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DESCRICAO
“Selo para um recipiente”

O presente invento refere-se a um selo para um
recipiente para liquidos comestiveis, usualmente liquidos
potdveils, o0s quais podem ser passados através de processos de
reciclagem do tipo correntemente utilizado para recuperar
politereftalato de etileno das garrafas, de modo a ser
removido com outros materiais nado PET.

Os selos adequados para selar por calor a volta da boca
de um recipiente para um artigo comestivel podem conter uma
camada de folha de metal, utilizada principalmente para
induzir calor nos selos seldveis. A camada de folha de metal
tem no seu lado de baixo camadas que se podem selar por calor
para aderirem a boca da garrafa e, no lado superior, camadas
para proporcionar resisténcia mecédnica e uma superficie
superior a qual pode ser proporcionada com impressao ou outra
aplicacdo de dados. 0Os selos nos quails é proporcionada uma
aba que assentam totalmente dentro da circunferéncia do selo
foram descritos, por exemplo, no WO 03/066465, no US4,961,986
e no US6,866,926. A aba pode ser formada ao impedir a
laminagem numa porcao conformada em segmento do selo, por
exemplo ao entrelacar um material de aba entre uma camada de
topo toda de pléastico e a camada subjacente. Uma camada
adesiva encontra-se posicionada entre o material de aba e a
camada de pléstico, e continua entre a camada de pléstico e a
porcao da camada subjacente que se prolonga para além do
material de aba.

A inducdo do aquecimento da camada de selar por calor é
muitas vezes conduzida depois da aplicacdo de uma tampa, por
exemplo uma tampa de enroscar, ao gargalo de um recipiente,
sendo o selo pré-posicionado dentro da tampa. De modo a
proporcionar uma pressdao uniforme entre a tampa e a boca do
recipiente, de modo que o selo adira guando da fusao da
camada que se pode selar por calor, ¢é conhecido o modo de
proporcionar uma camada resiliente dentro do selo. Esta pode
ser proporcionada através de um revestimento secundario
separado, o qual ¢ fixo na tampa por cima do selo, por
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exemplo, formado de material acolchoado ou espuma. Em
alternativa, pode ser uma camada dentro do préprio selo
posicionada, por exemplo, entre a folha de metal e a
superficie de topo. Uma tal camada resiliente pode ser
formada, por exemplo, por material de poliolefina espumada.

Existe uma tentativa crescente de reciclar materiais
utilizados na embalagem de artigos de consumo, por exemplo
garrafas utilizadas para conter liguidos potaveis. 0
politereftalato de etileno ¢é um material conveniente
amplamente utilizado para tais garrafas, e tém sido
desenvolvidos processos para separacdo durante a reciclagem
de PET a partir de outros materiais utilizados na producado de
recipientes, por exemplo materiais utilizados para as tampas,
etiquetas e revestimentos (ou juntas) para tampas. O PET tem
uma densidade maior do que 1 g/ml e ¢é convenientemente
separado de outros materiais, o0s quais tém uma densidade
inferior a 1, através de um processo que envolve banhos
aqguosos, nos quais o PET se afunda, e muitos outros materiais
flutuam. Assim como etiquetas de separacao e outros materiais
em particulas, o PET precisa de ser limpo de residuos de, por
exemplo, adesivos e enxaguado, antes de ficar numa forma
adequada para se conformar de novo nos recipientes ou outros
produtos finais por técnicas gque envolvem a fusao do
material. Varios dos banhos utilizados no processo de
reciclagem tendem a ser altamente cdusticos e sdo utilizados
em temperaturas elevadas, por exemplo acima dos 80°C. Os
materiais permanecem nos banhos por varios minutos e sédo ali
agitados. Nestas condigdes, verificamos que o aluminio
exposto ao liquido pode ser rapidamente degradado, o gue
reduz a vida do banho. Para além disso, uma vez que um dos
objectivos do banho consiste em remover os depdsitos de
adesivos, estes banhos degradam muitas vezes as camadas
adesivas utilizadas na producdao dos laminados a partir dos
quais os selos sao produzidos. Se o aluminio se degradar,
entdo o0s materiais nas camadas adjacentes tendem a ser
libertados. O aluminio tem uma densidade de mais do que 1
g/ml. Dependendo de como é incorporada dentro de um selo, uma
pastilha que contém uma camada de aluminio pode afundar com
PET ou flutuar com outros materiais. Serd apreciado que tém
de ser tomados o0s passos para evitar gque as pastilhas que
contém aluminio se afundem com o PET. A presenca de residuos
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de aluminio no PET que se wutiliza novamente € muito

indesejavel.

E formado um novo selo de acordo com o invento para um
recipiente para produtos comestiveis a partir de um laminado

que compreende as seguintes camadas co-extensivas:

uma camada de topo de plastico;
uma camada adesiva de espuma pléastica;
uma camada de espuma;

a)
b)
c)
d) uma camada adesiva de espuma/folha;
e) uma folha de metal; e

£)

uma camada de selar por calor;

em que o adesivo de pléastico/espuma faz aderir a espuma
a camada de pléastico sobre pelo menos uma porcado das suas
superficies mutuamente viradas de frente, em que a camada
adesiva de espuma/folha faz aderir a espuma a folha sobre
substancialmente toda a drea das suas superficies mutuamente
viradas de frente com uma resisténcia de unido de pelo menos
8 N/12,5 mM, conforme medido pelo ensaio ao arranque a 180°
(330 mm por minuto, a temperatura ambiente), e em que o selo
tem uma densidade medida no intervalo de 0,6 a 0,95 g ml
conforme determinada pelo método de medicdo da densidade aqui
descrito.

A camada de topo de pléastico é de preferéncia formada
por uma pelicula de poliéster, por exemplo, uma pelicula de
PET. De preferéncia, a camada de topo de plastico ¢é
transparente, permitindo desse modo a impressao de informacéo
no lado de baixo ou numa camada inferior visivel através da
mesma. De modo adequado, uma camada de topo de PET tem uma
espessura no intervalo de 10 a 50 um de grossura.

A folha de metal é de preferéncia uma util para induzir
a selagem por calor. Os dispositivos de selagem por indugéao
de calor mais correntemente disponiveis sé&o adequados para
utilizar com folhas de aluminio. Assim, a folha de metal & de
preferéncia de aluminio, tendo por exemplo uma espessura no
intervalo de 10 a 30 pm.
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A camada de selar por calor pode compreender um material
adequado para fundir e aderir a boca de um recipiente, assim
como sendo adequado para utilizar em contacto com materiais
comestiveis. A camada pode também compreender outros
materiais, ©para proporcionar por exemplo resisténcia ao
material de folha adjacente. De modo conveniente, a camada de
selar por calor compreende uma camada de um material de
poliéster em combinacdo com o material adesivo fundido por
calor, por exemplo proporcionado como um material co-
extrudido. A aderéncia entre a camada de selar por calor e a
folha deve ser feita por métodos conhecidos, por exemplo pela
utilizacdo de um adesivo de base solvente, um adesivo de base
aquosa, um adesivo que se pode extrudir ou um adesivo sem
solvente. O nivel de aplicacdo do adesivo entre a folha e a
camada de selar por calor estd, por exemplo, entre 1 e 10
g/m?, de preferéncia entre 2 e 6 g/m’.

A camada de espuma compreende em geral uma espuma de
poliolefina. Esta ¢é formada a partir de um material que tem
uma densidade inicial de menos de 0,75 g/ml, de preferéncia
menos de 0,7 g/ml, por exemplo 0,65 g/ml ou menos. De modo a
proporcionar uma Odptima resiliéncia, a densidade deve estar
acima de cerca de 0,4 g/ml, de preferéncia pelo menos 0,5
g/ml. De modo adequado, a espuma de um copolimero de
polietileno ou etileno, ou polipropileno. A espessura da
espuma estd geralmente adaptada de modo a proporcionar a
caracteristica de densidade desejada em todo o selo. A
espessura deve assim ser suficientemente alta para dque a
densidade global esteja abaixo da densidade maxima de 0,95
g/ml. De preferéncia, a densidade medida é inferior a 0,90
g/ml, por exemplo tdo baixa quanto 0,85 g/ml, ou até mesmo
abaixo de 0,6 g/ml, mas é muitas vezes mais do que 0,8 g/ml.
Em conformidade, a espessura da espuma & de preferéncia pelo
menos 100 pm, mais preferivelmente pelo menos 125 um, mais
preferivelmente pelo menos 150 um, por exemplo mais do qgue
180 pm. E em geral indesejdvel que a espessura seja mais
elevada do que 300 pm, e é muitas vezes inferior a 250 um. A
espessura e a densidade da espuma tal como aqui enunciado
refere-se a espessura da camada antes de a mesma ser laminada
com o0s outros componentes do selo. A densidade pode ser
aumentada e a espessura diminuida um tanto a partir dos
passos de laminagem, muito embora estes passos estejam
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geralmente concebidos para minimizar tais mudancgas, por
exemplo, ao evitar a aplicacdo de pressdo a uma temperatura a
qual o material do qual a espuma ¢é formada amolece. Pode
assumir-se gque a espessura da espuma no selo nao é mais fina
do gue a espessura do material de arrangue.

Durante o processo de reciclagem, para evitar qgue oS8
componentes que compreendem uma camada de folha de metal se
afundem com o PET no banho de flutuacao, a folha tem de
permanecer aderida a espuma. Em conformidade, é a aderéncia
entre a folha de metal e a espuma dque tem de ser
particularmente forte e resistente ao liguido cdustico quente
nos banhos de limpeza segundo as condicdes de tempo e
agitacado aplicadas. Com esta finalidade, a resisténcia ao

arranque é mais do que o minimo preferido.

A espuma pode ser directamente fixa a folha por um
revestimento adesivo. Em alternativa, podem existir camadas
adicionais que formam parte da camada adesiva entre a folha e
a espuma. De preferéncia, o adesivo entre a espuma e a folha
de metal compreende um material fundido quente aplicado por
extrusdao ou, em alternativa, um material adesivo de Dbase
solvente ou aquosa aplicado como um ligquido entre a folha e a
espuma, ou pode ser um adesivo (do tipo poliuretano) de duas
partes aplicado como um liquido entre a folha e a espuma. Na
situacdo em que for utilizado um material fundido guente, a
sua temperatura de fusdo deve ser seleccionada de modo a ser
capaz de activacao durante o fabrico sem activar a camada de
selar por calor ja proporcionada no lado oposto da folha. Em
alternativa, a camada de selar por calor no lado oposto da
folha é aplicada num passo de fabrico posterior.

O ensaio ao arranque a 180° utilizado para determinar a
resisténcia de unido entre a espuma e a folha é realizado
como se segue, tendo o ensaio de ser realizado ao cortar uma
amostra a partir da banda a partir da qual é cortado um selo.
(Normalmente o préprio selo nao é suficientemente grande para
cortar uma amostra apropriadamente dimensionada ou arrancar
material suficiente para proporcionar um valor para a
resisténcia ao arranque corrente). As amostras sdo cortadas a
partir de uma tira de 12,5 mm de largo, tirada através da
banda de laminado. A amostra deve ter pelo menos 80 mm de
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comprido. A pele deverd ser determinada entre uma porgao onde
a camada de topo de pléastico é levada a aderir a espuma no
lado oposto a folha, no local onde a pele adesiva deverd ter
inicio. De modo a permitir que a folha e as camadas
subjacentes sejam presas numa mandibula da maquina para
ensaio de traccao, e incluindo as camadas do laminado a
espuma a ser fixa na outra mandibula, uma porcgao do adesivo é
inicialmente removida, por exemplo pela utilizacdo de um
solvente apropriado, o qual ataca esse adesivo, o qual nao
ataca os outros adesivos, e o qual ndo danifica a integridade
dos outros componentes (folha, PET, espuma) . Tal como
indicado, a folha e as camadas subjacentes sao fixas numa
mandibula de uma méquina de ensaio a traccdo, com a espuma e
as camadas superiores fixas na outra mandibula. As mandibulas
sdo entdo separadas em 180° a uma velocidade de 330
mm/minuto. E utilizada uma célula de carga de 50N para o
ensaio. O aparelho estd ajustado de modo a permitir uma
extensdo de pelo menos 25 mm. Os resultados citados sdao a
forca de arranque corrente para a amostra de 12,5 mm de
largura.

O valor para o ensaio ao arranque a 180° deve de
preferéncia ser pelo menos 8 N/12,5 mm de largura realizado
por este ensaio, de preferéncia pelo menos 9N, mais de
preferéncia pelo menos 10N, por exemplo 11N ou mais, muitas
vezes tanto guanto 150N,

A densidade do selo é determinada tal como se segue. O
selo tem o seu didmetro medido de modo a calcular a é&area
superficial. A espessura € medida utilizando um calibre de
espessura com mostrador carregado por mola Baty FTM-1 com um
pé de 10 mm. A forca gerada pelas molas sobre o pé é 1,8 a
2,2 N. O revestimento ¢é pesado utilizando uma balanca
adequada, por exemplo capaz de medir até pelo menos duas (de
preferéncia quatro) casas decimais (gramas). A densidade é
calculada a partir do peso e as dimensdes medidas. A
densidade também deve tomar em conta a presenga de qualguer
aba ao assumir que o selo serd cortado de modo que a aba
forme 50% da &rea superficial do selo. O ensaio pode ter de
ser realizado ao cortar uma amostra adequada a partir de uma
banda, antes de puncionar os selos, caso o selo seja
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demasiado pequeno para acomodar todo o pé do calibre de
espessura.

O selo é em geral cortado a partir de uma banda de
laminado. O invento também proporciona uma tal banda, que

compreende:

a) uma camada de topo de poliéster;

b) uma camada adesiva de plastico/espuma;

c) uma camada de espuma de poliolefina gque tem uma
espessura na gama de 150 pm a 350 um;

d) uma camada adesiva de espuma/folha;

e) uma camada de folha de aluminio gue tem uma espessura
de pelo menos 12 um; e

f) uma camada de selar por calor;

em que a camada adesiva de espuma/folha faz aderir a
espuma a folha sobre substancialmente toda a &rea das suas
superficies viradas de frente entre si com uma resisténcia de
unido de pelo menos 8N/12.5 mm medida pelo ensaio ao arrangue
a 180° agqui descrito, tendo o referido laminado uma densidade
medida tal como determinado pelo método de medicdao de
densidade agui descrito de menos de 0,95 g/ml, de preferéncia
menos de 0,9 g/ml, por exemplo na gama de 0,6 a 0,9 g/ml.

A banda de laminado pode ser formada, por exemplo, ao
fazer aderir em conjunto dois laminados pré-formados por
aplicacdo da camada adesiva de plastico/espuma e/ou da camada
adesiva de espuma/folha. Assim, €& convenientemente fornecido
um laminado pré-formado que compreende uma camada de selar
por calor, uma camada de folha de aluminio e uma camada de
espuma, tendo um adesivo adequado de folha/espuma para
provisdao da resisténcia ao arranque a 180° apropriada. A
camada de topo de poliéster, e qgqualgquer material de aba, é
entdo levada a aderir a este laminado pré-formado por
aplicacdo da camada adesiva de pléastico/espuma. Os métodos
adequados de aplicacado do adesivo envolvem a aplicacao de um
adesivo de base solvente ou de Dbase aquosa utilizando
técnicas de revestimento de liquido, extrusdo de um adesivo
que pode ser extrudido, tal como aquele Dbaseado numa
poliolefina, especialmente um copolimero etileno, por
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aplicacdo de um adesivo de duas partes por técnicas de
revestimento de liquido ou por um processo de fundir a gquente
no qual a camada de topo de pléastico tem uma camada
superficial de um material fundido guente, por exemplo,
etileno—acetato de wvinilo o gqual ¢é wunido a espuma por
aplicacdo de calor a partir do plastico a um lado da camada
do laminado, e pressdo. A provisdo de rolos aquecidos e/ou
arrefecidos para aplicacdo de pressdo permite que a aderéncia
tenha lugar sem danificar outras camadas sensiveis ao calor.

Num outro método, um laminado pré-formado de folha de
aluminio e camada de selar por calor é levado a aderir a um
laminado pré-formado da camada de topo, camada adesiva de
plastico/espuma e camada de espuma a um outro laminado pré-
formado de folha e camada de selar por calor, por aplicacao
da camada adesiva de espuma/folha. Um adesivo desses pode ser
aplicado ao revestir um material adesivo de base solvente ou
aquosa, ao extrudir um adesivo fundido quente ou por
aplicacdo de um adesivo de duas partes.

Pode ser possivel proporcionar, quer em passos
sequenciais quer simultaneamente, tanto a camada adesiva de
pléastico/espuma como a camada adesiva de espuma/folha entre
cada lado de uma camada de espuma, ao mover a camada de topo
de poliéster para contacto com uma superficie da espuma e um
laminado pré-formado de folha de aluminio e as camadas de
selar por calor no outro lado da espuma com aplicacao
correspondente das camadas de adesivo em cada lado da espuma.

Também €& proporcionado no presente invento um novo
método para formar um laminado, em que:

a) um laminado pré-formado da camada de selar por calor,
uma folha de metal, uma camada adesiva de espuma/folha e uma
camada de espuma e uma pelicula de plastico sdo alimentados
para uma estacdao de laminagem de modo que a pelicula de
plastico fique sobre o lado de espuma do laminado pré-
formado;

b) um adesivo de pldastico/espuma é aplicado entre as
superficies mutuamente viradas de frente entre si da pelicula
de pléstico e a espuma; €
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c) ¢é aplicada pressao na estacdao de laminagem e o0
adesivo de pléstico/espuma €& coberto pelo que as superficies
sdo levadas a aderir uma a outra;

em gue no laminado pré-formado a camada de espuma € a
folha de metal/camada de selar por calor sdao unidas por uma
resisténcia de unido tal como medida pelo ensaio de
resisténcia ao arranque a 180° (330 mm/min, a temperatura
ambiente) de pelo menos 8N/12, 5mm;

e em que no laminado pré-formado a camada de espuma tem
uma espessura de pelo menos 175 um e uma densidade de nao
mais de 0,7 g/ml.

De preferéncia, o método envolve a interposicao de um
material de aba entre a pelicula de plastico e o adesivo. De
preferéncia, a folha é aluminio, tem uma espessura de pelo
menos 12 um e a espuma tem pelo menos 190 pm de grossura. De
preferéncia, a densidade da espuma nado é mais do que 0,7
g/ml, de preferéncia menos de 0,65 g/ml, no laminado pré-
formado.

O presente invento também abarca recipientes selados com
um selo do invento, que contém em geral um material
comestivel. O recipiente é de preferéncia uma garrafa de
poliéster reciclédvel que contém, de preferéncia, um liquido
potdavel. O recipiente também pode conter uma tampa de
enroscar sobre o selo a qual é, por exemplo, aplicada antes
da inducado da selagem por calor do selo no recipiente ou uma
tampa de pd a qual pode ser aplicada depois da selagem por
calor do selo.

O invento estd ainda ilustrado nos desenhos anexos nos
quais a Fig. 1 é uma seccgao através de um pedaco Unico de
acordo com uma concretizacdo do invento;

a Fig. 2 representa uma secgao através de um selo em aba
de acordo com uma outra concretizacao do invento, a Fig. 3
representa um diagrama esquemdtico de parte de um periodo do
fabrico para a concretizacdao da Fig. 2; e a Fig. 4 € uma
vista em perspectiva de parte da linha das figuras.
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Tal como mostrado na Fig. 1, um selo 1 compreende uma
camada de topo de pléstico 2, uma camada de espuma 3, uma
folha de metal 4, uma camada de selar por calor 5 qgue
compreende uma combinacgcdo de uma camada adesiva 6, uma outra
camada de pelicula de pléastico 7 e uma camada de selar por
calor 8. Além do mais, a pelicula compreende uma camada
adesiva de espuma/folha 9 e uma camada adesiva de
pléstico/espuma 10.

Numa concretizacadao preferida do invento, a camada de
espuma 3 tem a volta de 190 pm de grossura, e é formada a
partir de uma espuma de polietileno gque tem uma densidade de
arranque a volta de 0,63 g/ml. A camada de pelicula de
plastico 2 é de preferéncia formada de PET transparente, que
tem por exemplo uma espessura no intervalo de 15 a 30 um, de
preferéncia a volta de 23 pm. A folha de metal é de aluminio,
tendo uma espessura de 15 pm. O pré-laminado de selar por
calor 5 é formado por uma camada de PET com cerca de 12 pm de
grossura, com uma camada adesiva co-extrudida 6, para aderir
a folha 4. O adesivo tem provavelmente uma espessura de cerca
de 12 pum, por exemplo até 15 um. A camada de material fundido
quente 8 tem em geral a volta de 12 um de grossura.

A camada adesiva 10 é de preferéncia formada por um
material termopldastico que pode ser extrudido, por exemplo um
copolimero de etileno, por exemplo com acetato de wvinilo,
acido(meta)crilico ou ésteres de acrilato.

O selo da Fig. 1 é de preferéncia cortado para incluir
uma pequena aba que se prolonga para além da circunferéncia
de uma boca de um recipiente a ser fechado pelo selo. A aba
pode ser dobrada durante a aplicacdo do selo a boca de um
recipiente cheio ou pode prolongar—-se para além da
circunferéncia da boca do recipiente durante a operacao de
selagem. A selagem faz-se pela inducdo do aquecimento da
folha de metal 4 que funde a camada de fundido guente 8 para
fazer aderir o selo a boca de um recipiente.

Uma segunda concretizacao do invento mostrada na Fig. 2
¢ um selo em aba 11. Este é formado por uma camada de
plastico 12, uma camada de espuma 13, uma camada de folha 14
e uma camada de selar por calor 15. A camada adesiva 19 faz
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aderir a espuma 13 a folha 14, enquanto que a camada adesiva
20 faz aderir a camada de pelicula de plastico 12 a camada de
espuma 13. Nesta concretizacdao também é proporcionada uma
camada de material de aba 21. Esta € interposta entre a
camada adesiva 20 e a camada de espuma 13, pelo que é levada
a aderir a camada de pelicula de plastico 12, deixando a
interface 22 entre a pelicula de plastico 21 e a espuma 13
livre de aderéncia. Isto permite que a aba seja levantada
para remocdo do selo a partir de um recipiente pelo
consumidor.

A concretizacdo da Fig. 2 é de preferéncia feita ao
alimentar uma pelicula de plastico para formar a camada 12 e
o material de aba 21 para uma estacdo de laminagem, com um
laminado pré-formado de espuma 13 e folha 14, juntamente com
o) adesivo 19 e a porcao de selar por calor 15
correspondentes, sendo o adesivo 20 aplicado na estacdo de
laminagem. O adesivo pode ser aplicado como uma cortina de
material extrudido, por exemplo tal como ilustrado na Fig. 3
e 4. Em alternativa, no lugar da cortina de material
extrudido, pode ser aplicado um liquido que utiliza um rolo,
faca ou outro aparelho de revestimento liquido a interface.
Em alternativa, a camada de selar por calor no lado debaixo
da pelicula de plastico pode ser fundida enquanto estd a ser
aplicada pressao.

Na Fig. 3 € mostrado um diagrama esquemdtico de um
método para fabricar o selo em aba de acordo com a Fig. 2.

Um laminado pré-formado 27, que compreende como a sua
superficie de topo a camada de espuma 13, também compreende
uma folha 14 e a camada de aderéncia correspondente 19, e a
camada de selar por calor 15, é alimentado a partir de uma
bobina 23 na direcgdo da estacgdo de laminagem 26. A partir da
bobina 24 é alimentado material em aba, que compreende em
geral varias tiras de material em aba dispostas materialmente
através da direccdao da maquina do aparelho, a partir da
bobina 24. Em 25 o material de aba e o laminado pré-formado
27 sao alimentados em conjunto na direcgdo da estacao de
laminagem 26. A camada de pelicula de pléstico 12 a partir da
bobina 28 também é alimentada para a estacgao de laminagem 26.
A pelicula de pléastico 12 ¢é alimentada para a estacdo de
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laminagem de modo que a mesma assenta sobre a superficie de
material de espuma/aba e € levada a aderir a mesma pelo
adesivo 20, neste caso alimentado como uma cortina a partir
do extrusor 29. E aplicada pressido entre um rolo de pressio
30 e o rolo 31, ao qual calor ou frio pode ser aplicado
conforme seja desejado. O laminado formado é entdo enrolado
numa bobina 32. Opcionalmente, a banda é levada a deslizar
antes do enrolamento, por exemplo, para formar bobinas gue
compreendem uma tira unica de material de aba, a partir da
qual os selos podem ser puncionados. Em alternativa, uma
banda que compreende varias tiras de material de aba pode ser
enrolada como uma Unica banda e cortada imediatamente antes
da utilizacao.

Lisboa, 2009-12-28
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REIVINDICACOES
1 - Selo para um recipiente para produtos comestiveis

formado por um laminado gque compreende co-extensivamente:

uma camada de topo de pléastico;

uma camada adesiva de plastico/espuma;
uma camada de espuma;

uma camada adesiva de espuma/folha;
uma folha de metal; e

uma camada de selar por calor;

em que o adesivo de pldstico/espuma faz aderir a espuma
a camada de topo de plastico sobre pelo menos uma porcgdo da
sua superficie virada de frente, em que a camada adesiva de
espuma/folha faz aderir a espuma a folha sobre
substancialmente toda a area das suas superficies viradas de
frente entre si com uma resisténcia de unido de pelo menos 8
N/12,5 mm, medida pelo ensaio ao arrangue a 180° descrito na
presente especificacao;

tendo uma densidade medida no intervalo de 0,6 a 0,95
gml™ tal como determinado pelo método de medicdo da
densidade aqui descrito.

2 - Selo de acordo com a reivindicacgdo 1, no qual a
camada de espuma compreende uma espuma de poliolefina.

3 - Selo de acordo com a reivindicagao 1 ou 2, no qual a
camada de espuma de poliolefina tem uma espessura no
intervalo de 175 a 350 pm.

4 - Selo de acordo com qualguer reivindicacéao
precedente, no qual a folha é aluminio.

5 - Selo de acordo com a reivindicagao 4, no qual a
folha de aluminio tem pelo menos 12 um de grossura, de
preferéncia 15 a 25 um de grossura.

6 - Selo de acordo com qualquer reivindicacéao
precedente, no qual a camada de topo de plédstico é poliéster,
de preferéncia PET.
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7 - Selo de acordo com qualqgquer reivindicacao
precedente, no qual a camada de topo de plédstico compreende
uma aba que assenta totalmente dentro da circunferéncia do
selo e compreende um segmento da adrea de selagem sobre o qual
a camada de topo de pléastico nado €& levada a aderir a camada
de espuma.

8 — Selo de acordo com a reivindicacado 7, no gqual a aba
compreende uma camada conformada em segmento de material
plastico levada a aderir sobre o lado de uma camada
conformada em selo de material plédstico e levada a aderir a
camada de material plastico por uma camada do adesivo de
plédstico/espuma.

9 - Selo de acordo com a reivindicagao 8, no qual a aba
é poliéster, de preferéncia PET.

10 - Selo de acordo com qualguer das reivindicagdes 7 a
9, no qual a camada adesiva de plastico/espuma compreende uma
composicao de poliuretano de duas partes.

11 - Selo de acordo com qualquer das reivindicacdes 7 a
9, no gqual a camada adesiva de plastico/espuma compreende um
adesivo termopldstico extrudido.

12 - Selo de acordo com qualquer reivindicacao
precedente, no qual o adesivo de espuma/folha é um adesivo
fundido quente aplicado a partir de um revestimento co-
extensivo sobre a camada de plastico de topo.

13 - Tampa de recipiente que contém um selo de acordo
com qualguer das reivindicacgdes 1 a 12.

14 - Tampa de acordo com a reivindicacdo 13, a qual tem

um fecho de enroscar.

15 - Tampa de acordo com a reivindicacao 13, a qual é
uma tampa de encaixar a pressao.

16 - Recipiente vedado que compreende um reservatdrio e,
no lado de dentro do reservatdrio, um material comestivel, em
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que o reservatdério tem uma boca, e a boca estda vedada com um
selo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a 12, o qual
¢ levado a aderir a boca do reservatdério através da referida
camada de selar por calor.

17 - Recipiente de acordo com a reivindicacado 16, no

qual o material comestivel ¢ um liguido potéavel, de
preferéncia &gua.

18 - Recipiente de acordo com a reivindicagdo 16 ou 17,
em que o reservatdrio é formado de poliéster, de preferéncia
PET.

19 - Recipiente de acordo com qualquer das
reivindicagdes 16 a 18, em que o reservatdério tem um gargalo
ao qual é fixo um topo de enroscar que sobrepde o selo.

20 - Método de proporcionar um recipiente fechado no
qual:

a) um reservatdério que tem uma boca ¢é pelo menos
parcialmente cheio com um material comestivel;

b) um selo de acordo com qualquer das reivindicagdes 1 a
12 estd posicionado através da boca do reservatdrio; e

c) o selo ¢& vedado por calor através da aplicacao de
calor a camada de selar por calor e pressao entre o selo e a
boca do reservatério.

21 - Método de acordo com a reivindicagao 20, no qual o
calor ¢ aplicado por inducdo de aqgquecimento da camada de
folha.

22 — Método de acordo com a reivindicacdo 20 ou 21, em
que o reservatdério tem um gargalo e o selo estd posicionado
através da boca por aplicacao de uma tampa que suporta o selo
em cima do gargalo de uma tal maneira a aplicar a referida
pressao, seguido da aplicacdo de calor para fundir a camada
de selar por calor.

23 - Método de acordo com a reivindicagdo 22, no qual o
reservatdério & formado de poliéster.
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24 - Método de acordo com qualquer das reivindicacgdes 20
a 23, no gqual o material comestivel é um liquido potéavel.

25 - Banda de laminado adequada para produzir o selo da
reivindicacao 1, gue compreende:

a) uma camada de topo de poliéster;

b) uma camada adesiva de plastico/espuma;

c) uma camada de espuma de poliolefina gque tem uma
espessura de pelo menos 125 pm, de preferéncia no intervalo
de 150 a 350 pm;

d) uma camada adesiva de espuma/folha;

e) uma camada de folha de aluminio gue tem uma espessura
de pelo menos 12 um; e

f) uma camada de selar por calor;

em que a camada adesiva de espuma/folha faz aderir a
espuma a folha sobre substancialmente toda a &rea das suas
superficies viradas de frente entre si com uma resisténcia de
unido de pelo menos 8N/12,5 mm medida pelo ensaio ao arrangue
a 180° agui descrito;

tendo o referido laminado uma densidade medida no
intervalo de 0,6 a 0,95 g ml ' conforme determinado pelo
método de medicdo de densidade aqui descrito.

26 - Banda de laminado de acordo com a reivindicacao 25,
na qual a camada de topo de poliéster inclui:

i) uma tira de material de aba que se prolonga em parte
para fora através da largura da banda; e

ii) uma pelicula de plastico continua;

e o material de aba estd entre a pelicula de plastico
continua e a espuma e leva-se a aderir a pelicula de pléastico
continua mas ndo a espuma pela referida camada adesiva de
plastico/espuma.

27 - Banda de laminado de acordo com a reivindicacao 26,
a qual inclui varias tiras de material de aba através da
largura da banda, prolongando-se cada uma substancialmente em
todo o comprimento da banda.
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28 — Método de fabrico para formar uma banda de laminado
de acordo com a reivindicacao 25, em que:

a) um laminado pré-formado da camada de selar por calor,
uma folha de metal, uma camada adesiva de espuma/folha e uma
camada de espuma e uma pelicula de pléstico sdo alimentados
de modo separado a uma estacdo de laminagem, de modo gue a
pelicula de plastico se encontra no lado de espuma do
laminado pré-formado;

b) um adesivo de plastico/espuma ¢é aplicado entre as
superficies mutuamente viradas de frente entre si da pelicula
de pléastico e da espuma; e

c) €& aplicada pressdo na estagcdo de laminagem e o
adesivo de pléstico/espuma € curado, pelo que as superficies
sdo levadas a aderir uma a outra;

em que no laminado pré-formado a camada de espuma e a
folha de metal/camada de selar por calor sdo ligadas por uma
resisténcia de unido conforme medida pelo ensaio de
resisténcia ao arranque a 180° (330 mm/min, temperatura
ambiente) de pelo menos 8 N/12,5 mm;

e em que no laminado pré-formado a camada de espuma tem
uma espessura de pelo menos 125 pm e uma densidade de nao
mais do que 0,7 g/ml.

29 - Método de fabrico de acordo com a reivindicacédo 28,
no qual o adesivo é aplicado por extrusadao de um adesivo que
pode ser extrudido.

30 - Método de fabrico de acordo com as reivindicacdes
28 ou 29, em que um material de aba que tem uma largura
inferior a largura do material plastico € alimentado a
solugao de laminagem e ¢é interposto entre o adesivo de
pléastico/espuma e a pelicula de pléstico, pelo que o adesivo
faz aderir o material de aba a pelicula de plastico em adicéo
a aderéncia da pelicula de plédstico a espuma na regido que se
prolonga para além do material de aba.

Lisboa, 2009-12-28
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RESUMO
“Selo para um recipiente”

Um selo 1 para um recipiente para ligquidos comestiveis,
em especial ligquidos potavels, e em particular para utilizar
para selar recipientes de poliéster tais como garrafas, o
qual ¢é adequado para passagem através de um processo de
reciclagem de PET, compreende uma camada de folha de metal 4,
uma camada de espuma 3 e uma camada de pelicula de pléstico 2
assim como uma camada 5 que se pode selar por calor por baixo
da folha. A espuma ¢ seleccionada pela sua densidade e
egpessura, de modo a conferir no selo um poder de flutuacao
elevado. A aderéncia entre a espuma e a folha é aumentada em
comparagao com os produtos correntemente disponiveis, de modo
a impedir a delaminacdo entre a folha e a espuma durante o
processo de reciclagem.
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