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(57) Resumo: FILMES COM RESISTENCIA A ABRASAO, CLAREZA E CONFORMABILIDADE S#o descritas composicdes que
sdo bem adequadas para se formarem filmes de orientagéo para a direcao da maquina (MDO). Sdo também descritos filmes
multicamadas contendo uma ou mais camadas das composi¢des e/ou filmes. Adicionalmente, sdo descritos conjuntos de rétulos
utilizando os filmes multicamadas, substratos marcados e métodos relacionados. Varias vers@es dos filmes multicamadas sdo
descritas incluindo filmes que tém pelo menos duas camadas de pele e uma camada de nucleo interior. Sdo descritos filmes
multicamadas particulares com nucleos ricos em polietileno. Em particular, a aplicacéo reivindica um filme orientado incluindo uma
camada compreendendo: (i) um primeiro material polimérico selecionado do grupo que consiste em um homopolimero de
polietileno (PE), uma alfa poliolefina, um copolimero contendo PE e combinacdes destes; e (i) pelo menos um material contendo
polipropileno (PP) selecionado do grupo consistindo de um homopolimero de PP, um copolimero contendo PP e suas
combinagdes. Os rétulos compreendendo tais filmes orientados séo também reivindicados.
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“FILME ORIENTADO COM RESISTENCIA A ABRASAO,
CLAREZA E CONFORMABILIDADE, CONJUNTO DE ROTULO
COMPREENDENDO O FILME E METODO PARA PRODUZIR UM ARTIGO
ROTULADO”

REFERENCIA CRUZADA A PEDIDO RELACIONADO

[0001] 0 presente pedido reivindica o)
beneficio do Pedido de Patente Provisdéria dos Estados
Unidos N° 62/006.447 depositado em 2 de Jjunho de 2014, o
qual é aqui incorporado por referéncia na sua totalidade.

FUNDAMENTOS

[0002] O presente objeto refere-se a filmes de
orientacdo para a direcdo da maquina (M DO) e composicdes
para a sua formacdo. O presente objeto refere-se também a
utilizacdo de filmes M DO em tecnologia de decoracéo,
etiquetas e aplicacdes de rotulagem em que um adesivo é ou
ndo aplicado ao filme, bem como nos casos em que um adesivo
é aplicado diretamente a um substrato e indiretamente para
um filme. Em particular, a presente invencdo refere-se os
filmes multicamadas com camadas de nucleo interiores dque
tém niveis mais elevados de polietileno, mantendo
inesperadamente clareza e aumentando a resisténcia ao
desgaste de filmes MDO com niveis mais Dbaixos de
polietileno. Estdo também contemplados os efeitos do
tratamento superficial de tais filmes, resultando em um
desempenho de cura de tinta melhorado e cortando tais
filmes utilizando tecnologia de corte a laser.

[0003] E bem conhecido que o estiramento de um
filme polimérica quando o filme estd em um estado amorfo
para um estado orientado durante o aquecimento, pode
conferir uma ampla faixa de propriedades melhoradas ao
filme. Tais filmes resultantes, muitas vezes referidas como
filmes MDO (orientacdo em direcdo a maquina), podem exibir

uma rigidez melhorada, resisténcia a tracéo, bptica,
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uniformidade de espessura ou bitola e propriedades de
barreira. A wutilizacdo de filmes MDO pode resultar em
significativas poupancas de custos devido a gquantidades
reduzidas de matérias-primas e melhor desempenho. Os filmes
MDO podem ser o resultado de um processo de filme fundido
com orientacdo de direcdo da mégquina ou um processo de
filme soprado com subsequente orientacdo da direcdo da
maquina. O processo MDO pode estar em linha ou fora de
linha e as camadas do filme podem combinar dentro de um
molde ou fora de um molde.

[0004] Um dos métodos mais comuns de producédo
de filme é a extrusdo por filme soprado (que também pode
ser referido como o filme tubular). O processo envolve a
extrusdo de um plastico através de um molde circular,
seguido por expansdo "semelhante a uma bolha". Filme de
fabricacdo por este processo permite a capacidade de
produzir tubulacdo (tanto plana e arqueada) em uma Unica
operacdo; Regulacdo da largura e da espessura do filme pelo
controlo do volume de ar na bolha, a saida do extrusor e a
velocidade do transporte; Eliminacdo de efeitos finais,
tais como compensacdo de corddo de borda e temperatura néo
uniforme que pode resultar da extrusdo de filme de matriz
plana; E orientacdo biaxial do filme (permitindo maior
uniformidade de propriedades mecénicas). A extrusdo de
filme soprado pode ser usada para o fabrico de filmes co-
extrudidas e multicamadas para aplicacdes de alta barreira,
incluindo embalagens de alimentos.

[0005] Em um método do processo de extrusdo de
filme soprada, a massa fundida de pléastico ¢é extrudida
através de uma matriz de fenda anular, normalmente
verticalmente, para formar um tubo de parede fina. O ar é
introduzido através de um furo no centro da matriz para

explodir o tubo como um baldo. Montado em cima do dado, um
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anel de ar de alta velocidade sopra sobre o filme gquente
para esfrid-lo. O tubo de filme continua entdo para cima,
continuamente resfriando, até passar através de rolos de
aperto onde o tubo é achatado para criar o que é conhecido
como um tubo de filme "plano". Este tubo plano ou
desmontado é entdo recolhido pela torre de extrusdo através
de mais rolos. Em linhas de saida mais altas, o ar dentro
da bolha também é trocado, um processo conhecido como
resfriamento de bolha interna. O filme plano é entédo
mantida como tal, ou as bordas do filme plano sdo cortadas
para produzir duos filmes planas e enroladas em bobinas. Se
mantido como um filme plano, o tubo de filme pode ser feito
em sacos selando através da largura do filme e cortando ou
perfurando para fazer cada saco. Isto pode ser feito em
conformidade com o processo de filme soprado ou em uma fase
posterior.

[0006] Tipicamente, a razdo de expansdo entre
a matriz e o tubo soprado de filme seria de 1,5 a 4 vezes o
didmetro da matriz. O rebaixamento entre a espessura da
parede de fusdo e a espessura do filme resfriado ocorre
tanto em direc¢des radial como longitudinal e pode ser
controlado mudando o volume de ar dentro da bolha e
alternativamente ou adicionalmente alterando a velocidade
de corte. Esse processamento pode proporcionar um filme
soprada com propriedades mais consistentes em cada direcéo
em comparacdo com um filme fundida ou extrudida tradicional
que ¢é arrastada para baixo apenas ao longo da direcdo de
extrusdo.

[0007] Alternativamente, pode ser utilizado um
processo de bolha dupla para criar um filme. Em um tal
processo, a linha de orientacdo funciona pelo chamado
"processo de bolha dupla", isto ¢é, os polimeros séo

extrudidos através de um molde circular e depois temperados
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com agua para formar um tubo primdrio espesso que é entéo
reaquecido até uma temperatura adequada e soprado para
formar a bolha principal de filme fino.

[0008] A orientacdo simultdnea sem contato é
atribuivel ao ar inflado durante a fase de arrangque. Este
ar permite a orientacdo transversal enquanto a orientacédo
da direcdo da maquina ¢é tomada simultaneamente gracas a
diferenca de velocidade entre o rolo de estiramento e o
rolo de aperto da torre. A Dbolha é resfriada pelo ar e
entdo achatada; apdés o corte da borda, as duas teias
obtidas enroladas em duas bobinas.

[0009] Por meio de um recozimento do produto
produzido no equipamento de bi-orientacdo, ¢é possivel obter
um filme termofixada, incluindo BOPP, BOPA e BOPET. O
recozimento total ou parcial pode ser conduzido como parte
do processo de producgao ou pode ser realizado
subsequentemente mais tarde.

[0010] Muitos filmes MDO sdo filmes multicamadas
e incluem pelo menos uma camada de pele que esta
posicionada adjacente a uma camada de nucleo. O acetato de
etileno e vinila (EVA) é comumente utilizado em uma ou em
ambas as camadas, tendo em conta as suas propriedades de
"esticabilidade" e de capacidade de impresséo.

[0011] No entanto, devido ao aumento da
procura e dos custos de materiais baseados em EVA e EVA,
espera-se que os filmes MDO com EVA aumentem de preco. Além
disso, pode tornar-se dificil obter filmes contendo EVA ou
EVA devido ao aumento da procura de tais em campos tais
como a industria fotovoltaica. Isto apresenta outra
dificuldade na selecdo de filmes MDO com EVA.

[0012] Em conformidade, existe a necessidade
de um material de filme que ©possa ser prontamente

transformado em um filme MDO, que tem um teor reduzido de
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EVA, e ainda que exibe muitas, sendo todas, as propriedades
desejaveis de filmes MDO contendo EVA. E também desejavel
aumentar a utilizacéo de polietileno e evitar os
compromissos de maior conformabilidade, mas menor clareza.
Quando utilizado em uma camada de pele, geralmente a maior
quantidade de polietileno, menor a resisténcia ao desgaste
em um filme MDO.

RESUMO

[0013] As dificuldades e inconvenientes
associados com filmes anteriormente conhecidos e a sua
utilizacdo sdo abordados nos presentes filmes, conjuntos de
etiquetas, artigos marcados e métodos relacionados.

[0014] Em um aspecto, a presente invencdo
proporciona um filme orientado incluindo uma camada
compreendendo um primeiro material polimérico selecionado
do grupo que consiste em homopolimero de polietileno (PE),
alfa-olefina, copolimero de PE e suas combinacdes, e um
polipropileno (PP) contendo material selecionado a partir
do grupo gque consiste em homopolimero de PP, copolimero
contendo PP e suas combinacdes. A quantidade do primeiro
material polimérico pode ser maior do que, menor do que, ou
igual a quantidade do material contendo PP.

[0015] Em outro aspecto, a presente invencéo
proporciona uma montagem de etiqueta compreendendo um filme
orientado incluindo uma camada que tem um primeiro material
polimérico selecionado do grupo que consiste em
homopolimero de polietileno (PE), alfa-olefina, copolimero
de PE e suas combinacdes e Um material contendo
polipropileno (PP) selecionado do grupo que consiste em
homopolimero de PP, copolimero contendo PP e suas
combinac¢cdes. A quantidade do primeiro material polimérico
pode ser maior do que, menor do que, ou igual a quantidade

do material contendo PP. O conjunto de etiqueta também
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compreende uma camada de um adesivo.

[0016] Ainda em outro aspecto, o0 presente
objeto proporciona um artigo marcado compreendendo um
artigo que define uma superficie e um conjunto de etiqueta
incluindo um filme orientado tendo uma camada compreendendo
um primeiro material polimérico selecionado do grupo gue
consiste em homopolimero de polietileno (PE) , Alfa
olefina, copolimero PE, e suas combinacdes, e um material
contendo polipropileno (PP) selecionado do grupo
consistindo de homopolimero de PP, copolimero contendo PP e
suas combinagdes. A quantidade do primeiro material
polimérico pode ser maior do que, menor do que, ou igual a
quantidade do material contendo PP. O conjunto de etiquetas
também inclui uma camada de um adesivo. A camada do adesivo
do conjunto de etiqueta estd em contato com a superficie do
artigo e o conjunto de etiqueta é aderido ao artigo.

[0017] Ainda em outro aspecto, a presente
invencdo proporciona um método de producdo de um artigo
marcado. O método compreende o fornecimento de um artigo
tendo uma superficie para receber uma etiqueta. O método
também compreende providenciar uma montagem de etiqueta que
inclua um filme orientado tendo uma camada gue inclua um
primeiro material polimérico selecionado do grupo dgue
consiste em homopolimero de polietileno (PE), alfa olefina,
copolimero de PE e suas combinagdes e um polipropileno (PP)
contendo um material selecionado do grupo que consiste em
homopolimero de PP, copolimero contendo PP e suas
combinac¢cdes. A quantidade do primeiro material polimérico
pode ser maior do que, menor do que, ou igual a quantidade
do material contendo PP. O conjunto de etiquetas também
inclui uma camada de um adesivo. O método também compreende
aderir a camada do adesivo do conjunto de etiqueta a

superficie do artigo para assim produzir um artigo marcado.
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[0018] Como serd realizado, o assunto aqui
descrito é capaz de outras e diferentes modalidades e os
seus varios detalhes sdo capazes de modificacdes em varios
aspectos, tudo sem se afastar do assunto reivindicado.
Consequentemente, o0s desenhos e a descricdo devem ser
considerados ilustrativos e ndo restritivos.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

[0019] A Figura 1 ¢é uma vista em corte
esquemdtica de uma modalidade de um filme multicamada de
acordo com o presente assunto.

[0020] A Figura 2 é uma vista em corte
esquemdtica de outra modalidade de um filme multicamada de
acordo com o presente assunto.

[0021] A Figura 3 é uma vista em corte
esquemdtica de outra modalidade de um filme multicamada de
acordo com o presente assunto.

[0022] A Figura 4 ¢é uma vista em corte
esquemdtica de outra modalidade de um filme multicamada de
acordo com o presente assunto.

[0023] A Figura 5 ¢é uma vista em corte
esquematica de um conjunto de etiquetas de acordo com o
presente assunto.

[0024] A Figura 6 é uma vista em corte
esquematica do conjunto de etiquetas da Figura 5 aplicado a
um substrato polimérico de acordo com o presente assunto.

[0025] A Figura 7 é uma vista em perspectiva
esquemadtica de um recipiente tendo o conjunto de etiquetas
das Figuras 5 e 6 aplicado ao mesmo.

DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES

[0026] O presente objeto refere-se a um filme
orientado e particularmente a um filme MDO gque tem uma
camada central de uma composicdo de nuUcleo particular. Os

filmes MDO incluem geralmente (i) pelo menos uma camada de
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pele, e (ii) uma camada de nucleo. Em muitas modalidades do
presente assunto, os filmes MDO incluem duas ou mais
camadas de pele. Embora muitas modalidades incluam uma
Ginica camada de nucleo, o ©presente assunto inclui a
utilizacdo de multiplas camadas de nucleo em um filme
multicamada. As modalidades podem também incluir multiplas
camadas da mesma composicédo de férmula ou,
alternativamente, podem incluir uma construcdo monocamada.
A(s) camada (s) de pele pode (m) incluir um ou mais
materiais aqui descritos ou que sdo tipicamente utilizados
na técnica. A camada de ntcleo inclui uma mistura de um
primeiro material polimérico selecionado do grupo due
consiste em polietileno (PE), uma alfa-olefina, copolimero
de PE e suas combinacdes, bem como um material contendo
polipropileno selecionado do grupo gue consiste em um
homopolimero de PP, um copolimero contendo PP, e suas
combinac¢cdes. Alternativamente ou adicionalmente, o material
contendo PP pode também ser um terpolimero de PP. A
quantidade do primeiro material polimérico pode ser maior
do que, menor do que, ou igual a quantidade do material
contendo PP. A camada de nucleo inclui a mistura ou mistura
como descrito acima e opcionalmente com um ou mais outros
componentes como aqui descrito.

[0027] A presente invencdo refere-se também a
utilizacdo destes filmes em uma vasta faixa de aplicacdes
tais como etiquetas de adesivo sensivel a pressédo (PSA) e
outras aplicacdes de embalagem.

[0028] O polietileno pode ser selecionado de
polietileno de baixa densidade linear (LLDPE), polietileno
de baixa densidade (LDPE), polietileno de muito Dbaixa
densidade (VLDPE) (PE de metaloceno), polietileno de alta
densidade (HDPE) e combinacdes destes.

[0029] O componente copolimero PE pode estar
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na forma de varios polietilenos funcionalizados que tém
funcionalidade polar na cadeia polimérica. Exemplos néo
limitativos de tais componentes contendo PE incluem acetato
de etilvinila (EVA), acido etilacrilico (EARA) , acido
etilmetacrilico (EMA), terpolimeros de etileno, etilenos
modificados com anidrido, acrilato de etilo (EA), etileno
copolimerizado com grupos carboxilo e um 3ion metédlico
(Surlyn) e acetato de etilvinila com um modificador &cido
ou acrilato. Podem também ser utilizadas combinacdes de
componentes contendo PE.

[0030] O polipropileno pode ser praticamente
qualquer homopolimero de PP adequado.

[0031] O componente contendo PP pode estar na
forma de copolimeros ou terpolimeros de polipropileno com
outro mondémero ou combinacdo de mondmeros. Também pode
referir-se a polipropileno heterofédsico ou copolimeros de
impacto. Estes copolimeros de impacto podem ter teores de
etileno entre 1% e 30%, ou entre 5% e 25% ou entre 10% e
18%. Tais polipropilenos ©podem ser catalisados por
catalisadores zieglar natta e metaloceno.

[0032] Por exemplo, em certas modalidades, os
copolimeros de PP e PE podem ser utilizados tendo um baixo
teor de etileno ou um elevado teor de etileno. O termo
"baixo teor de etileno" refere-se a um teor de etileno
inferior a 3,5% e tipicamente de 0,1% a 3,2%, com base no
copolimero PP-PE. O termo "elevado teor de etileno" refere-
se a um teor de etileno de pelo menos 3,5% e tipicamente de
5,5% a 7,5%, com base no copolimero PP-PE. Pode-se também
contemplar faixas de até 10,5%. Em certas modalidades,
podem ser utilizados copolimeros de blocos de PP com um ou
mais outros mondmeros. O componente contendo PP pode estar
na forma de PP com um ou mais grupos polares

funcionalizados tais como anidrido maleico. O componente
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contendo PP pode também estar na forma de terpolimeros de
PP. Podem também ser utilizadas combinacdes de componentes
contendo PP.

[0033] Para o componente de poliolefina alfa,
isto refere-se as tecnologias de polipropileno e
polietileno utilizando um <catalisador que produz um
copolimero de buteno, hexano ou octeno. Exemplos do tipo de
polietileno seriam Dow Chemical Affinity EG 8200, Exxon
Mobil Exact 4049, Exxon Mobil Exceed 3515CB, New Chemicals
FPs-417-A e Mitsui Chemicals Tafmer série de produtos A e
P. O tipo de polipropileno seria exemplificado por Mitsui
Chemicals Tafmer série XM e LyondellBasell DP8220M. Existem
também copolimeros de etileno e alfa olefinas e propileno
com alfa-olefinas. A composicdo de filme ou ntcleo também
pode compreender componentes adicionais para além da
mistura de pelo menos um de polietileno (PE) e/ou uma alfa-
olefina e um copolimero de PE e pelo menos um de
polipropileno (PP) e um copolimero contendo PP Copolimero.
A quantidade de pelo menos um do PE e do componente
contendo PE pode ser maior ou menor do gque ou igual a
quantidade do pelo menos um do PP e do copolimero de PP.

[0034] Por exemplo, a composicdo de filme ou
nicleo pode também compreender componentes a base de
estireno, nylons, agentes de nucleacdo e uma ampla faixa de
enchimentos e outros agentes descritos em maior detalhe
neste documento.

[0035] Para muitas modalidades, na camada de
nucleo, a quantidade de PE e/ou componente contendo PE é
maior ou menor do que a quantidade de componente contendo
PP e/ou PP. Em versdes especificas do presente objeto, a
camada de nlUcleo contém pelo menos 9% do PE e/ou componente
contendo PE e até cerca de 89% do componente PE e/ou PE

contendo. Em certas modalidades, a camada de nuUcleo contém
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cerca de 25% do componente contendo PE e/ou PE. Todas as
referéncias aqui referidas a quantidades s&o quantidades
ponderais, a menos que indicado de outro modo. E, todas as
referéncias aqui a percentagens sdo percentagens em peso, a
menos que indicado de outra forma.

[0036] Em certas modalidades de filmes
multicamadas com multiplas camadas de pele e pelo menos uma
camada de nucleo, as peles podem corresponder de forma
composicional ao nucleo (monocamada) ou as peles podem ser
compositivamente diferentes do ntcleo (multicamadas).

[0037] Em certas modalidades, uma ou mais
camadas de pele compreendem polipropileno (PP), acetato de
etileno vinila (EVA), polietileno linear de baixa densidade
(LLDPE), polipropileno linear de baixa densidade (PP),
polietileno de alta densidade (HDPE), alto Polipropileno de
baixa densidade (LLDPE), polietileno de baixa densidade
(VLDPE) , copolimeros de etileno-acido acrilico (EARD) ,
polipropileno de baixa densidade linear (HDPE), copolimero
de dibloco de estireno, varias resinas de iondémero tais
como as disponiveis da DuPont sob a designacdo SU LYN®,
Alfa-olefinas, e suas combinacdes.

[0038] Em muitas modalidades de filmes
multicamadas do presente assunto, a proporcdo em peso da
camada de nucleo é maior do gque a proporcdo em peso da
camada de pele ou se sdo usadas multiplas camadas de pele,
maior do que a proporcdo de peso total das camadas de pele.
As proporcgdes de peso sdo baseadas no peso total do filme
multicamada. Por exemplo, em certas modalidades, a
proporcdo em peso da camada de nucleo é de 60% a 90% do
peso do filme multicamada. E a proporc¢do em peso de uma ou
mais camadas de pele, p.ex., duas camadas de pele, é 10% a
40% do peso do filme multicamada. Em modalidades

particulares, a proporcdo em peso da camada de nucleo é de
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cerca de 70% e a da camada (s) de pele é de cerca de 30%.

[0039] Em modalidades particulares de filmes
multicamadas em que o contetdo de PE no nucleo é maior do
que os filmes MDO atualmente disponiveis (alguns sdo 15% e
outros utilizam 30%), os filmes do presente assunto podem
conseguir um melhor resultado sem wutilizar 80% PE no
ntcleo. Assim, em modalidades particulares, o teor de PE no
nicleo é de cerca de 30% a 80% e em determinadas versdes de
35% a 75%.

[0040] As composicdes de nlUcleo compreendem
misturas dos dois componentes, (a) ou seja, O componente
contendo PE e/ou PE e (b) o componente de corante PP e/ou
PP, que pode ser combinado em uma mistura uniforme por
Fusdo em equipamento convencional tal como um moinho de
Bandbury, extrusora ou semelhante. Alternativamente, as
misturas podem ser feitas por mistura em solugdo ou por
mistura a seco dos dois componentes seguido pelo fabrico
por fusdo da mistura seca por extruséo.

[0041] As composicgdes de nucleo e pele dos
presentes filmes de assunto podem conter outros aditivos
para modificar as propriedades da composicdo respectiva.
Por exemplo, os corantes e cargas minerais podem ser
incluidos na composicdo tais como TiO2, CaCOsz, talco,
silica, mica, etc. A presenca de pequenas qgquantidades de
TiO2, por exemplo, resulta em uma composicdo opaca ou
branca. As cargas minerais podem ser incluidas nas
composicdes. Geralmente, as quantidades de outros aditivos
variam entre cerca de 1 e cerca de 40% em peso e mais
frequentemente entre cerca de 1% e cerca de 20% em peso.
Enchimentos orgdnicos sdo contemplados. Outros aditivos que
podem ser incluidos nas composicdes da presente invencédo
incluem agentes de nucleacdo, agentes de clarificacéo,

abrilhantadores o6pticos, particulas de metal, fibras,
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retardadores de chama, antioxidantes, estabilizadores de
calor, estabilizadores de luz, estabilizadores de 1luz
ultravioleta, agentes antibloqueio, auxiliares de
processamento, etc.

[0042] Uma vez que duas ou mais camadas de
contato de alguns dos filmes da presente invencdo podem ter
uma tendéncia para ficarem Jjuntas ou "bloquear" (por
exemplo, quando o filme ¢é enrolado em um rolo), podem
adicionar-se agentes anti-blogqueio as composicgdes. Os
agentes anti-bloqueio sdo geralmente cargas minerais
inorganicas que reduzem a "aderéncia" reduzindo o contato
intimo entre as camadas de filme. Agentes antibloqueio que
podem ser incluidos nas composicdes do presente assunto
incluem minerais como terra de diatoméaceas, talco,
carbonato de cédlcio, PMMA reticulado, silica e silica
sintética. O PMMA reticulado e a silica sintética sdo os
dois agentes antibloqueio mais utilizados.

[0043] Em algumas modalidades do presente
assunto, a composicdo de nlcleo pode também conter um ou
mais compatibilizadores. Em uma modalidade, um
compatibilizador pode compreender uma poliolefina
copolimerizada com ou enxertada em um reagente polar. Por
exemplo, o compatibilizador pode ser um copolimero de
enxerto de polipropileno modificado com &cido acrilico (por
exemplo, Polybond® 1003, produtos quimicos de BP), ou um
copolimero de enxerto de polipropileno manipulado (por
exemplo, Polybond® 3001 da BP Chemicals). Em geral, estes
compatibilizadores podem ser referidos como poliolefinas
carboxiladas ou maieadas.

[0044] As composicdes do presente objeto sédo
composicdes termoplédsticas e sdo adequadas para extruséao,
moldagem por Sopro e na preparagdo de varios artigos tais

como pecas moldadas, formas extrudidas, tubos, filmes,
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folhas, laminados, etc. As espumas podem ser feitas a
partir das composigdes do presente assunto por incorporacdo
de um agente de sopro e outros aditivos bem conhecidos tais
como agentes de nucleacdo em particulas e, em seguida,
extrusdo da composicéo.

[0045] As composicdes do presente assunto séo
particularmente Uteis na preparacdo de filmes continuas que
tém caracteristicas desejaveis, particularmente para
aplicacdes de etiquetas. Os filmes sdo preparados por
técnicas de extrusdo conhecidas pelos especialistas na
técnica. E os filmes podem variar na espessura de cerca de
0,5 a cerca de 5, 7 ou 10 mils. Mais frequentemente, os
filmes terdo uma espessura de cerca de 1,2 a cerca de 4
mils, e mais frequentemente de cerca de 2,0 a cerca de 3,5
mils.

[00406] Em muitas modalidades, é preferido que
os filmes ©preparados a partir das composicdes sejam
orientados na direcdo da mégquina. Por exemplo, os filmes
podem ser esticados a quente na direcdo da magquina em uma
proporcdo de pelo menos 2: 1. Mais frequentemente, o filme
serd esticado a guente em uma razdo de estiramento entre 2:
1 e 9: 1. O estiramento pode ser realizado por numerosas
técnicas conhecidas na técnica, tais como por um pProcesso
soprado, fundido ou de tenddo. Depois de o filme ter sido
estirada a quente, ¢é geralmente passada sobre rolos de
recozimento onde o filme ¢é recozido ou termofixado a
temperaturas na faixa de cerca de 50 ° e mais

[e]

frequentemente 100 C a cerca de 150 ° C, seguida por
resfriamento. Essa orientacdo proporciona aos filmes
propriedades melhoradas, tais como um aumento na rigidez do
filme e, em alguns casos, uma melhor capacidade de
impressdo. Embora ndo desejando estar limitado por qualquer

teoria, acredita-se que o alongamento provoca alteracdes na

Petic&o 870220023310, de 18/03/2022, pag. 22/56



15/35

distribuicdo de polimero de superficie e na 4&rea de
superficie eficaz, resultando em uma capacidade de
impressdo aumentada. Acredita-se também que a temperatura
de estiramento também tem um efeito sobre a capacidade de
impresséo. Temperaturas de estiramento mais baixas
geralmente produzem um filme com capacidade de impresséo
aumentada. O médulo de tensdo da direcdo da magquina do
filme também é aumentado por estiramento, contribuindo para
a estabilidade dimensional e bom registo de impressdo. Em
certas modalidades a orientacdo na direcdo da méaquina
melhora a qualidade de corte dos filmes e a
dispensabilidade das etiquetas formadas a partir dos
filmes. Em algumas modalidades, a resisténcia a abrasdo ou
a abrasdo também é melhorada. Conforme descrito em maior
detalhe aqui, os filmes de OD do presente assunto exibem
excelentes caracteristicas de capacidade de impressido e
esticabilidade. Capacidade de impresséo é medida
tipicamente por quanto de tinta adere a superficie do
filme. Como é conhecido na indistria, um rétulo tendo
propriedades que permitem a sua utilizacdo em recipientes
espremiveis, tais como certos xampus ou recipientes
cosméticos, ¢ muitas vezes referido como um "rdétulo
espremivel". Geralmente, um indicador de um rétulo
esticavel s&o as caracteristicas de conformabilidade do
rbébtulo. A capacidade de esticar a etiqueta pode ser
quantificada pelo mdédulo do filme. Geralmente, quanto menor
o médulo do filme, maior a capacidade de compressdo do
filme. Em certas modalidades, os presentes filmes de
matéria-prima também exibem excelente resisténcia a
arranhdes. A resisténcia a arranhdes pode ser quantificada
por um teste de esfregaco de Sutherland como é conhecido na
técnica, e também por um teste de dureza. Geralmente,

quanto mais dificil for o filme, mais resistente ao risco
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serda o filme. Estas e outras propriedades e caracteristicas
dos presentes filmes de assunto sdo descritas em maior
detalhe aqui.

[0047] Embora em muitas modalidades do
presente assunto, os filmes sejam orientados em uma ou mais
direcdes, deve entender-se que em outras modalidades, os
filmes n&o podem ser orientados.

[0048] Os filmes do presente assunto podem ser
filmes monocamadas das composicdes do presente assunto como
descrito. Alternativamente, os filmes da presente invencéo
podem ser filmes multicamadas em que pelo menos uma das
camadas, tal como uma camada de nucleo, inclui as
composicdes do presente assunto. Camadas funcionais de
filmes poliméricos podem estar em um ou em ambos os lados
do filme. Uma camada funcional ou filme é definida como uma
que estd incluida para proporcionar certas propriedades
tais como resisténcia a intempérie, capacidade de
impress&do, camada de barreira, anti-estédtico, etc. Tais
filmes multicamadas podem ser preparadas por coextrusdo de
duas ou mais camadas; por extrusdo de um filme continuo das
composicdes da presente invencdo seguida pela aplicacdo de
uma ou mais camadas adicionais sobre o filme extrudido por
extrusdo de uma ou mais camadas adicionais; por laminacéo
de um filme pré-formada do objeto a um filme funcional pré-
formada; Ou por deposicdo de camadas adicionais sobre o
filme a partir de uma emulsdo ou solugdo de um material
polimérico formador de filme.

[0049] Um filme ou camada funcional pode ser
incluida nas construc¢des multicamadas do assunto para
proporcionar o filme com propriedades adicionais e/ou
melhoradas, tais como capacidade de impressédo, capacidade
de compressao, capacidade de corte, resisténcia a

intempérie, rigidez, resisténcia a abrasdo, etc. Exemplo,
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um revestimento ou filme transparente pode ser extrudido ou
laminado sobre marcas impressas no filme para proteger a
impressdo contra danos causados pelo contato fisico com
objetos adjacentes e danos causados pela exposicdo a
umidade, a agua ou ao tempo. O revestimento transparente
também pode melhorar as qualidades oépticas das marcas
impressas subjacentes para proporcionar uma imagem mais
brilhante e mais rica. Também pode ser incluida um filme
funcional para melhorar a adesdo do filme a um substrato.

[0050] Os filmes funcionais adicionados séo
geralmente finos relativamente a espessura do filme do
ntcleo, mas camadas funcionais mais espessas sdo também
tteis em algumas aplicacdes. Os filmes funcionais sé&o
muitas vezes referidos como camadas de pele,
particularmente quando sdo mais finos do que o filme de
ntcleo. Alternativamente, os filmes do presente assunto
podem ser utilizados como uma camada de pele sobre um filme
de base mais espessa (pode ser um filme multicamada). A
camada de pele pode ser coextrudida com o filme de base ou
laminada sobre um filme de base pré-formada.

[0051] Pode ser utilizada uma grande variedade
de polimeros termoplésticos para formar 0s filmes
funcionais, e o polimero termoplastico particular escolhido

é aquele que proporcionara as propriedades desejadas a

estrutura. Exemplos de materiais Gteis incluem
poliestirenos, polietileno, poliamidas, poliésteres,
policarbonatos, poliuretanos, poliacrilatos, alcool

polivinilico, poli (&lcool etileno vinilico), acetatos de
polivinila, iondmeros e suas misturas. Os copolimeros de
etileno acetato de vinila s&o particularmente uUteis para
camadas de cobertura imprimiveis.

[0052] Os filmes que podem ser preparadas a

partir das composicdes do presente assunto sdo Uteis,
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particularmente, na preparacdo de material de face e
subsequentemente de material de etiquetas para utilizacéo
na preparagao de etiquetas adesivas, o) Labelstock
compreende geralmente o material de face de filme (que pode
ser monocamada ou multicamada) E uma camada adesiva. A
camada adesiva estd geralmente em contato com e unida
adesivamente a uma superficie dos filmes do presente
assunto.

[0053] A camada adesiva utilizada nos adesivos
do presente assunto pode ser diretamente revestida na
superficie inferior das camadas indicadas, ou o adesivo
pode ser transferido de um revestimento com o qual o
material facial é combinado. Tipicamente, a camada adesiva
tem uma espessura de cerca de 0,4 a cerca de 1,6 mils (10 a
cerca de 40 microns). Os adesivos adequados para utilizacéao
em adesivos de etiquetas do presente assunto sao
vulgarmente disponiveis na técnica. Geralmente, estes
adesivos incluem adesivos sensiveis a pressdo, adesivos
ativados por calor, adesivos a quente, etc. Os adesivos
sensiveis a pressdo (PSAs) sdo particularmente UGteis. Estes
incluem adesivos a base de acrilico bem como outros
elastdémeros tais como borracha natural ou borracha
sintética contendo polimeros ou copolimeros de estireno,
butadieno, acrilonitrila, isopreno e isobutileno. Os PSAs
sdo também bem conhecidos na técnica e qualguer dos
adesivos conhecidos pode ser utilizado com os revestimentos
do presente assunto. Em uma modalidade, os PSA s&o baseados
em copolimeros de ésteres de acido acrilico, tais como, por
exemplo, 2-etil-hexi-acrilato, com comondmeros polares tais
como acido acrilico. Tais adesivos podem ser a base de
emulsdo, a base de fusdo a gquente, ou a base de solvente.
Os adesivos podem ser permanentes, removiveis ou

reciclaveis através de &agua, lavagem céaustica ou outros
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solventes.

[0054] A outra camada de pele também pode ser
impressa sobre o material diretamente com tintas, ou um
primario ou revestimento superior pode ser aplicado ao
material de impressdo e uma tinta impressa no revestimento
superior. Esta camada de impressdo ou camada superior pode
ser a mesma ou diferente na composicdo da camada de pele
adesiva. Exemplos de camadas de acabamento podem ser de
poliuretano, acrilico ou poliéster. Adicionalmente, a
camada adesiva ou de pele pode ser tratada por coroa ou
tratada com chama. Alternativamente ou adicionalmente, a
camada de pele pode ser metalizada por meio de processo de
metalizacdo a vacuo.

[0055] Conforme previamente observado, as
propriedades dos filmes e dos revestimentos faciais aqui
descritos podem ser melhoradas em alguns casos, laminando
uma camada de filme sobre o filme do presente assunto. A
camada sobrelaminada pode proporcionar propriedades
adicionais tais como rigidez e resisténcia a intempérie a
construcdo adesiva. A camada sobrelaminada também pode
proporcionar um revestimento ou filme transparente sobre
marcas 1mpressas para proteger a impressdo de danos
causados pelo contato fisico com objetos adjacentes e danos
causados pela exposicdo a umidade, a &gua ou ao tempo. O
revestimento transparente pode também aumentar as
quantidades o6épticas das marcas impressas subjacentes para
proporcionar uma 1imagem mais brilhante e mais rica. As
construcdes laminares da presente invencéao sao
especialmente adequadas para uso como rdétulos em substratos
submetidos a processamento de liquidos subsequente, tais
como garrafas de lavagem/lavagemn, enchimento e
pasteurizacdo, ou imersdo liquido (por exemplo, banho de

gelo) sem apresentar efeitos adversos, tais como
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levantamento de etiqueta ou trote.

[0056] A camada de filme laminar pode ser
laminada com o filme do presente assunto por pressdao,
quando sob a forma de um filme continuo que tem uma camada
de material adesivo interposto entre o filme de polimero
continua da estrutura adesivo e as camadas de filme de
laminacdo. A camada de filme laminar pode ser laminada ao
filme por calor e pressdo quando ou o filme ou o filme
sobrelaminado é formado a partir de um material que, quando
o calor formas ativadas sua proépria superficie adesiva para
laminacd&o. Indicios impressos podem ser dispostos na
superficie do filme do polipropileno e/ou em uma superficie
traseira da camada de filme de laminacéo.

[0057] A Figura 1 ¢é uma vista em corte
transversal esquemdtica de uma modalidade de um filme
multicamada 10 de acordo com a matéria objeto da presente
invencdo. O filme 10 compreende uma primeira camada de
superficie 20, uma segunda camada de pele 30, e uma camada
central 40 disposta entre as camadas de pele 20 e 30. Em
certas modalidades, a camada de nucleo 40 é disposta entre
e imediatamente adjacente as camadas da pele 20 e 30, tal
como mostrado na Figura 1. No entanto, a matéria objeto da
presente invencdo inclui modalidades em que a camada de
ntcleo ndo estd imediatamente adjacente a um ou ambos as
camadas de pele, por exemplo, se a camada (s) adicional
entre os mesmos estdo dispostos.

[0058] Figura 2 ¢é uma vista esquemdtica em
corte de outra modalidade de um filme com multiplas camadas
110, de acordo com a matéria objeto da presente invencdo. O
filme 110 compreende um primeiro conjunto de camadas de
pele 122 e 124 coletivamente designada como a pele 120. O
filme 110 compreende também uma segunda colecdo de camadas

de pele 132 e 134 coletivamente designada como a pele 130.
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O filme 110 também compreende uma camada de nucleo 140
disposta entre as colec¢des de camadas de pele 120 e 130.

[0059] A Figura 3 é uma vista esquematica em
corte de outra modalidade de um filme com multiplas camadas
210, de acordo com a matéria objeto da presente invencdo. O
filme 210 compreende uma primeira camada de superficie 220,
uma segunda camada de revestimento 230, e um conjunto de
camadas de nucleo 242 e 244 em conjunto mostrado como 240,
dispostas entre as camadas da pele 220 e 230.

[0060] A Figura 4 é uma vista esquemdtica em
corte de outra modalidade de um filme com multiplas camadas
310, de acordo com a matéria objeto da presente invencdo. O
filme 310 compreende uma primeira camada de superficie 320,
uma segunda camada de revestimento 330, e uma camada de
ntcleo 340 imediatamente adjacente a apenas uma das camadas
da pele, isto é, a camada 330.

[0061] A Figura 5 ¢é uma vista em corte
transversal esquematica de um conjunto de etiquetas 410 de
acordo com a matéria objeto da presente invencdo. O
conjunto de etiquetas 410 compreende um filme de varias
camadas que, embora mostrado como o filme 10 da Figura 1,
pode ser qualquer dos filmes 110, 210, 310, ou outro filme
(s) aqui descrito. O conjunto de etiquetas 410 inclui
também uma camada adesiva 450 adjacente a uma das camadas
do filme. Tipicamente, o adesivo é um adesivo sensivel a
pressdo, mas a matéria objeto da presente invencdo inclui
uma grande variedade de outros adesivos.

[0062] A Figura 6 é uma vista em corte
transversal esquemdtica da montagem de etiqueta 410 da
Figura 5 aplicado a um substrato polimérico 560 para deste
modo formar um sistema denominado 510 de acordo com a
matéria objeto da presente invencéo.

[0063] A Figura 7 é uma vista em perspectiva
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esquematica de um recipiente rotulado 610 de acordo com a
matéria objeto da presente invencdo. O recipiente rotulado
610 inclui o conjunto de etiquetas 410 das Figuras 5 e 6,
aplicadas a uma superficie exterior do substrato 560, gque
pode ser por exemplo uma parede lateral do recipiente.
Exemplos

[0064] Varios filmes multicamadas foram
preparados, em conformidade com o presente assunto. Cada
filme de multicamada inclui uma Unica camada de nucleo
disposta entre duas camadas da pele. Em alguns exemplos, as
camadas da pele tém a mesma composicdo, enguanto que em
outros exemplos das camadas da pele tem composicéao
divergentes. A proporcdo de peso do nlUcleo era de 70% e que
de cada camada de revestimento foi de 15%. A Tabela 1
resume os filmes de camadas multiplas tendo um arranjo de
nicleo pele para a pele, e a composicdo de cada camada.

Tabela 1 - Os filmes de multicamada Exemplos 1-14

Exemplo | Camada | Composigédo

Pele 1 | 25% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

25% Dow Affinity EG8200G 5,0 MI polietileno de
metaloceno

25% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
25% Celanese 1821A 3,0 MI EVA 18% teor de VA
Nuacleo | 70% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2,0 MFR

30% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
Pele 2 | 25% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

25% Dow Affinity EG8200G 5,0 MI polietileno de
metaloceno

25% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
25% Celanese 1821A 3,0 MI EVA 18% teor de VA

Pele 1 | 50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

50% Celanese 1821A 3,0 MI EVA 18% teor de VA
Ntcleo | 30% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2.0 MFR

70% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
Pele 2 | 50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

Pele 1 | 34% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

33% Dow Amplify EA 101 6,0 MI Acrilato de Etila (18%
teor de EA)
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33% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
Ntcleo | 40% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2.0 MFR
15% Exxon Mobil LL3003.32 LDPE 3,2 MI
15% Lyondell Basell Petrothene NA324009 3,0 MI
30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
Pele 2 | 34% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
33% Dow Amplify EA 101 6,0 MI Acrilato de Etila (18%
teor de EA)
33% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
Pele 1 | 30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
34% Westlake DA 528 acetato de etil vinila (18% teor
de vA). 2,5 MI
33% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
Nuacleo | 70% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR
30% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
Pele 2 | 30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
34% Westlake DA 528 acetato de etil vinila (18% teor
de VA). 2,5 MI
33% Dow Dowlex 2517 25 MI LLDPE (zieglar natta)
Pele 1 | 50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
10% Celanese 1821A 3,0 MI EVA 18% teor de VA
40% Kraton D114PPX SIS 10MI
Ntcleo | 25% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
75% Lyondell Basell Petrothene NA324009 3,0 MI
Pele 2 | 50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
10% Celanese 1821A 3,0 MI EVA 18% teor de VA
40% Kraton D114PPX SIS 10MI
Pele 1 | 30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
50% Celanese 1821A 3,0 MI EVA 18% teor de VA
20% DuPont Surlyn 1802 4,3MI
Nuacleo | 25% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
75% Lyondell Basell Petrothene NA324009 3,0 MI
Pele 2 | 30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
50% Celanese 1821A 3,0 MI EVA 18% teor de VA
20% DuPont Surlyn 1802 4,3MI
Pele 1 | 40% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2.0 MFR
15% Exxon Mobil LL3003.32 LDPE 3,2 MI
15% Lyondell Basell Petrothene NA324009 3,0 MI
30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno
Nucleo | 40% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2.0 MFR
15% Exxon Mobil LL3003.32 LDPE 3,2 MI
15% Lyondell Basell Petrothene NA324009 3,0 MI
30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
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polipropileno

Pele 2

40% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2.0 MFR

15% Exxon Mobil LL3003.32 LDPE 3,2 MI

15% Lyondell Basell Petrothene NA324009 3,0 MI

30% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

Pele 1

70% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

30% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

Nuacleo

80% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

20% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

Pele 2

70% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

30% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

Pele 1

85% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

15% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

Nucleo

33% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

34% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

33% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2,0 MFR

Pele 2

50% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

50% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

Pele 1

85% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

20% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

15% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

Nuacleo

33% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

34% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

33% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2,0 MFR

Pele 2

50% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

50% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

20% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

Pele 1

50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

50% NovaChem RMs-341-U(UG) copolimero de octeno
sHDPE

Nucleo

33% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR
34% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5

Peticao 870220023310, de 18/03/2022, pag. 32/56




25/35

MFR
33% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2,0 MFR

Pele 2

50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

50% NovaChem RMs-341-U(UG) copolimero de octeno
sHDPE

Pele 1

50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

50% NovaChem RMs-341-U(UG) copolimero de octeno
sHDPE

Nuacleo

33% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

34% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

33% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2,0 MFR

Pele 2

50% Flint Hills P4-050F 4,0 MFR homopolimero de
polipropileno

50% NovaChem RMs-341-U(UG) copolimero de octeno
sHDPE

Pele 1

95% Exxon Mobil PP7032KN Copolimero de Impacto
5% Antibloco A Schulman ABVT22SC

Nucleo

33% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

34% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

33% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2,0 MFR

Pele 2

95% Exxon Mobil PP7032KN Copolimero de Impacto
5% Antibloco Ampacet 401960 Seablock

Pele 1

45% Exxon Mobil PP7032KN Copolimero de Impacto
35% Total Petrochemicals 8473 4,0% copolimero
aleatdério de etileno 4,6 MFR

15% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno
3,5MFR

5% Antibloco A Schulman ABVT22SC

Nuacleo

33% Total Petrochemicals 8473 4,0% copolimero
aleatdério de etileno 4,6 MFR

34% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno
3,5MFR

33% Flint Hills 43S2A 3,2% copolimero aleatdrio de
etileno 2,0 MFR

Pele 2

45% Exxon Mobil PP7032KN Copolimero de Impacto
35% Total Petrochemicals 8473 4,0% copolimero
aleatdério de etileno 4,6 MFR

15% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno
3, 5SMFR

5% Antibloco Ampacet 401960 Seablock

Pele 1

80% Lydonell Basell 5C30F terpolimero 5,5 MFR
15% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno
3, 5MFR

5% Antibloco Ampacet 401960 Seablock

Nuacleo

95% Braskem DS6D81 5,7% copolimero aleatdrio de
etileno propileno 5,0 MFR

% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno 3,5
MFR

Pele 2

45% Lydonell Basell 5C30F terpolimero 5,5 MFR
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50% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno
3, 5SMFR
5% Antibloco Ampacet 401960 Seablock
Pele 1 | 80% Lydonell Basell 5C30F terpolimero 5,5 MFR
6 15% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno
3,5MFR
5% Antibloco Ampacet 401960 Seablock
Ntcleo | 95% Lydonell Basell 5C30F terpolimero 5,5 MFR

% Exxon Mobil 3518CB polietileno de
metaloceno 3, 5MFR
Pele 2 | 45% Lydonell Basell 5C30F terpolimero 5,5 MFR
50% Exxon Mobil 3518CB polietileno de metaloceno
3, 5SMFR
5% Antibloco Ampacet 401960 Seablock

[0065] Dado que rotulado artigos, incluindo
garrafas rotuladas, pode ser transportado em linhas de alta
velocidade com trilhos de metal ou trilhos de metal
revestidas com HDPE, uma resisténcia ao desgaste melhorada
é desejidvel. O atrito das paredes encontrado pelo artigo
com o roétulo pode causar defeitos de superficie, incluindo
riscos ou marcas, dque sdo esteticamente desagradidveis e
indesejaveis em um artigo marcado. Em certas aplicacdes de
rétulos claros com baixo embacamento pode ser desejavel por
razdes estéticas, por exemplo, um "aparéncia sem-rdétulo" em
que a etiqueta é dificil de detectar visualmente pelo olho
humano quando ligada a uma garrafa. No passado, recipientes
de PEAD e LPDE foram utilizados com um certo nivel de
neblina. As tendéncias atuais estdo favorecendo garrafas
PET, que sédo claras e, consequentemente, uma etiqueta mais
clara pode ser necessdria para chegar a mesma "aparéncia
sem-rétulo". A tabela abaixo indica véarios filmes para
comparacdo, Jjuntamente com os resultados obtidos a partir
de teste de atrito de Sutherland, onde o numero de riscos é

inversamente proporcional a resisténcia ao arranhéo.

Tabela 2 - Medicdo de Resisténcia a arranhdo e
névoa
Produto Névoa | Numero de
arranhdes: atrito
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de Sutherland
modificado

Avery Global Coex (filme MDO) 40 24

Avery Global MDO (filme MDO) 22 277

Avery Fasclear 250 (filme MDO) 55 38

Exemplo 8 (filme MDO) 11 15

Exemplo 9 (filme MDO) 18 10

Exemplo 15 4 12

Exemplo 16 4 8

Avery PE 85 22 18

Avery 2.0 mil BOPP 4 8

Raflatac Raflex Plus 5 9

Os dados acima mostram que os filmes dos Exemplos
8 e 9 tenham atingido um nivel relativamente mais elevado
de resisténcia ao desgaste e um nivel relativamente baixo
de névoa, em comparacdo com os filmes MDO anteriores (isto
é -Global COEX (GCX), MDO global, Fasclear 250). Além
disso, os filmes dos Exemplos 8 e 9 demonstram uma
combinacdo mais desejdvel de resisténcia ao desgaste e
resisténcia a arranhdes do que um filme PE soprado (Avery
PE 85). Exemplos 8 e 9 utilizam niveis mais elevados de
polietileno em relacdo ao (GCX e Global MDO) ainda
continuam a demonstrar uma maior resisténcia ao desgaste.
Experimentacdo prévia demonstrou uma relagdo inversa entre
0s niveis de polietileno e resisténcia ao desgaste;
consequentemente, o desempenho dos Exemplos 8 e 9 sdo os
resultados inesperados.

[0066] OQutro aspecto dos filmes é em relacdo a
MD rigidez relacdo rigidez CD vs. Normalmente, um filme MDO
é esticada em uma direcdo (a direcdo da méagquina) e
resultados de um filme possuindo uma elevada rigidez e uma
rigidez MD CD inferior. Sem gque se estende no CD, uma
pessoa seria normalmente confinada ao que quer que foi
obtido como uma saida para a rigidez CD. Nas novas fdérmulas

acima, incluindo os Exemplos 8 e 9, a rigidez de CD pode
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ser manipulada fazendo variar a composicdo do filme. Esta
formulacdo permite um filme que tem propriedades mais
equilibradas para um filme MDO sem a utilizacdo de meios
mecanicos para estirar o filme em CD. Deste modo, &
possivel criar uma etiqueta que é conformavel que ainda néo
"dobrar" no CD; novamente um resultado inesperado. Uma
razdo rigidez MD/CD de 1,0 descreve uma folha idealmente
equilibrada. Estas novas férmulas aproximar dessa
idealidade e resolver um problema exclusivo da compensacédo
inerente entre a rigidez, conformacdo, e clareza em um
filme MDO e pode resultar em beneficios de utilizacédo final
desejavel incluindo uma melhor convertibilidade decoracéo
tecnologia, o uso em aplicacdes de saude e cuidados
pessoais, para permitir melhor, reciclabilidade,
propriedades de barreira, esterilizacdo a vapor, etiquetas
duréveis, produtos farmacéuticos, bolsas de sangue,
rotulagem nova garrafa, e aplicacdes de tubos, bem como
estética melhorada atribuiveis a metalizacdo ou impresséo
com tintas metélicas. Como mostrado na Tabela 3, a
proporcdo de rigidez a MD CD rigidez para os marcadores
divulgados podem variar 1,2-1,9. Mais especificamente, a
razdo pode variar 1,24-1,89.

Tabela 3 - Medigdo Rigidez

Material MD L&W | CD L&W | Razdo
(mN) (mN) MD/CD
Avery Global Coex | 44 19 2,32
(GCX)
Avery Global MDO 28 11 2,55
Avery Fasclear 250 29 14 2,07
Exemplo 1 23 16 1,43
Exemplo 7 53 28 1,89
Exemplo 8 30 24 1,25
Exemplo 9 28 22 1,27
Exemplo 14 28 23 1,24
Exemplo 15 48 35 1,38
Exemplo 16 20 23 0,87
Avery PE 85 38 53 0,72
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Avery 2.0 mil BOPP 29 51 0,57
Raflatac Raflex Plus | 42 37 1,13
[0067] Um outro atributo fisico de etiquetas é

referido como moldabilidade, que determina a quantidade de
"aperto" um usudrio pode aplicar-se a uma garrafa antes das
rugas da etiqueta e dardos e outros tais defeitos séo
formados. Durante a aplicacdo, a um frasco, um filme mais
conformdvel também permite a menos defeitos atribuiveis ao
adesivo molhar, movimentos de garrafas, e outros tais
fenbmenos vida real, gquando uma garrafa ¢é marcada e
contetiddo s&o aplicadas (expandindo a garrafa expandir
entrada/enchimento do material para dentro a garrafa vazia
e esvaziamento subsequente).

[0068] Um paradigma que existe é as etiquetas
mais adaptaveis (filmes de PE ou filmes MDO), tendem a ter
um baixo médulo em MD e CD (adaptavel), mas também tém um
alto neblina. Os filmes de BOPP sdo claros, mas tem um
médulo elevado (s&o rigidos e, portanto, ndo moldéaveis).
Como tal, um filme que é conformavel e apresenta uma fraca
neblina é desejavel. Nestes quadros, PE 85, Fasclear 250 e
Exemplo 8 e 9 sdo considerados totalmente adaptavel. Global
de Coex e da Global MDO s&o considerados semi conforméveis,

e BOPP é considerado rigido (ou seja, ndo conformavel).

Tabela 4 - Medicdo de conformabilidade e
névoa

Material 2% 2% Razéo Névoa

Médulo Médulo | MD/CD

secante Secante

MD (psi) | CD

(psi)

Avery Global | 191.000 84.000 2,27 40
Coex (GCX)
Avery Global MDO 2,14 22

43.000 14.000
Avery Fasclear 1,92 55
250 44.000 5.000
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Exemplo 8 1,74 11
15.000 6.000
Exemplo 9 2,03 18
24.000 1.000
Exemplo 15 1,52 4
20.623 9.086
Exemplo 16 103.657 74.509 1,39 4
Avery PE 85 83.000 106.0001| 0,78 22
Avery 2.0 mil | 226.000 339.000 | 0,067 4
BOPP
Raflatac Raflex |275.000 256.0001|1,07 5
Plus
[0069] Como a tecnologia de conversdo de

um método adicional para a
de
de

etiqueta continua a evoluir,

conversdo de rdétulos, em adicdo aos métodos tradicionais

bigorna de matriz de corte de metal e MAG, é o uso

lasers para a conversdo. Lasers tipicos wutilizados na

conversdo de etiquetas operam nos comprimentos de onda de

10,2 e 10,6 micrbémetros (perto de comprimentos de onda

infravermelhos), embora também possam ser utilizados outros

comprimentos de onda. Laser com estes comprimentos de onda

pode ser wutilizado para o corte de rdétulos com camadas

incluindo um ou mais materiais, tais como BOPP (clara e

branco), PE (clara e branco), papel, PET (clara e branco),

e filmes MDO, novamente claro e branco. De nota, cada um

(e/ou aditivos nela contidos) absorvem a

de

destes materiais

luz em comprimentos onda emitidos pelos lasers

convencionais descritas anteriormente. Em geral, os filmes

brancas e papel sdo adequadamente cortados, isto &, estes

materiais absorvem a luz de, pelo menos, um de comprimento

de onda de 10,2 e 10,6 micrbmetros e resultam em um corte

da etiqueta a partir da matriz; para os fins desta
aplicacdo, tais materiais sdo referidos por "matriz de
laser cortéavel". No entanto, os filmes PE, atualmente, né&o

a laser morrer bem cortado e apresentar um problema para a

indastria de etiqueta para aqueles que desejam ter um filme
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conformavel que também morrem cortes dada a sua capacidade
de absorver a luz laser. Seria naturalmente prever um laser
para cortar morrer bem em filmes gque se enquadram nos
critérios de 1) baixo ponto de fusdo e 2) sendo de uma
construgcdo em que o laser ira ser absorvida pelo material.
Em relacdo ao corte a laser die de filmes MDO, disponiveis
comercialmente filmes Fasclear de Avery Dennison se ajustam
aos critérios seria de antecipar para corte die, mas esses
filmes ndo sdo opticamente clara, restringindo ainda mais a
selecdo de rdétulos.

Ao contrario do gque seria de esperar por um
vulgar perito na arte, verificou-se que as etiquetas eram
claras MDO conformavel que pode ser cortado a laser. Este
desempenho ¢é inesperado, porque os pontos de fusdo dos
polimeros sao realmente mais elevados do que 0s
anteriormente demonstrado ser cortdvel de laser, e oS

materiais ndo estdo na banda de absorcdo no laser.

Tabela 5 - Desempenho de corte a laser dos filmes
selecionados
Filme Micrdémetros | Ponto de | Névoa (%) Resultado
de Absorcédo | fusao
por IR médio (C)
Avery BOPP | 10,3 142 4 Corta
Avery PE | 8 100 25 Na&o corta
85
Avery 12 132 22 Ndo corta
Global MDO
Avery 10,6 92 55 Corta
Fasclear
Exemplo 8 7,2 112 11 Corta
Exemplo 9 7,4 128 18 Corta
[0070] Em adicd&o a durabilidade e capacidade

de corte a laser melhorada dos filmes s&o sujeitos a
melhorias para a aderéncia da tinta e o tempo de cura de
tinta nos filmes reveladas. A velocidade com que uma tinta

vai curar em um substrato de filme determina a qualidade
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(mais rapido é melhor) e determina tempo de impressdo. Em
outras palavras, quanto mais rdpido uma cura de tinta de um
determinado substrato (por exemplo, etiqueta), mais réapida
a pressdo pode ocorrer, aumentando assim a eficiéncia e a
produtividade do ativo de impressdo. Em muitos casos, um
conversor ¢é necessario para equilibrar o desempenho da
aderéncia da tinta com velocidade de pressdo, como ha uma
relacdo inversa entre o desempenho demonstrado a adesdo da
tinta e velocidade de impressdo. Como um meio para evitar a
troca entre a adesdo da tinta e velocidade de impresséao,
filmes dimprimiveis inerentes (ou seja, filmes sem um
revestimento, se um  acabamento ou um iniciador de
impresséo) foram desenvolvidos; alternativamente, um
iniciador de 1impressdo ou um revestimento de acabamento
pode ser depositado na superficie do suporte das etiquetas
a ser impresso. Naturalmente, a deposicéao de um
revestimento de topo ou iniciador aumenta o desempenho da
aderéncia da tinta, mas adicional deste material para o
suporte das etiquetas, também aumenta o custo da construcédo
do rétulo. Em vista das regulacdes de contato alimenticio
crescente, unidade industrial para a sustentabilidade, e
razdes de custo, ¢é desejado um melhor desempenho da
aderéncia da tinta, sem o custo e o tempo atribuivel a
revestimento de topo de uma das etiquetas adicional.

[0071] E  reconhecido na técnica que uma
combinacdo de férmula resina e tratamento de superficie
pode atingir um resultado de aderéncia de impressdo/tinta
desejada, se o tratamento ser de coroa, plasma, ou
tratamento por chama ou chama tratamento por plasma. Em um
exemplo, o filme pode ser tratado de plasma ou chama de
1800-2500 BTU/em usando uma proporcdo de combustivel para
oxigénio entre 40:60 e 60:40. Como uma tecnologia,

tratamento de superficie, resulta em um aumento no nivel
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dine de superficie do suporte das etiquetas, e um aumento
correspondente na aderéncia da tinta é o resultado. No
entanto, o que é inesperado e encontrado por meio de testes
de impressédo é de que a taxa de cura da tinta é aumentada.
Com este resultado inesperado, a vantagem é que um
conversor de impressora pode funcionar mais rapidamente e
ainda obter a mesma aderéncia da tinta por aplicacdo do
tratamento de superficie aumentada. Esse aumento na cura de
resultados de taxa em uma capacidade de executar um ativo
de impressdo a uma taxa maior, aumentando assim a
produtividade e eficiéncia e, por sua vez diminui o custo
por unidade de &rea.

[0072] Os dados da Tabela 6 sd3o tomadas na
sequéncia de testes em um Mark Andy 4150 da Imprensa em
execucdo padrdo processo de cor de conjunto de tintas Flint
4 (CMYK). O filme de controle (Avery Fasclear) apds o
tratamento corona poderia correr até 325 fpm até que a
tinta comecou a falhar, enquanto a 500 fpm o mesmo filme
ap6és o tratamento chama falhou. Em contraste, tanto Exemplo
8 e Exemplo 9, ambos atingido 100% de aderéncia da tinta
depois de tanto o tratamento corona com velocidade de 325
fpm imprensa e com o tratamento de chama em 500 fpm.

Tabela 6: Desempenho de Adesdo e Tinta de Filmes

selecionados
Filme Tipo de | Velocidade de | Adeséo de
tratamento pressao tinta
maxima
Avery Corona 325 100%
Fasclear
Avery Chama 500 25%
Fasclear
Exemplo 8 Corona 325 100%
Exemplo 8 Chama 500 100%
Exemplo 9 Corona 325 100%
Exemplo 9 Chama 500 100%
[0073] A fim de produzir um filme que &
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passivel de tratamento de corona, um maior numero de
polimeros funcionais necessitam serem utilizados em relacéo
a formacdo de um filme passivel de chama ou tratamento por
plasma de chama. Os polimeros funcionais gque tornam um
filme passivel de resultado de tratamento corona em uma
classificacdo geral resistentes mais suave, e, portanto,
menos chinelo, filme em relacdo a um filme formulado para
uma chama ou tratamento com plasma chama, gque contém menos
polimeros funcionais, sendo, portanto, relativamente mais
dificil e mais resistente a arranhdes do que um filme
preparado por tratamento de corona subsequente.

[0074] Os filmes e montagens multicamada do
presente assunto deverdo ter ampla aplicacdo e utilizacéo
em varios setores. Principais aplicacdes dos filmes séo
como etiquetas filmicas ou como um meio de decoracdo para
rotulagem e acondicionamento.

[0075] Faz-se observar que todos os filmes
multicamada ilustrados e montagens de etiquetas pode
incluir camadas adicionais ou materiais. De nenhuma maneira

é o presente assunto limitado as modalidades particulares

representadas.
[0076] Muitos outros beneficios, sem duvida,
tornam-se evidentes a partir futura aplicacéo e

desenvolvimento desta tecnologia.

[0077] Todas as patentes, pedidos publicados e
artigos aqui mencionadas sdo aqui incorporadas por
referéncia na sua totalidade.

[0078] Como descrito acima, a matéria objeto
da presente invencéo resolve muitos dos problemas
associados com as estratégias anteriores, o0s sistemas e/ou
dispositivos. No entanto, serada apreciado que varias
alteracdes nos detalhes, materiais e arranjos de

componentes, que foram aqui descritos e ilustrados de modo
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a explicar a natureza da matéria objeto da presente
invencdo, podem ser feitas por aqueles peritos na arte sem
se afastar do principio e do dmbito da matéria

reivindicada, tal como expresso nas reivindicac¢des anexas.
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REIVINDICACOES

1. Filme orientado caracterizado por compreender:

uma camada de nucleo compreendendo uma mistura
que compreende:

(1) um primeiro material polimérico selecionado
do grupo consistindo em um homopolimero de polietileno
(PE), uma alfa-poliolefina, e suas combinacdes; e

(11) pelo menos um material contendo
polipropileno (PP) selecionado do grupo consistindo em um
homopolimero de PP, um copolimero contendo PP e suas
combinacgdes,

uma primeira e uma segunda camada superficial, em
que a camada de nlUcleo ¢ disposta entre a primeira e a
segunda camada superficial,

em gque uma composicdo da camada de nlUcleo é a
mesma que uma composicdo de pelo menos uma dentre a
primeira camada superficial e a segunda camada superficial,

ou em que uma composicdo da camada de nucleo é
diferente de uma composicdo de pelo menos uma dentre a
primeira camada superficial e a segunda camada superficial,

em que a razdo da rigidez na direcdo da magquina
para a direcdo transversal estd entre 0,87:1 e 1,9:1,
determinada utilizando um Testador de Resisténcia a Flexdo
L&W (Método de Teste: ISO 2493), e

em que o filme é orientado apenas na direcdo da
maguina.

2. Filme orientado, de acordo com a reivindicacéo
1, caracterizado pelo fato de que o primeiro material
polimérico é um PE selecionado do grupo gue consiste em
polietileno de baixa densidade linear (LLDPE), polietileno
de baixa densidade (LDPE), polietileno de muito Dbaixa
densidade (VLDPE), polietileno de alta densidade (HDPE) e

suas combinacdes.
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3. Filme orientado, de acordo com qualgquer uma
das reivindicacdes 1 e 2, caracterizado pelo fato de que o
primeiro material polimérico é um PE incluindo pelo menos
um polietileno funcionalizado gque tem funcionalidade polar
na cadeia polimérica.

4. Filme orientado, de acordo com qualgquer uma
das reivindicac¢des 1 a 3, caracterizado pelo fato de que o
primeiro material polimérico compreende a alfa poliolefina.

5. Filme orientado, de acordo com gqualgquer uma
das reivindicac¢des 1 a 4, caracterizado pelo fato de que o
material contendo PP é& um homopolimero de PP.

6. Filme orientado, de acordo com qualquer uma
das reivindicac¢des 1 a 5, caracterizado pelo fato de que o
material contendo PP é selecionado a partir do grupo gue
consiste em (i) copolimeros de PP e PE com um baixo teor de
etileno, (ii) copolimeros de PP e PE com um teor elevado de
etileno, (iii) copolimeros em bloco de PP com um ou mais
outros mondmeros, (iv) PP com um ou mais grupos polares
funcionalizados, (v) terpolimeros de PP, e suas
combinacgdes.

7. Filme orientado, de acordo com qualgquer uma
das reivindicac¢des 1 a 6, caracterizado pelo fato de que o
teor de PE da camada gque compreende o primeiro material
polimérico e o material contendo PP é de 25% a 95% ou de
30% a 80% ou de 35% a 75%.

8. Filme orientado, de acordo com qualgquer uma
das reivindicac¢des 1 a 7, caracterizado pelo fato de que a
camada que compreende o primeiro material polimérico e o
material contendo PP compreende ainda pelo menos um dentre
EVA e componentes a base de EVA.

9. Filme orientado, de acordo com qualquer uma
das reivindicacdes 7 e 8, caracterizado pelo fato de que

pelo menos uma dentre a primeira camada superficial e a
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segunda camada superficial compreende pelo menos um

componente selecionado do grupo que consiste em
polipropileno (PP), etileno acetato de wvinila (EVA) ,
polietileno de baixa densidade linear (LLDPE) ,

polipropileno (PP) de baixa densidade linear, polietileno
de alta densidade (HDPE), polipropileno de alta densidade
(HDPP), <copolimero de dibloco de estireno, resinas de
ionbmero, polietileno de muito baixa densidade (VLDPE),
copolimeros de etileno &4cido acrilico (EAR), e suas
combinacgdes.

10. Filme orientado, de acordo com gqualquer uma
das reivindicac¢des 1 a 9, caracterizado pelo fato de que a
primeira e a segunda camada superficial possuem diferentes
razdes dos mesmos componentes poliméricos.

11. Filme orientado, de acordo com a
reivindicacdo 10, caracterizado pelo fato de que a razdo de
cada componente polimérico na primeira ou segunda camada
superficial é de 15% a 85% em peso.

12. Filme orientado, de acordo com qualquer uma
das reivindicacdes 1 a 11, caracterizado pelo fato de que o
filme é cortavel a laser.

13. Filme orientado, de acordo com gualgquer uma
das reivindicacdes 1 a 12, caracterizado pelo fato de que o
filme é tratado com chama.

14. Conjunto de rétulo caracterizado por
compreender:

um filme orientado, conforme definido em qualquer
uma das reivindicacdes 1 a 13; e

uma camada de um adesivo, em que o adesivo é um
adesivo sensivel a presséo.

15. Conjunto de rétulo, de acordo com a
reivindicacdo 14, caracterizado pelo fato de que o conjunto

de rétulo é cortédvel a laser.
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16. Conjunto de rdétulo, de acordo com qualquer
uma das reivindicacgdes 14 e 15, caracterizado pelo fato de
que o conjunto de rdétulo é tratado com chama.

17. Conjunto de rdétulo, de acordo com qualquer
uma das reivindicacgdes 14 a 16, caracterizado pelo fato de
que a quantidade do primeiro material polimérico é maior do
que a quantidade do material contendo PP.

18. Método para produzir um artigo rotulado
caracterizado por compreender:

fornecer um artigo tendo wuma superficie para
receber um rétulo;

fornecer um conjunto de rétulo incluindo um filme
orientado, conforme definido em qualquer uma das
reivindicacgdes 1 a 13, e um adesivo;

aderir a camada do adesivo do conjunto de roétulo
a superficie do artigo para assim produzir um artigo

rotulado.

Peticaio 870220023310, de 18/03/2022, pag. 52/56



1/3

TOH\
“TN20
40
< <
N\-130
FIG. 1
11%
|12
120{ —
=122
TN
< D140
132
130{ =
=134
FIG. 2
210H‘
220
—\-244
240{’\,, <
N\242
1N\-230

Petica0 870170001869, de 10/01/2017, pag. 46/60

FIG. 3




310

2/3

- 320

"\ 330
N\~ 340

410

FIG. 4

$10

450 —F i S T
<~ -~ - -

510

410

AT

\- 560

Petica0 870170001869, de 10/01/2017, pag. 47/60

FIG. 6



Petica0 870170001869, de 10/01/2017, pag. 48/60

3/3

610

560 )\

FIG. 7



	Folha de Rosto
	Relatório Descritivo
	Reivindicações
	Desenhos

