo material (por
exemplo, PETinemo , PETextemo, N@0 importando o grau especifico de cada
PET); ou

as camadas internas e externas consistem em uma mistura ou
copolimero tendo pelo menos um polimero em comum, desde que o dito po-
limero em comum suprido esta na interface, enquanto o polimero diferente
esta substancialmente ausente da dita interface dita (por exemplo, (0.85 PET
+ 0.15 PAB) interno, (0.8 PET + 0.2 PE) externo-
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A presenca em uma camada de quantidades menores de aditi-
vos nao é considerada como fazendo o material diferente, ja que elas nao
alteram a interface substancialmente.

Embora no caso em que o mesmo material € usado para as ca-
madas interna e externa, ndo existe nenhuma diferenga na temperatura de
moldar por sopro entre camadas, a taxa de aquecimento das duas camadas
pode ser substancialmente diferente devido a grande diferengca em espessu-
ra entre as camadas interna e externa. Além disso, a camada interna & blin-
dada pela camada espessa externa da radiacdo de IV do forno de IV nor-
malmente usado para trazer a pré-forma para temperatura de moldar por
sopro. Segue que até mesmo para materiais que tém pequena ou nenhuma
diferenca na temperatura de moldar por sopro, pode haver um problema pa-
ra aquecer simultaneamente ambas as camadas para suas temperaturas de
processo.

No sentido de superar o problema de diferentes temperaturas de
moldar por sopro ou taxas de aquecimento dos materiais formando as ca-
madas interna e externa de recipientes de mtltiplas camadas moldados por
sopro, os componentes de pré-forma diferente podem ser separada-
mente aquecidos em fornos diferentes para aquecé-los em sua respectiva
temperatura de moldar por sopro (conforme, por exemplo, a JPA57174221).
Esta solugéo, porém, é cara em termos de equipamento e espaco e ndo se
aplica a pré-formas integrais, cujas camadas interna e externa ndo podem
ser separadas.

O uso de aditivos absorventes de energia em pré-formas para
moldar por sopro recipientes de monocamada foi proposto para encurtar o
estagio de aquecimento e deste modo economizar energia, por exemplo, nas
USA 5925710, USA 6503586, USA 6034167, USA 4250078, USA 6197851,
USA 4476272, USA 5529744, e similares. O uso de aditivos absorventes de
energia foi também proposto na camada interna de recipientes de cocama-
das moldados por sopro (isto é, nao significa para desfolhar) para compen-
sar pela maior deformacao sofrida pela camada interna comparado com a

camada externa durante a operagao de moldar por sopro.
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Em recipientes de cocamadas & muito importante que a camada
interna seja permitida estirar suficientemente para contatar e aderir 4 cama-
da externa sobre, substancialmente, toda a sua interface. A camada interna
contendo os aditivos absorventes de energia é deste modo aquecida a uma
temperatura mais alta do que a camada externa e pode ser estirada adicio-
nalmente para aderir a camada externa.

As consideragbes acima nao se aplicam no campo de saco den-
tro de recipientes, ja que uma boa adesao entre as camadas interna e exter-
na, € exatamente o que é para ser evitado. Além disso, pré-formas para a
produgédo de saco integralmente moldado por sopro dentro de recipientes
diferem claramente de pré—formas para a producédo de recipientes moldados
com cocamadas, em que as varias camadas do recipiente ndo sao pensadas
para desfolhar, na espessura das camadas. Um saco dentro de recipiente é
compreendido de um envelope estrutural externo contendo um saco flexivel,
desmontavel. Segue que a camada externa do recipiente é substancialmente
mais espessa do que o saco interno. Esta mesma relagdo pode é claro ser
encontrada nas pré-formas também, que sdo caracterizadas por uma cama-
da externa sendo substancialmente mais espessa do que a camada interna.
Isto tem um efeito prejudicial na eficacia de aquecimento de Id&mpadas de IV
ao aquecer a camada interna, ja que a ultima é separada das lampadas de
IV pela parede espessa da camada externa.

Segue do precedente que permanece uma necessidade na téc-
nica para solugdes para compensar a diferenca nas temperaturas de moldar
por sopro e taxas de aquecimento entre as "resinas sintéticas mutuamente
ndo adesivas" (conf. JP 2005047172) das camadas interna e externa de
uma pré-forma para a produgéo de saco dentro de recipientes integralmente
moldados por sopro.

Sumario da Invencéao

A presente invengao é definida nas reivindicacées independen-
tes anexadas. As versbes preferidas sdo definidas nas reivindicagées de-
pendentes. Em particular a presente invencao refere-se a uma pré-forma

para moldar por sopro um saco dentro de recipiente. Uma camada interna e
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uma camada externa sdo usadas, em que a dita pré-forma forma um recipi-
ente de duas camadas, e em que a camada interna obtida do recipiente libe-
ra da assim obtida camada externa na introdugdo de um gas em um ponto
de interface entre as ditas duas camadas. Pelo menos uma das camadas
interna e externa inclui pelo menos um aditivo permitindo a ambas as cama-
das interna e externa a alcangar as suas respectivas temperaturas de moldar
por sopro substancialmente simultaneamente quando aquecido juntas em
um unico forno.

Também concerne um processo para produzir um saco dentro
de recipiente da pré-forma acima e um saco dentro de recipiente deste modo
obtido. Finalmente a presente invencao se refere ao uso de aditivos absor-
ventes de energia para o aquecimento substancialmente simultaneo até as
respectivas temperaturas de moldar por sopro das camadas interna e exter-
na de uma pré-forma para moldar por sopro um saco dentro de recipiente.

Breve Descricdo dos Desenhos

A figura 1A é uma representagcdo em secao transversal esque-
matica de uma primeira versdo de uma pré-forma de acordo com a presente
invengéo e o saco dentro de recipiente obtido depois da sua moldagem por
sopro.

A figura 1B € uma representagéo em segao transversal esque-
matica de uma segunda versao de uma pré-forma de acordo com a presente
invengado e o saco dentro de recipiente obtido depois da sua moldagem por
sSopro.

Descricdo Detalhada da Invencéao

Referindo-se agora as figuras 1A e 1B anexadas, é ilustrado um
saco dentro de recipiente 2 integralmente moldado por sopro e uma pré-
forma 1 & 1' para sua fabricagéo. A pré-forma 1 inclui uma camada interna
11 e uma camada externa 12 pelo menos ao nivel da regido do gargalo 6 por
uma interface mostrada no lado da méo direita. A regido entre as camadas
interna e externa 11 e 12 pode tanto consistir em uma interface 14 em que
as duas camadas estao contatando substancialmente um com a outra, quan-

to incluir um intervalo 14’ em comunicagdo fluidica com pelo menos uma
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ventilagao 3 abrindo para a atmosfera em 4. Muitas geometrias de ventilagao
foram descritas, e ndo é critico qual geometria é selecionada. E preferido,
porém, que a ventilagio seja localizada adjacente a dita boca da pré-forma
5, e orientada coaxialmente com ela como ilustrado na figura 1.

Mais preferencialmente, as ventilagées tém a forma de uma cu-
nha com o lado largo no nivel da abertura 4 dela e ficando mais fina enquan-
to ela penetra mais fundo no vaso, até que as duas camadas se encontrem
para formar uma interface 14 pelo menos ao nivel da regido de gargalo. Esta
geometria permite um desfolhamento mais eficiente e reprodutivel do saco
interno no uso do saco dentro de recipiente. O recipiente pode incluir um ou
varias ventilagcdes uniformemente distribuidas em torno do labio da boca do
saco dentro de recipiente. Varias aberturas sao vantajosas ja que elas per-
mitem a interface das camadas interna e externa 21 e 22 do saco dentro de
recipiente 2 liberar mais uniformemente no sopramento de géas pressurizado
através das ditas ventilagdes. Preferencialmente, a pré-forma compreende
duas ventilagbes abrindo no labio da boca do vaso em posicées diametral-
mente opostas. Mais preferencialmente, trés, e mais preferencialmente, pelo
menos quatro ventilagbes abrem em intervalos regulares do labio da boca.

A pré-forma pode consistir em uma conjunto de duas pré-formas
separadas 11 e 12 produzidas independentemente uma da outra e depois
disso montadas de tal forma que a pré-forma interna 11 se ajuste na pré-
forma externa 12. Esta solugéo permite liberdade maior no projeto do garga-
lo e ventilagbes. Alternativamente, pode ser uma pré-forma integral obtida
por moldando por injegdo uma camada em cima da outra. A Ultima versao é
vantajosa sobre a pré-forma montada em que ela nao compreende nenhuma
etapa de montagem e somente uma estagéo de produgio é requerida para a
fabricag@o da pré-forma. Por outro lado, o projeto das ventilacées em parti-
cular é restrito por este processo.

Uma pré-forma para a producéo de um tipico saco dentro de re-
cipiente de 8 litros para distribuir cerveja tem uma camada externa 12 com
mais ou menos 210 mm de espessura, preferencialmente 36 mm, mais pre-

ferencialmente 45 mm de espessura, enquanto a camada interna é geral-
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mente tem mais ou menos 0,33 mm de espessura, preferencialmente 0,315
mm, mais preferencialmente 0,51 mm de espessura.

Os materiais preferidos para as camadas interna e externa da
pré-forma e saco dentro de recipiente da presente invencéo séao pares de
materiais diferentes selecionados do grupo de poliésteres como PET, PEN,
PTT, PTN; poliamidas como PAG, PA66, PA11, PA12; as poliolefinas como
PE, PP, EVOH; polimeros biodegradaveis como acetato de poliglicol (PGAc),
acido polilatico (PLA); e copolimeros e misturas dele. Materiais como PET ou
PEN devem otimamente ser aquecidos antes de moldar por sopro, enquanto
poliolefinas e poliamidas devem ser aquecidas. No sentido de permitir o a-
quecimento substancialmente simultaneo para as respectivas temperaturas
de processo das resinas das camadas interna e externa da pré-forma usan-
do um forno tnico, sdo adicionados aditivos absorventes de energia para a
resina tendo mais alta temperatura de processo. E porém, também possivel
que ambas as camadas incluam aditivos absorventes de energia de nature-
za diferente e/ou em diferentes quantidades, ja que o tempo requerido para
chegar nas respectivas temperaturas de processo dos materiais das cama-
das interna e externa é substancialmente o mesmo.

Os aditivos que podem ser usados na presente invencéo podem
ser qualquer combinagéo que absorve seletivamente radiagido na regido de
comprimento de onda de 500 a 2000 nm e que é preferencialmente suficien-
temente fina para ser visivel a olho nu. Eles compreendem aditivos e colo-
rantes absorventes de energia. Os exemplos de aditivos absorventes de e-
nergia incluem mas néo estéo limitados a carbono preto, grafita, p6é de dia-
mante, sais de diaz6nio, sais de sulfénio sais, sais sulfoxénio, e sais de io-
dénio.

A quantidade de aditivo presente em uma camada depende do
aditivo propriamente e das resinas usadas para as camadas interna e exter-
na. Uma quantidade maior pode prejudicar a esticabilidade das camadas.

As duas camadas 11 e 12 da pré-forma podem ser conectadas
por uma interface 14 ao longo de substancialmente toda a superficie interna

da camada externa. Inversamente, elas podem ser separadas ao longo de
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uma area significativa do corpo da pré-forma por um intervalo 14 contendo ar
e que esta em comunicagéao fluidica com pelo menos uma ventilagao de in-
terface 3. A ultima versao é mais facil para perceber quando usando um con-
junto de pré-forma projetado de tal forma que a pré-forma interna é firme-
mente fixa a pré-forma externa na regido de gargalo 6 e um intervalo signifi-
cativo 14 pode deste modo ser formado entre as camadas interna e externa
11e12.

O saco dentro de recipiente 2 da presente invencao pode ser
obtido proporcionando uma pré-forma como descrito acima, pelo menos uma
camada da qual compreendendo aditivos absorventes de energia; trazer ca-
da camada da dita pré-forma para suas respectivas temperaturas de moldar
por sopro; fixar a pré-forma aquecida deste modo ao nivel da regido de gar-
galo com meios de fixar na ferramenta de moldar por sopro; e moldar por
sopro a pré-forma deste modo aquecida para formar um saco dentro de reci-
piente, em que, o tipo e quantidade de aditivos absorventes de energia com-
preendidos em pelo menos uma das camadas interna e externa da dita pré-
forma s&o tais que as ditas duas camadas alcangam suas respectivas tem-
peraturas de moldar por sopro substancialmente simultaneamente.

As camadas interna e externa 21 e 22 do saco dentro de recipi-
ente deste modo obtido sdo conectadas uma a outra por uma interface 24
sobre substancialmente toda a superficie da camada externa. A dita interfa-
ce 24 estd em comunicagao fluidica com a atmosfera através das ventila-
¢cdes 3, as quais mantém sua geometria original através do processo de
moldar por sopro ja que a regiao do gargalo onde as ventilagbes estdo loca-
lizadas € mantida firme pelos meios de fixar e ndo é esticada durante o so-
pramento.

E essencial que a interface 24 entre as camadas interna e exter-
na 21 e 22 libere no sopramento de gas pressurizado através das ventila-
¢bes de uma maneira consistente e reprodutivel. O sucesso da dita opera-
cao depende de um grande numero de parametros, em particular, na resis-
téncia adesiva interfacial, o nimero, a geometria, e a distribuicdo das venti-

lacbes, e na pressao do gas injetado. A resisténcia interfacial é claro, &€ um
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assunto-chave e pode ser modulada pela escolha do material para as cama-
das interna e externa, e pelos parametros do processo durante a moldagem
por sopro. A janela de pressao-tempo-temperatura usada, € claro, é de im-
portancia principal e depende grandemente dos materiais selecionados para
as camadas interna e externa.

Resultados excelentes podem ser obtidos se o processo de mol-
dar por sopro é executado em uma pré-forma como descrito acima, do tipo
em que um intervalo contendo ar separa as camadas interna e externa sobre
uma area significativa do corpo da pré-forma e em que o dito intervalo esta
em comunicacao fluidica com pelo menos uma ventilacao de interface e em
que,

em um primeiro estagio, um gas é soprado dentro do espacgo
definido pela camada interna para estirar a pré-forma, enquanto o ar no in-
tervalo separando as camadas interna e externa de pré-forma é prevenido
de ser evacuado pelo fechamento da dita pelo menos uma ventilagao de in-
terface de pré-forma com uma valvula localizada nos meios de fixar; e

em um segundo estagio, quando a pressio de ar desenvolvida
no dito intervalo alcénga um valor prefixado, a valvula abre, deste modo
permitindo a evacuagao do ar incluso no intervalo.

Por este método, a camada interna é prevenida de entrar em
contato com a camada externa pela almofada de ar inclusa dentro do inter-
valo separando as duas camadas quando suas respectivas temperaturas
sao as mais altas. Enquanto o estiramento prossegue, o intervalo se torna
mais fino e a pressédo de ar dentro do intervalo aumenta. Quando a pressao
alcanga um valor prefixado, a valvula fechando a abertura da ventilagao libe-
ra, o ar é ejetado, e a camada interna é permitida contatar a camada externa
e forma uma interface com ela em um estagio onde suas respectivas tempe-
raturas cairam a um nivel onde a adesado entre as camadas ndo pode cres-
cer a qualquer nivel significativo.

O agente de liberagao pode ser aplicado na interface em ambas
as superficies da camada interna e externa, que sao para formar a interface

do saco dentro de recipiente. No caso em que a camada externa € moldada



10

15

20

25

30

12/13

por injegéo sobre a camada interna, o agente de liberagao pode ser aplicado
na superficie externa da camada interna antes de moldar a camada externa.
Quaisquer agentes de liberacdo disponiveis no mercado e melhor adaptados
para o material usado para a pré-forma e resistindo as temperaturas de so-
pramento, como silicio ou agentes de liberacdo baseados em PTFE (por e-
xemplo, Freekote) podem ser usados. O agente de liberacao pode ser apli-
cado justamente antes de carregar as pré-formas na unidade de moldar por
sopro, ou as pré-formas podem ser supridas pré-tratadas.

A aplicagao de um agente de liberagdo é particularmente benéfi-
ca com respeito ao projeto da camada interna. Realmeﬁte, abaixando a re-
sisténcia adesiva interferencial facilita o desfolhamento da camada interna
da camada externa e reduz consequentemente a tensao exercida sobre a
camada interna no desfolhamento, de forma que a camada interna pode ser
projetada muito fina e flexivel sem arriscar que a camada interna seja danifi-
cada no desfolhamento. Claramente, a flexibilidade do saco interno é um
pardmetro-chave para distribuir o liquido e além disso pode ser alcancada
economia de custos em condicbes em termos de economia de material
quando a camada interna pode ser projetada muito fina.

Exemplos Experimentais

Os seguintes exemplos demonstram os beneficios da presente
invencdo. Pré-formas compreendendo uma camada interna e uma externa
feitas de materiais diferentes foram aquecidas em um forno compreendendo
seis lampadas de IV. As condi¢cdes de aquecimento foram mantidas constan-
tes para todos os testes. As temperaturas, Tiema € Textena das camadas in-
terna e externa eram medidas depois de residéncia no forno e as pré-formas
foram entdo moldadas por sopro com uma pressao de sopro de (10 bar) 1
MPa em um molde fixado a uma temperatura de 83°C.

A presséo de desfolhamento foi determinada como segue. As
ventilagbes de interface de um saco vazio dentro de recipiente obtidas como
descrito acima s&o conectadas a uma fonte de ar pressurizado. Ar é injetado
atraves das ventilagbes a uma pressao constante e a interface entre as ca-

madas interna e externa é observada; a pressédo é aumentada até que é a-
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tingida a pressao de desfolhamento. A pressdo de desfolhamento é definida
como a pressdo em que o saco interno separa da camada externa ao longo
de toda a sua interface e colapsa. As superficies das assim separadas ca-
madas sdo examinadas para tragos de conexdo. Resultados preferidos sao
uma baixa pressao de desfolhamento, de sobrepresséao da ordem de acima

de 30 KPa (0,3 a 0,9 bar), sem rastros de conexao.
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REIVINDICAGCOES

1. Pré-forma para moldar por sopro um saco dentro de recipien-
te, compreendendo:

uma camada interna (11) e uma camada externa (12), em que a
dita pré-forma forma um recipiente de duas camadas ao moldar por sopro, e
em que a camada interna obtida (21) do dito recipiente libera da camada
externa obtida (22) pela introdugdo de um gas em um ponto de interface en-
tre as ditas duas camadas;

caracterizada pelo fato de que pelo menos uma das ditas cama-
das interna e externa inclui pelo menos um aditivo permitindo que ambas as
camadas interna e externa a alcancem as suas respectivas temperaturas de
moldar por sopro substancialmente simultaneamente ao aquecé-las em con-
junto em um unico forno infravermelho.

2. Pré-forma de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada pe-
lo fato de que o pelo menos um aditivo é selecionado do grupo de aditivos e
colorantes absorventes de energia.

3. Pré-forma de acordo com a reivindicagao 2, caracterizada pe-
lo fato de que o aditivo absorvente de energia ¢ um membro sendo selecio-
nado do grupo que consiste em negro-de-fumo, grafita, pé de diamante, sais
de diazdnio, sais de sulfénio, sais de sulfoxénio, e sais de ioddnio.

4. Pré-forma de acordo com qualquer uma das reivindicagées 1
a 3, caracterizada pelo fato de que as camadas interna e externa consistem
de materiais diferentes cada um selecionado de PET, PEN, PTT, PA, PP,
PE, HDPE, EVOH, PGAc, PLA, e copolimeros ou misturas deles.

5. Pré-forma de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1
a 3, caracterizada pelo fato de que as camadas interna e externa consistem
do mesmo material, preferivelmente selecionado de PET, PEN, PTT, PA,
PP, PE, HDPE, EVOH, PGAc, PLA, e copolimeros ou misturas deles.

6. Pré-forma de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 1
a 9, caracterizada pelo fato de que o pelo menos um ponto de interface é
uma ventilagdo (3) na forma de uma cunha com o lado largo ao nivel da a-

bertura dela e ficando mais fino enquanto ela penetra mais fundo no vaso,
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até que as camadas interna e externa se encontram para formar uma inter-
face.

7. Pré-forma de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 6, caracterizada pelo fato de que mais de uma ventilagio (3) é distribuida
em torno do labio da boca da pré-forma (5).

8. Pre-forma de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 7, caracterizada pelo fato de que as camadas interna e externa da pré-
forma s&o conectadas por uma interface (14) ao longo substancialmente de
toda a superficie interna da camada externa.

9. Pré-forma de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1
a 8, caracterizada pelo fato de que as camadas interna e externa da pré-
forma s&o separadas sobre uma area significativa do corpo da pré-forma por
um intervalo contendo ar e que esta em comunicagéo fluidica com pelo me-
nos uma ventilagcao de interface (3).

10. Pré-forma de acordo com qualquer uma das reivindicacées 1
a 9, caracterizada pelo fato de que consiste em um conjunto de duas pré-
formas interna e externa separadas ajustadas uma na outra.

11. Pré-forma de acordo com a reivindicagdo 1 ou 9, caracteri-
zada pelo fato de que inclui uma pré-forma integral obtida por moldagem de
injecao uma camada em cima da outra.

12. Processo por produzir um saco dentro de recipiente compre-
endendo os seguintes etapas:

proporcionar uma pré-forma de polimero que tem uma camada
interna (11) e uma camada externa (12), em que a dita pré-forma forma um
recipiente de duas camadas por moidagem por sopro, € em que a camada
interna obtida (21) do dito recipiente libera-se da camada externa obtida (22)
pele introdugdo de um gas em um ponto de interface entre as ditas duas
camadas; e

pelo menos uma das ditas camada interna e externa incluindo
pelo menos um aditivo;

aquecer a pre-forma para a temperatura de moldagem por sopro

em um unico forno; e
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moldar por sopro a pré-forma assim aquecida para formar um
saco dentro de recipiente;

caracterizado pelo fato de que o tipo e quantidade de aditivos
em pelo menos uma das camadas interna e externa da dita pré-forma sao
tais que as ditas duas camadas alcangam suas respectivas temperaturas de
moldar por sopro substancialmente simultaneamente no Unico forno infra-
vermelho.

13. Processo de acordo com a reivindicagao 12, caracterizado
pelo fato de que o pelo menos um aditivo é selecionado do grupo de aditivos
e colorantes absorventes de energia e colorantes.

14. Processo de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizado
pelo fato de que o aditivo absorvente de energia € um membro sendo sele-
cionado do grupo que consiste em negro-de-fumo, grafita, p6 de diamante,
sais de diaz6nio, sais de sulfénio, sais de sulfoxdnio, e sais de iodénio.

15. Processo de acordo com qualquer uma das reivindicagées
12 a 14, caracterizado pelo fato de que as camadas interna e externa inclu-
em o mesmo ou diferentes materiais cada um selecionado de PET, PEN,
PTT, PA, PP, PE, HDPE, EVOH, PGAc, PLA, e copolimeros ou misturas de-
les.

16. Processo de acordo com qualquer uma das reivindica-
¢Oes,12 a 15, caracterizada pelo fato de que o forno inclui Idmpadas infra-
vermelhas.

17. Saco em recipiente feito pelo processo compreendendo:

proporcionar uma pré-forma de polimero que tem uma camada
interna (17) e uma camada externa (12), em que a dita pré-forma forma um
recipiente de duas camadas por moldagem por sopro, e em que a camada
interna obtida (21) do dito recipiente libera-se da camada externa obtida (22)
pela introducdo de um gas em um ponto de interface entre as ditas duas
camadas; e

pelo menos uma das ditas camada interna e externa inclui pelo
menos um aditivo;

aquecer a pre-forma para a temperatura de moldagem por sopro
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em um unico forno; e

moldar por sopro a pré-forma assim aquecida para formar um
saco dentro de recipiente;

caracterizado pelo fato de que o tipo e quantidade de aditivos
em pelo menos uma das camadas interna e externa da dita pré-forma sao
tais que as ditas duas camadas alcangam suas respectivas temperaturas de
moldar por sopro substancialmente simultaneamente no UGnico forno infra-
vermelho. |

18. Uso de aditivos ou colorantes absorventes de energia carac-
terizado pelo fato de ser para o aquecimento'substancialmente simultaneo
para até as respectivas temperaturas de moldar por sopro das camadas in-
terna (11) e externa (12) de uma pré-forma para moldar por sopro um saco

dentro de recipiente.
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