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Relatorio Descritivo da Patente de Inveng&o para "EMBALA-
GEM FEITA A PARTIR DE UMA PELICULA TERMOPLASTICA E PRO-
CESSO DE REALIZAGAO DESSA EMBALAGEM".

Dominio da invencéo

A presente invencgao refere-se ao dominio das embalagens for-
madas por meio de peliculas plasticas. A presente invengao refere-se mais
precisamente a uma embalagem, cujas extremidades s&o soldadas ponta a
ponta.

A invencéo refere-se também a um processo de fabricacdo de
uma embalagem feita a partir de uma pelicula termoplastica e cujas extremi-
dades s&o soldadas ponta a ponta.

Estado da técnica

As embalagens confeccionadas a partir de peliculas contendo pelo
menos uma camada de plastico, formando, por exemplo, sachés, tubos ou ain-
da tijolos s&o conhecidas no estado da técnica. Essas embalagens s&o nota-
damente confeccionadas por soldagem das extremidades da pelicula.

Um primeiro método de soldagem consiste em realizar uma liga-
¢ao dita "revestimento - revestimento”, na qual se solda a face inferior da
pelicula sobre ela propria. Essa ligagéo € ilustrada na figura 1.

Um segundo método de soldagem consiste em realizar uma li-
gacao dita "revestimento - couro" na qual se forma um recobrimento das ex-
tremidades da pelicula e solda-se a face inferior sobre a face superior dessa
pelicula. Essa ligacdo € ilustrada na figura 2.

Um terceiro método de ligagdo dito "ponta a ponta" consiste em
soldar as extremidades da pelicula, sem sobrepd-las. Esse método ilustrado
na figura 3 é descrito nas patentes W02005095105A1 e US5569144 e
US4733800.

A titulo de exemplo, a patente US4733800 descreve a realizagao
de um tubo flexivel fabricado a partir de uma pelicula plastica de multicama-
da e tendo propriedades de nao retorno elastico; propriedade caracteristica
dos tubos flexiveis em aluminio. Essa patente propde a utilizagdo de uma

cinta soldada no interior ou no exterior do tubo e ligando as extremidades
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soldadas, essa cinta contendo uma folha metélica que oferece as proprieda-
des de nao retorno. A patente mencionada precisa que a espessura da folha
metdlica na cinta seja superior & espessura da folha metélica na pelicula de
multicamada. Um inconveniente maior dessa patente é ligado a dificuldade
de fechar as extremidades do corpo tubular confeccionado. Para fabricar um
tubo para produtos pastosos (dentifricio, por exemplo) € comum soldar uma
cabeca de tubo moldada por inje¢ao sobre a extremidade do corpo tubular. A
soldagem de uma cabecga de tubo sobre um corpo tubular obtido segundo o
ensinamento dessa patente US 4733800 é particularmente dificil de realizar.
As extremidades da cinta soldada criam uma descontinuidade da superficie
interna do corpo tubular, por conseguinte ocasionam um risco de escapa-
mento. E também sugerido nessa patente soldar essa cinta na extremidade
do tubo. Todavia, essa cinta de acentuada espessura contendo uma camada
de aluminio prejudica muito a estética da embalagem.

A patente US 5569144 descreve um dispositivo de soldagem
ponta a ponta das extremidades da pelicula. O tubo obtido apresenta propri-
edades estéticas melhoradas, com uma zona de soldadura quase invisivel.
Todavia, a pouca resisténcia do tubo ao nivel da zona soldada torna a utili-
zagao desses tubos no mercado muito arriscada.

O pedido de patente internacional WO2005095105 descreve um
método para melhorar a soldagem ponta a ponta de uma pelicula de multi-
camada, comportando uma camada nao-soldante. Esse método consiste em
utilizar um laminado, comportando peliculas soldantes no nivel das faces
inferior e superior; a camada nao-soldante presa entre as peliculas soldantes
achando-se em recuo no nivel das extremidades da pelicula; de modo que,
quando da soldagem ponta a ponta, as camadas soldantes envolvam a ca-
mada nao-soldante no nivel de sua extremidade e permitam uma soldagem
da pelicula sobre toda a sua espessura. Esse método permite a melhoria da
soldagem ponta a ponta de peliculas de multicamadas, todavia os tubos de
multicamadas realizados segundo o método proposto no pedido
WO02005095105 apresentam uma resisténcia no nivel da soldadura inferior a
resisténcia da pelicula.
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A principal dificuldade da soldagem ponta a ponta é a obtengao
de uma zona soldada, cuja resisténcia é préxima da resisténcia da pelicula.
Procura-se em particular prevenir o modo de ruptura fragil que é observado
no nivel da soldadura ponta a ponta, quando a soldadura é solicitada em
tracao.

A invengao permite realizar embalagens soldadas ponta a ponta
a partir de uma pelicula de multicamada, comportando pelo menos uma ca-
mada nao-soldante; as embalagens obtidas, de acordo com a invengao, a-
presentando uma resisténcia da zona soldada pelo menos igual a resisténcia
da pelicula, e propriedades estéticas melhoradas.

Exposto geral da invencao

A invengao refere-se a soldagem ponta a ponta de uma pelicula
composta de varias camadas das quais pelo menos uma camada funcional e
uma camada soldante, essa camada funcional sendo o mais perfeitamente
soldada. Acrescenta-se uma cinta que liga as extremidades da pelicula, a
fim de compensar a perda de resisténcia ao nivel da zona soldada; a perda
de resisténcia estando ligada ao fato de as extremidades dessa camada fun-
cional sendo o melhor parcialmente soldadas ou de a camada soldante ter
propriedades diminuidas ao nivel da soldadura.

Os diferentes aspectos da invengado serao melhor compreendi-
dos com o auxilio das seguintes figuras e de sua descrigao detalhada:

- as figuras 1 a 4 descrevem os principais métodos descritos na
técnica anterior para ligar as extremidades de uma pelicula.

A figura 1 ilustra a soldagem do dito revestimento que consiste
em ligar as extremidades 5 dessa pelicula 2 sobre sua face inferior 4, essa
face inferior ficando situada no interior da embalagem.

A figura 2 ilustra 0 modo de soldagem do dito couro - revesti-
mento ou com recobrimento que consiste em soldar as extremidades 5 da
pelicula 2; a face superior 3 da pelicula 2 sendo ligada sobre a face inferior 4
da pelicula 2; essas faces inferior e superior ficando situadas respectivamen-
te no interior e no exterior da embalagem.

A figura 3 ilustra 0 modo de soldagem da dita ponta a ponta das
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extremidades 5 da pelicula 2.

A figura 4 mostra um tipo de ligagao, segundo o estado da técni-
ca.

A figura 5 ilustra um modo preferencial da inveng¢ao que consiste
em uma ligacdo 1 das extremidades 5 da pelicula 2; a pelicula 2 sendo for-
mada de pelo menos uma camada soldante 8 e uma camada funcional 7,
essas extremidades 5 sendo soldadas ponta a ponta unicamente no nivel da
camada soldante 8; uma cinta 6 de espessura estreita sendo colada sobre a
face superior 3 da pelicula 2 e ligando as extremidades nao-soldadas da
camada 7.

A figura 6 ilustra a ligagao de uma pelicula 2 parcialmente solda-
da ponta a ponta no nivel de suas extremidades 5, uma cinta 6 sendo acres-
centada sobre a face superior 3 da ligacdo formando a superficie externa da
embalagem; uma segunda cinta 10 sendo acrescentada sobre a face inferior
4 da embalagem e formando a superficie interna da embalagem; essas cin-
tas 6 e 10 ligando as extremidades 5 parcialmente soldadas.

A figura 7 ilustra o fato de que uma camada de revestimento 11
pode ser acrescentada sobre a superficie externa 3, a fim de cobrir toda a
superficie da pelicula 2 e da cinta 6. A camada de revestimento 11 forma a
superficie externa da embalagem, a cinta 6 se acha presa na estrutura de
multicamada.

A figura 8 ilustra a realizacdo de um corpo tubular, segundo o
modo preferencial da invengao.

Exposto detalhado da invencao

Definicao dos termos utilizados no exposto da invengao:

- Soldagem: operagao que consiste em ligar, fazendo fundir dois
materiais de mesma natureza ou misciveis no estado fundido, essa miscibili-
dade manifestando-se pela difusao e pela interpenetragao das cadeias mo-
leculares; depois fazendo-se resfriar esses materiais, a fim de congelar o
estado de interpenetragao molecular;

- colagem: operac¢ao de ligagao de dois materiais que nao sao

de mesma natureza ou imiscivel no estado fundido. A colagem pode fazer
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intervir mecanismos quimicos (reagdo das pontas de cadeia, reticulagao),
mecanismos fisicos (forcas de Van des Waals, evaporagao). A colagem é
uma operagao de ligagao que pode ser realizada a temperatura ambiente ou
aquecendo-se os materiais;

- camada soldante: camada cuja principal caracteristica é de
permitir e facilitar a confec¢gao da embalagem por soldagem;

- camada funcional: camada cuja principal caracteristica é o for-
necimento de propriedades diferentes da faculdade de se soldar. As cama-
das funcionais geralmente de fina espessura sao utilizadas, por exemplo,
para melhorar a aparéncia da embalagem (camadas impressas, camadas
transparentes), para melhorar a resisténcia da embalagem (camadas biori-
entadas, camadas técnicas), para fornecer propriedades barreira (oxigénio,
aromas) ou para fornecer a funcionalidade (rasgo facil para abertura da em-
balagem).

As camadas soldantes sdao geralmente a base de poliolefinas
(polietileno, polipropileno). A soldagem ponta a ponta coloca em contato uma
quantidade muito pequena de matéria, o que torna mais dificil a obtengao de
uma ligagao resistente. Foi observado que uma camada soldante composta
de uma mistura de 80% de polietileno de baixa densidade linear e de 20%
de polietileno baixa de densidade radicalar permitia obter uma soldadura
resistente.

As camadas funcionais sao a base de uma grande diversidade
de resina, cuja escolha depende das propriedades buscadas (por exemplo:
PET, PA, PS, EVOH, PVDC). As principais camadas funcionais utilizadas
hoje sdo as camadas mono ou biorientadas (PP, PET, PA, PS); as peliculas
com propriedades barreira (PET com depdésito de um coating SiOx, PVDC,
EVOH, PA). Uma camada funcional pode também ser em aluminio ou em
papel.

A invencgao permite obter embalagens soldadas com uma varia-
¢ao de espessura desprezivel no nivel da zona soldada e tendo uma resis-
téncia da zona soldada equivalente a resisténcia da pelicula. As embalagens

obtidas podem ser impressas sobre toda a sua superficie, sem ruptura da
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impressao na zona soldada.

A figura 5 ilustra um modo preferencial da invengéo. Esse modo
preferencial consiste na ligagao 1 das extremidades 5 de uma pelicula 2,
comportando pelo menos uma camada soldante 8 na superficie inferior 4 e
uma camada funcional 7 na superficie superior 3; essa face superior 3 que
forma a superficie externa da embalagem e essa superficie inferior 4 for-
mando a superficie interna da embalagem. A soldagem ponta a ponta das
extremidades 5 leva a uma ligagao parcial das extremidades da pelicula 2, a
camada funcional 7 nao se soldando ponta a ponta. Uma cinta 6 é colada ou
soldada sobre a superficie superior 3 da pelicula, a fim de ligar as extremi-
dades nao-soldadas dessa camada e reforgar a ligagao. A cinta 6 é frequen-
temente colada sobre a camada funcional 3, a soldagem de uma cinta sobre
a superficie 3 dessa camada funcional nao sendo geralmente possivel. Essa
cinta 6 pode ser impressa ou transparente, ela pode conter uma camada
barreira, a fim de compensar uma eventual descontinuidade da camada de
barreiras no nivel da zona soldada. A espessura da cinta 6 € pequena diante
da espessura da pelicula 2. A espessura da cinta esta preferencialmente
compreendida entre 10 e 60 microns. A cinta pode ser aplicada, antes da
soldagem ou apos a soldagem ponta a ponta do laminado. A camada sol-
dante 8, que forma a superficie interna 4 da embalagem garante as proprie-
dades higiénicas no interior da embalagem e no nivel da ligagao.

A embalagem confeccionada, segundo o modo preferencial da
invengao ilustrado na figura 5, é particularmente vantajosa e inovadora. Esse
modo preferencial da invengao permite confeccionar embalagens por solda-
gem ponta a ponta de peliculas, comportando somente duas camadas, uma
primeira camada sendo soldante e uma segunda camada sendo funcional. A
embalagem confeccionada segundo esse modo pode ser impressa sobre
toda a superficie da embalagem sem descontinuidade no nivel da zona sol-
dada. A cinta 6 é, de preferéncia, transparente e de espessura estreita, a fim
de nao modificar o aspecto da embalagem. A cinta 6 pode também ser im-
pressa.

O modo preferencial, ilustrado na figura 5 € vantajoso para ligar
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ponta a ponta peliculas, compreendendo camadas, cuja diferenga de tempe-
ratura de fusdo é superior a 20°C. A ligagao dessas peliculas segundo o
modo preferencial consiste em aquecer essas peliculas a uma temperatura
proxima da temperatura de fusdo da camada soldante, e em ligar as extre-
midades dessa pelicula, por intermédio de uma cinta colada ou soldada.

A figura 6 ilustra o0 caso em que uma primeira cinta 6 é acrescen-
tada sobre a face externa da embalagem e uma segunda cinta 10 é acres-
centada sobre a face interna da embalagem. A ligagcao apresentada na figura
8 € vantajosa, quando a espessura da camada soldante 8 é estreita. A cinta
6 é geralmente colada sobre a face superior 3 da camada funcional 7, en-
quanto que a cinta 10 é vantajosamente soldada sobre a face inferior 4 da
camada 8, formando a superficie interna da embalagem.

Uma variante da invengéo ilustrada na figura 7 consiste em de-
positar uma camada de resina sintética 11 que cobre a superficie externa da
pelicula 2; essa camada de resina sintética 11, cobrindo toda a superficie 3
da pelicula 2, assim como a superficie da cinta 6, de modo que a cinta 6 se
ache presa no interior da ligagao 1. A ligacgao ilustrada na figura 7 é particu-
larmente vantajosa para confeccionar corpos tubulares, cuja zona de solda-
dura seja totalmente invisivel, e tendo uma grande resisténcia da zona sol-
dada. A camada de revestimento 16 é preferencialmente extrudada sobre a
superficie da pelicula 2 e essa camada é escolhida para aderir sobre a su-
perficie da pelicula 2 e da cinta 6. O revestimento 11 pode conter varias ca-
madas para melhorar a adesa@o sobre a pelicula 2, para melhorar as proprie-
dades de barreiras ou as propriedades de superficie da embalagem.

A figura 8 ilustra a confecgao de um corpo tubular por soldagem
ponta a ponta de uma pelicula, segundo o modo preferencial da invengao.
Esse corpo tubular é particularmente vantajoso, pois pode ser confeccionado
com uma pelicula, comportando somente duas camadas, uma primeira ca-
mada sendo soldante e uma segunda camada sendo funcional. Essa pelicu-
la ndo pode ser utilizada para realizar um corpo tubular, segundo o estado
da técnica, pois a soldagem da face superior sobre a face inferior dessa pe-

licula ndo é possivel. A invengao permite realizar embalagens mais resisten-
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tes, mais estéticas, e permite utilizar maior variedade de peliculas de multi-
camadas.

A soldagem ponta a ponta de peliculas, tal como descrita anteri-
ormente é particularmente vantajosa, porque permite confeccionar embala-
gens tendo propriedades estéticas melhoradas; a melhoria da estética da
embalagem estando ligada ao fato de a zona de soldadura ser pouco visivel
e de a parede da embalagem apresentar uma superespessura desprezivel
no nivel da zona soldada.

A invengao nao se limita aos exemplos ilustrados pelas figuras 5
a 8. Corpos tubulares podem ser realizados segundo os métodos apresenta-
dos nas figuras 5 a 7. Outros métodos resultantes da combinagao dos méto-
dos ilustrados pelas figuras 5 a 7 fazem parte também da invencao, da
mesma forma que a utilizagao de equivalentes.

A invengao permite realizar embalagens econémicas, de espes-
sura estreita e de grande resisténcia. A inven¢ao pode ser utilizada para a
ligacao de peliculas plasticas de multicamadas, mas também para peliculas
compreendendo camadas de aluminio, das camadas de papel ou de pape-
lao.

A espessura da cinta é estreita diante da espessura das pelicu-
las. Em geral, a espessura da cinta é 5 a 10 vezes menor do que a espessu-
ra da pelicula. A espessura dessa cinta esta preferencialmente compreendi-
da entre 10 e 60 microns. A cinta pode ser impressa ou transparente; ela
pode ser colada ou soldada sobre a superficie do laminado; ela pode conter
uma camada de barreira, a fim de melhorar as propriedades de barreira da
ligagao. A cinta pode ser aplicada antes da soldagem ou apés soldagem
ponta a ponta do laminado. A cinta pode ser uma cinta adesiva, cuja aplica-
cao é feita a temperatura ambiente, a cinta pode ser colada por acréscimo
de cola na interface entre a pelicula e essa cinta, a cinta pode ser colada,
aquecendo-se essa cinta, a cinta pode ser soldada. A for¢a de adesao da
cinta sobre a superficie da pelicula é um fator determinante da resisténcia da
ligagdo. Uma forgca de adesdao muito pequena leva a riscos de ruptura da

ligagao, quando a embalagem é solicitada em pressao, em tragao, a dobra,
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em choque, ou em fadiga. Também, é desejado conseguir uma forte adeséao
entre a cinta e a pelicula, de modo que essa cinta ndo possa ser separada
dessa pelicula.

A cinta pode ser soldada ou colada sobre a superficie da pelicu-
la. Na superficie superior da ligagao que forma a superficie externa da em-
balagem, é frequentemente favoravel colar a cinta sobre a pelicula. Numero-
sas colas e métodos de colagens podem ser considerados. A titulo de e-
xemplo, um primeiro método consiste em levar uma cinta sobre a qual a cola
foi previamente aplicada. Uma primeira variante desse método é a cinta a-
desiva aplicavel a temperatura ambiente, uma segunda variante € uma cinta
adesiva que se cola, aquecendo-se. A utilizagao de uma cinta adesiva leva a
um processo facil de controlar e facilmente industrializavel. Um outro método
consiste em aplicar a cola sobre a cinta ou sobre a pelicula no momento da
ligagao. A utilizagao de colas reagentes com dois componentes permite ob-
ter elevados niveis de adesao. Geralmente, a operagao de colagem nao ne-
cessita de tratamento particular da superficie da zona ligada, todavia, é pos-
sivel fazer tratamentos de superficie antes da colagem (tratamento corona,
por exemplo).

Quando a cinta € colada sobre a superficie da pelicula, é, as ve-
zes, vantajoso interromper a cinta antes da extremidade do corpo tubular. A
cinta se estende, portanto, sobre uma parte somente do comprimento do
corpo tubular. Quando da ligagdo da extremidade do corpo tubular e da ca-
bega de tubo; é freqientemente preferivel que a cinta esteja ausente da zo-
na de ligacao.

Em fungcdo do modo de aplicagao e das propriedades a fornecer,
serao encontrados diferentes tipos de cintas:

1. a cinta é soldada: ela comporta uma camada de PET soldante
(co-extrudado, amorfo, revestido), OPP co-extrudado, PE, PP ou verniz ter-
mo-selante, por exemplo;

2. a cinta é colada e é revestida de cola. Sua unica particularida-
de é ter uma camada de cola na superficie, quer seja um adesivo utilizavel a

quente ou a frio. O adesivo pode ser depositado em linha ou presente sobre
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a cinta. A cinta é entéo estocada sob a forma de bobinas, a cola sendo entao
protegida por um papel ou pelicula siliconada. O silicone pode eventualmen-
te ser depositado diretamente sobre a superficie externa da cinta e permitir
assim evitar a protegao siliconada a eliminar no momento da colocagéao da
cinta.

Qualquer tipo de material é utilizavel para essa cinta, e, em par-
ticular, os materiais descritos nos pontos 1 e 2, aos quais se pode acrescen-
tar o papel, o aluminio. A definicao da cinta sera entao orientada pelas pro-
priedades que sao buscadas em termos de barreira, resisténcia mecanica,
aspecto;

3. a cinta é colada, mas nao é ela mesma revestida de cola. A
cola pode ser depositada sobre a pelicula 2 ou ser depositada em linha. Os
materiais utilizaveis sao 0s mesmos que para o ponto 3 acima.

Para fornecer propriedades de barreiras da cinta pode incluir
uma camada de aluminio, uma camada de PET ou OPP barreira (com recor-
tes PVOH, PVDC, SiOx, AlOx, metalizagao, ou qualquer outra pelicula dis-
ponivel no mercado), uma camada co-extrudada com barreita tipo EVOH.

De uma forma geral e para assegurar uma continuidade das
propriedades do produto, a cinta de refor¢o pode incluir as mesmas cama-
das funcionais que as peliculas 2 utilizadas para a embalagem, isto &, PET,
OPP, OPA, PET barreira, PET metalizado, OPP barreira, OPP metalizado,
aluminio, papel, PE, PP...

A cinta pode assim ser composta de varias camadas. Ela pode
ser, por exemplo, em OPP, PET, papel, PE, PP, OPA, PA, PET/PE,
OPP/PE, OPA/PE, papel/PE, PET/alu, OPP/alu, OPA/alu, PET/alu/PE,
PET/alu/PP, OPP/alu/PE, OPP/alu/PP, OPA/alu/PE, OPA/alu/PP, Pa-
pel/alu/PE, papel/PET, papel/alu,... Citamos aqui apenas o nome genérico
dos produtos. Esse nome engloba o conjunto da familia do produto. PET
pode assim ser um PET biorientado classico, um PET amorfo, um PET co-
extrudado, um PET SiOx, um PET Alox, um PET metalizado,... Um PE com-
preende todas as peliculas co-extrudadas a base de PE; podem entre outros

comportar uma camada de EVOH ou de PA. O mesmo acontece com as ou-
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tras referéncias.

De uma forma mais geral todas as peliculas do mercado em
uma faixa de espessura de 10 a 60 microns podem estar presentes sozinhos
ou em varias camadas nessas cintas.

A invencgao € particularmente vantajosa para confeccionar tubos

flexiveis para produtos cosméticos, farmacéuticos ou alimentares.

EXEMPLOS

Nos exemplos que se seguem, as estruturas de multicamadas
sao descritas, a partir da face externa em diregao a face interna da embala-
gem, isto é, a partir da face superior em dire¢ao da face inferior da ligagao.
Para simplificar a compreensao da inven¢ao, as camadas adesivas que li-
gam as camadas soldantes e funcionais da pelicula 2 nao sao indicadas. S6

a camada de cola que assegura a coesao entre a cinta 6 ou 10 e a pelicula 2

€ precisada.
EXEMPLO 1
Ligagao feita segundo o modo preferencial da invengao ilustrada
na figura 5
. Ligagao 1: PET / Cola - PET / PE
. Pelicula 2: PET / PE
. Camada funcional 7: PET espessura 30 microns
. Camada soldante 8: PE espessura 180 microns
. Cinta 6: PET / cola espessura 40 microns
. Cola Bostik Vitel 1912
EXEMPLO 2

Ligacao realizada, segundo o modo preferencial da invengao
ilustrado na figura 5

. Ligagao 1: BOPP / cola - BOPP PVOH / PE

. Pelicula 2: BOPP PVOH / PE

. Camada funcional 7: BOPP PVOH espessura 40 microns

. Camada soldante 8: PE espessura 200 microns

. Cinta 6: PET / cola espessura 60 microns

. Cola Bostik TLH 2013
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EXEMPLO 3

Ligacao realizada, segundo o modo ilustrado na figura 6
. Ligagao 1: PA/PE - PE/ PA /PE

. Pelicula 2: PE/ PA/ PE

. Camada funcional 7: PA espessura 40 microns

. Camada soldante 8: PE espessura 200 microns

. Cinta 6: PA / PE espessura 60 microns

EXEMPLO 4

Ligagao realizada, segundo o modo ilustrado na figura 7
. Ligacao 1: PE /Aluminio /PE - PE

. Pelicula 2: PE / Aluminio / PE

. Camada funcional 7: Aluminio espessura 8 microns

. Camada soldante 8: PE espessura 80 microns

. Camada soldante 9: PE espessura 120 microns

. Cinta 6: PE espessura 60 microns

EXEMPLO 5

Ligagao realizada segundo o modo ilustrado na figura 8
. Ligacao 1: PET / cola - KRAFT / Aluminio /PE - PE
. Pelicula 2: KRAFT / Aluminio / PE
. Camada funcional 7: KRAFT / aluminio
. Camada soldante 8: PE espessura 40 microns
. Cinta 6: PET / cola espessura 60 microns
. Cola Bostik TEE 222
. Cinta 10 PE espessura 40 microns
Outros exemplos:

De forma nao exaustiva, pode-se recensear um certo nimero de
peliculas que podem ser utilizadas para a soldadura ponta a ponta:

PE EVOH PE, PE / ALU / PE, PET/ alu / PE, PET / PE, OPP /
alu/ PE, OPP / PE, kraft / PE, Kraft/ alu / PE
essas mesmas estruturas podem ser declinadas com um soldante PP ao
invés de PE.

Foi citado aqui apenas o nome genérico dos produtos. Esse no-
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me engloba o conjunto da familia do produto. PET pode assim ser um PET
biorientado classico, um PET amorfo, um PET co-extrudado, um PET SiOx,
um PET Alox, um PET metalizado ... um PE compreende todas as peliculas
co-extrudadas a base de PE; eles podem, entre outros, comportar uma ca-
mada de EVOH, de PA.

De uma forma mais geral todas as peliculas do mercado poden-
do estar presentes em uma pelicula soldavel ponta a ponta contanto que a

ligagao comporte pelo menos uma pelicula soldante.
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REIVINDICAGOES

1. Embalagem feita a partir de uma pelicula termoplastica (2),
caracterizada pelo fato de que as extremidades (5) da pelicula s&o posicio-
nadas ponta a ponta encostando uma na outra, essa pelicula sendo compos-
ta de uma pluralidade de camadas, incluindo pelo menos uma primeira ca-
mada soldavel (8) e uma segunda camada (7), cuja soldagem ponta a ponta
€ apenas parcial ou inexistente, as extremidades de cada uma das camadas
(7, 8) sendo colocadas em contato direto, e pelo menos uma cinta fina (6)
tendo uma espessura que é pequena em comparagdo com a espessura da
pelicula (2), essa cinta (6) recobrindo essas extremidades (5) e sendo dire-
tamente fixada a das faces (3) da segunda camada (7), a diferenga no ponto
de fusdo entre a primeira camada (8) e a(s) outra(s) camada(s) sendo supe-
rior a 20C.

2. Embalagem, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizada
pelo fato de compreender duas cintas (6, 10) solidarias as extremidades (5)
da pelicula (2) e colocadas de cada lado da pelicula.

3. Embalagem, de acordo com a reivindicagdo 1 ou 2, caracteri-
zada pelo fato de que a pelo menos uma cinta (6) é colada.

4. Embalagem, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, caracterizada pelo fato de que a segunda camada (7) e a pelo
menos uma cinta (6) s&o recobertas por uma camada de resina sintética
(11).

5. Processo de realizagdo da embalagem definida na reivindica-
¢ao 1, o processo consistindo em soldar ponta a ponta as extremidades de
uma pelicula (2) composta de uma pluralidade de camadas, as extremidades
de cada camada sendo colocadas em contato direto, essa pelicula compor-
tando pelo menos uma primeira camada soldavel (8) e uma segunda cama-
da (7), cuja soldagem ponta a ponta € apenas parcial ou inexistente;

caracterizado pelo fato de as extremidades da pelicula (2) serem
posicionadas ponta a ponta encostando uma na outra, depois sucessiva-
mente aquecidas e resfriadas, a fim de soldar as extremidades dessa primei-

ra camada e em que pelo menos uma cinta (6) é fixada sobre a segunda

Petigdo 870180015032, de 26/02/2018, pag. 5/11



camada (7), de maneira a recobrir essas extremidades.

6. Processo, de acordo com a reivindicagao 5, caracterizado pe-
lo fato de a cinta (6) ser fixada a segunda camada (7) previamente a essas
operagdes de aquecimento e resfriamento.

5 7. Processo, de acordo com a reivindicagao 5, caracterizado pe-
lo fato de a cinta (6) ser fixada a segunda camada (7) posteriormente a es-
sas operacgdes de aquecimento e resfriamento.

8. Processo, de acordo com a reivindicagao 5, caracterizado pe-
lo fato de a cinta (6) ser fixada a segunda camada (7) conjuntamente a es-

10 sas operagdes de aquecimento e resfriamento.

9. Processo, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 5
a 7/, caracterizado pelo fato de que se deposita pelo menos uma camada de
resina sintética que cobre a superficie de ligagdo formada a partir da referida

pelicula (2) e da referida pelo menos uma cinta (6).
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FIG. 1 (Técnica Anterior)

FIG. 2 (Técnica Anterior)

V)L
SR

4

FIG. 3 (Técnica Anterior)
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FIG. 4 (Técnica Anterior)
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FIG. 7

FIG. 8
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