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DESCRIPCION
Tapa con propiedad de barrera

La invencion se refiere a una tapa para ser adherida a la boca de un vaso de papel, por ejemplo y formada por una
estructura laminada de una lamina de metal y una hoja de plastico. Mas especificamente, la invencion se refiere a
una tapa que se pueda unir y sellar a un vaso de papel, para mantener la propiedad de barrera y que se pueda abrir
facilmente por presion y rasgado.

Han sido desarrolladas y comercializadas muchas tapas para ser abiertas por rasgado, tal como aquellas abiertas
perforandolas con una paja. Adicionalmente, se han realizado muchas propuestas para intentar facilitar abrir las
tapas mediante perforaciones, lineas de rotura o lineas de corte. En general, las tapas para vasos de papel estan
disefiadas para que tengan una capa sellante gruesa en la capa mas interior para cubrir escalones de modo que
puedan sellar el escalon en los rebordes o los alabeos de los vasos de papel cuando se unen a los vasos de papel.
Para un vaso de papel, un papel rectangular se enrolla en forma de cilindro o un papel conformado en un sector se
enrolla en un cono truncado circular invertido y los extremos opuestos se superponen y las partes superpuestas se
utilizan como una pieza de union. Si el orificio tiene un reborde o alabeo, se genera un escal6n en las partes
superpuestas, lo cual es un inconveniente en mantener la hermeticidad al aire. Por lo tanto, la capa de resina en la
capa mas inferior de la tapa se hace mas gruesa para mantener la hermeticidad al aire.

Adicionalmente, a menudo se utilizan capas fundidas por calor como las capas mas interiores en las tapas para
vasos de papel, como en las siguientes publicaciones japonesas: modelo de utilidad registrado publicacién No.
3035303, Solicitud de modelo de utilidad publicacién No. 06-085295, solicitud de patente publicaciéon No. 2002-
104515, solicitud de patente publicacién No. 09-110077, solicitud de patente publicacién No. 06-001375, solicitud de
patente publicacién No. 06-320278, solicitud de modelo de utilidad publicacion No.07-017762.

Sin embargo, una forma de realizacion de las tapas convencionales anteriormente mencionadas esto es para ser
perforada por una paja para ser rasgada no esta configurada para que se abra ampliamente y puede generar piezas
rotas de la tapa que causen una contingencia tal como una ingestion accidental que depende del modo en el que se
rasga la tapa. En el caso en el que la capa de resina en la capa mas interior sea gruesa de modo que cubra un
escalon en el reborde o alabeo de un vaso, es bastante dificil rasgar y abrir la tapa debido a su grosor.
Adicionalmente, si se utiliza una capa fundida por calor, puede existir un problema en la limpieza de la fusion en
caliente (se generan residuos de la fusidn en caliente). Adicionalmente, existen problemas también de que la capa
fundida por calor se funda y se abra accidentalmente si se expone a un entorno de alta temperatura y que el peculiar
olor de las capas fundidas por calor degrade el valor de los productos.

Para resolver estos problemas, es un objeto de la invencion proporcionar una capa con propiedad de barrera que
sea altamente superior a los productos convencionales en propiedad de barrera, propiedad de sellado estable para
vasos Y facil de abrir.

La invencion concierne a una tapa con propiedad de barrera, que comprende:

- una capa de resina como una capa mas interior, la capa de resina incluyendo una capa sellante de
polietileno,

- una capa de lamina de metal que esta unida al exterior de la capa mas interior a través de una capa de
adhesivo,

la capa mas interior estando provista de una pluralidad de partes debilitadas que se extienden radialmente desde el
centro.

Las partes debilitadas permiten que la capa mas interior y también la capa de lamina de metal sean rasgadas,
facilitando de ese modo la abertura de la tapa. Las partes debilitadas tanto pueden ser perforaciones como lineas de
corte. El nimero de partes debilitadas es por lo menos tres y las partes debilitadas estan circunferencialmente
dispuestas para producir el mismo angulo central alrededor de un punto central.

Segun otra forma de realizacion preferida, la capa de lamina de metal puede comprender dos capas interiores:

- una capa de resina como una capa interior mas inferior, y

- una de lamina de metal en dicha capa interior mas inferior.

Segun una forma de realizacion preferida, la capa mas interior puede comprender dos capas interiores:

- una de capa sellante de polietileno como la capa interior més inferior, y
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- una de capa de resina de polietileno extruido provista en dicha capa interior mas inferior.

Segun otra forma de realizacidn preferida, la tapa comprende una capa de papel intermedia entre la capa mas
interior y la capa de lamina de metal.

Realmente, para resolver los problemas técnicos mencionados antes, la invencién se refiere a una tapa con
propiedad de barrera, que comprende una capa de resina como una capa mas interior, la capa de resina incluyendo
una capa sellante de polietileno, una capa de lamina de metal estando unida al exterior de la capa de resina mas
interior a través de una capa de adhesivo, la capa mas interior estando provista de una pluralidad de partes
debilitadas que se extienden radialmente desde el centro y las partes debilitadas permitiendo que la capa mas
interior y también la capa de lamina de metal sean rasgadas, facilitando de ese modo la abertura de la tapa. La capa
de resina incluye una capa sellante de polietileno. Una capa de lamina de metal esta unida al exterior de la capa de
resina mas interior a través de una capa de adhesivo. La capa mas interior esté provista de una pluralidad de partes
debilitadas que se extienden radialmente desde el centro. Las partes debilitadas permiten que la capa mas interior y
también la capa de lamina de metal sean rasgadas, facilitando de ese modo la abertura de la tapa.

En la forma de realizacion preferida, la capa mas interior puede comprender dos capas interiores de capas sellantes
de polietileno:

- una de capa sellante de polietileno como la capa interior mas inferior, y

- una de capa de resina de polietileno extruido provista en dicha capa interior mas inferior. Una capa de
resina de tereftalato de polietileno generalmente esta provista en la capa de resina de polietileno extruido.
En esta forma de realizacion preferida, la capa méas exterior puede comprender una lamina de metal tal
como una lamina de aluminio unida al exterior de la capa de resina de tereftalato de polietileno adhesiva a
través de una capa tal como una capa de resina de polietileno extruido.

Las partes debilitadas tanto pueden ser perforaciones como lineas de corte. Preferiblemente, una pluralidad
(preferiblemente de 3 a 8) de partes debilitadas formadas por perforaciones o lineas de corte estan provistas en la
capa mas interior de modo que se extienden radialmente desde el centro. El nimero de partes debilitadas es por lo
menos tres y las partes debilitadas estan circunferencialmente dispuestas para producir el mismo angulo central
alrededor de un punto central. Estas partes debilitadas pasan a través de la capa sellante y la capa de resina de
polietileno extruido como una capa de adhesivo y llegan a la capa de resina de tereftalato de polietileno. Las partes
debilitadas facilitan que la capa mas interior y también la lamina de metal sean rasgadas, facilitando de ese modo la
abertura de la tapa.

En esta tapa con propiedad de barrera, la lamina de metal de la capa més exterior asegura con éxito la propiedad de
barrera. Si se aplica una fuerza exterior a las partes debilitadas provistas radialmente en la capa mas interior para
romperlas, la tapa se divide y rasga facilmente en sectores a lo largo de las partes debilitadas desde el centro hasta
el borde. Adicionalmente, puesto que la capa mas interior tiene la capa sellante de polietileno, si se utiliza para
vasos de papel, es posible lograr hermeticidad al aire cubriendo un escal6n generado en el reborde o alabeo del
vaso. Ademas, puesto que no se utiliza el fundido por calor, no ocurre la fusion si la tapa se expone a un entorno de
alta temperatura y no existe un olor peculiar en absoluto.

Por lo tanto la invencién tiene los efectos ventajosos como sigue a continuacion.

La tapa con propiedad de barrera segin la invenciéon es capaz de asegurar una hermeticidad al aire adecuada
mediante la capa de ldmina de metal exterior y puede ser presionada para ser rasgada y evitar adecuadamente que
piezas rotas de la tapa sean generadas por las partes debilitadas tales como perforaciones o lineas de corte
provistas en la capa interior de forma que se extienden radialmente desde el centro. Adicionalmente, puesto que la
capa mas interior tiene la capa sellante de polietileno, es posible sellar apropiadamente un vaso para asegurar
adecuadamente la hermeticidad al aire sin considerar el escalén en el reborde o alabeo del vaso. Ademas, puesto
gue no se utiliza la fusién por calor, es posible obtener la capacidad de sellado estable y eliminar la influencia del
olor.

Breve descripcién de los dibujos

Las caracteristicas y ventajas de la invencidn se entenderan mejor en relacion con las figuras que siguen a
continuacion:

- la figura 1 es una vista en seccién que muestra una forma de realizacion de la tapa inventiva con propiedad
de barrera tomada a lo largo de la linea A — A en la figura 2,

- la figura 2 es una vista desde abajo que muestra la tapa de la figura 1,
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- la figura 3 es una vista global en perspectiva del despiece que incluye una vista a mayor escala que
muestra una parte a mayor escala de un recipiente al cual se aplica la tapa con propiedad de barrera de la
figura 1,

- la figura 4 es una vista en seccidon que muestra un extremo del recipiente de la figura 3 en su posicion
cerrada,

- la figura 5 es una vista en perspectiva que ilustra el funcionamiento de la tapa con propiedad de barrera de
la figura 1 y que muestra la relacién entre la tapa, recipiente y jarra antes de que el contenido sea
suministrado a la jarra,

- la figura 6 es una vista en seccion que ilustra el funcionamiento representado en la figura 5 y que muestra la
pieza principal,

- la figura 7 es una vista en perspectiva que ilustra el funcionamiento de la tapa con propiedad de barrera de
la figura 1 y que muestra la relacion entre la tapa, recipiente y jarra durante suministro del contenido a la
jarra,

- la figura 8 es una vista en seccién que ilustra el funcionamiento representado en la figura 7 y que muestra la
pieza principal,

- la figura 9 es una vista en seccion demuestra la segunda forma de realizacién de la tapa inventiva con
propiedad de barrera tomada a lo largo de la linea A — A en la figura 10,

- la figura 10 es una vista desde abajo que muestra la tapa correspondiente a aquella de la figura 9 provista
de ocho partes debilitadas.

Descripcién detallada de los dibujos

En la presente solicitud, los términos "inferior", "mas interior", "exterior", "superior”, indican la posicién de elementos
en el interior de la tapa en el contexto de la utilizacion de la tapa para sellar un recipiente. Significa que las capas
"inferior" y "mas interior" de la tapa estan colocada mas cerca del interior del recipiente mientras las capas "superior"
y "exterior" de la tapa estan colocadas mas cerca del exterior del recipiente.

Formas de realizacion que aplican la tapa con propiedad de barrera segun la invencién a un recipiente 1 para
rellenar con café instantaneo se explicardn ahora en detalle con referencia a los dibujos. La invenciéon es
basicamente una tapa con propiedad de barrera para ser unida a un vaso de papel y es capaz de ser aplicada a
formas de realizacion globales que se abren mediante rasgado de la tapa. Por lo tanto, la invencién no esta limitada
a las estructuras de las formas de realizacién descritas mas adelante en este documento.

Primero, como se representa en las figuras 3 y 4, el recipiente de rellenado 1 consiste en un cuerpo del recipiente
tubular 2, una tolva 3, una tapa 4 con propiedad de barrera y un tapon de proteccion 5. El cuerpo del recipiente 2 es
de forma cilindrica con un fondo y fabricado de una pieza rectangular de papel. El cilindro de papel esta formado por
una hoja laminada compuesta en la cual polietileno, una lamina de aluminio, tereftalato de polietileno y polietileno
son laminados secuencialmente y hacia dentro desde la capa mas exterior del cilindro. Esto es para un bloqueo
completo de la humedad y el flujo de aire. La resina de polietileno en la superficie interior esta provista para permitir
la adherencia a la tapa 4. La técnica publicamente conocida se utiliza como medio para el procesamiento. Por
ejemplo, se utiliza una técnica comun tal como la laminacién o el recubrimiento. Para producir el cuerpo del
recipiente 2 una pieza rectangular de papel con una superficie procesada como se ha mencionado antes en este
documento es enrollada en un cilindro, ambos extremos el izquierdo y el derecho se superponen y las partes
superpuestas utilizan como una pieza de unién para conseguir una adherencia apropiada. Como medios para la
adherencia se utiliza cualquier técnica conocida apropiada tal como adherencia por un adhesivo o unién por fusion
térmica. En el extremo superior, como se representa en las figuras 3 y 4, una parte alabeada anular (simplemente
"parte de alabeo" mas adelante en este documento) 6 se alabea hacia fuera y anularmente. Por consiguiente, se
genera un escalén vertical 6A en las partes superpuestas en la superficie superior de la parte de alabeo 6. Es
importante dirigirse al escaldn 6A porque el escalén 6A degrada la hermeticidad al aire.

Como se representa en la figura 3 una tolva cilindrica 3 se ajusta en el interior de una parte del orificio 2A del cuerpo
del recipiente 2. La tolva 3 esta fabricada del mismo material que aquél del cuerpo del recipiente 2 o cualquier
material de resina apropiado con un grosor de 0,8 mm tal como polietileno de alta densidad (HDPE) o polipropileno.
La tolva 3 tiene una pared vertical, recta 3A que se extiende circunferencialmente sin un reborde hacia fuera en su
extremo superior. La pared vertical 3A se ajusta en el interior de la parte del orificio 2A del cuerpo del recipiente 2
con el extremo superior de la pared 3A colocado a la misma altura que aquélla del extremo superior de la parte del
orificio 2A, esto es, la altura de la cara extrema superior de la parte de alabeo 6.
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La tolva 3 se ajustada en el interior de la parte del orificio 2A y se fija adecuadamente a la superficie circunferencial
interior de la parte del orificio 2A mientras se coloca con precisién la pared vertical de la tolva 3A de modo que el
extremo superior del embudo 3B se coloque a la misma altura que aquélla de los extremos superiores de la pared
vertical 3A y la parte del orificio 2A del cuerpo del recipiente 2, esto es, de modo que los extremos superiores se
coloqguen en el mismo plano. Los medios mas preferibles tales como la union por fusion térmica, la unién por
radiofrecuencia o la utilizacién de adhesivos se utilizan como medios para la fijacién.

La tapa 4 con propiedad de barrera se adhiere al extremo superior de la tolva 3.

Como se representa en la figura 1, la capa mas interior 7 de la tapa 4 con propiedad de barrera es una capa de
resina que incluye una capa sellante de polietileno 8. Se utiliza para la tapa 4 una hoja compuesta en la cual una
pelicula de ldmina de metal 10 se une al exterior de la capa de resina de la capa mas interior 7 a través de una capa
de adhesivo 9. Adicionalmente, la capa mas interior 7 esta provista de una pluralidad de partes debilitadas 11 que se
extienden radialmente desde su centro, permitiendo de ese modo que la capa mas interior 7 y también la pelicula de
lamina de metal 10 se han facilmente rasgadas de modo que se facilite la abertura de la tapa.

La estructura mencionada antes en este documento se explicara ahora méas especificamente. La capa mas interior 7
presentan una capa mas inferior la cual es una capa sellante 8 de 40 um de polietileno (polietileno de baja densidad
lineal: LLDPE), y una pelicula de resina extruida 12 de 20 um de polietileno (polietileno de baja densidad: LDPE) que
se lamina en la superficie superior de la capa sellante de polietileno 8. Una lamina de aluminio 13 de 9 um se utiliza
en la capa de lamina de metal 10 y una pelicula de resina extruida 14 de 15 pm de polietileno (polietileno de baja
densidad: LDPE) se lamina en la superficie inferior de la lamina de aluminio 13. Las capas de resina laminadas 12 y
14 para la capa sellante de polietileno mas inferior 8 y la ldmina de aluminio 13 en la capa de lamina de metal 10 se
adhieren una a la otra a través de una capa de adhesivo 9 para formar una hoja compuesta. La técnica publicamente
conocida distinta de la técnica anteriormente mencionada, la cual es un procedimiento comun tal como la laminacién
y el recubrimiento, puede ser utilizada en el procesamiento de esta capa compuesta.

El grosor de la capa sellante de polietileno 8 se escoge apropiadamente en la gama preferible de 30 — 200 um, el
grosor de la pelicula de resina extruida de polietileno superpuesta 12 en la gama de 5 — 20 um y el grosor de la
lamina de aluminio en la capa de lamina de metal 10 en la gama de 6 — 50 um.

Como se representa en las figuras 3 y 4 la forma global de la tapa anteriormente mencionada 4 es un circulo con el
mismo didmetro que aquél de la parte del orificio 2A del cuerpo del recipiente 2, por ejemplo aproximadamente 90
mm y su periferia 4A esta apropiadamente unida al extremo superior de la parte del orificio 2A del cuerpo del
recipiente 2, esto es, la superficie extrema superior de la parte de alabeo 6. Tipicamente, se realiza la unién por
fusion térmica. Aunque la periferia 4A puede estar unida a la cara extrema superior de la pared vertical 3A de la
tolva, la periferia 4A meramente estd en contacto con el extremo superior del embudo 3B de la tolva 3, esto es el
borde superior del orificio 3B1.

Como se representa en las figuras 1 y 2, la tapa 4 con propiedad de barrera esta adicionalmente provista de
perforaciones o lineas de corte (perforaciones, en el ejemplo representado) como una pluralidad de partes
debilitadas 11 que se extienden radialmente desde el centro de modo que llegan a la capa mas interior 7 y la capa
de adhesivo 9 de tereftalato de polietileno. Las perforaciones o lineas de corte como las partes debilitadas 11
permiten que la capa mas interior 7 y también la capa de lamina de metal 10 sean facilmente rasgadas, facilitando
de ese modo la abertura de la tapa. Como se representa la figura 2 las perforaciones o lineas de corte son tres
lineas rectas que se cruzan en el centro y la longitud de la linea es de 9 mm y la longitud de la conexion es de 1 mm.
El nimero de lineas el cual es 3 es el nUmero minimo para conseguir el objeto proporcionado de la invencion.
Aunque el maximo del numero de lineas depende del tamafio de la tapa 4, el maximo deseable es 10. Si el niUmero
es 10 o mas, la resistencia de la tapa 4 se puede debilitar, o cual no es preferible. El nimero idealmente esta entre
3y 8 (un ejemplo con 8 lineas se representa la figura 10).

El tapon de proteccion 5 esta fabricado del mismo material que aquél del cuerpo del recipiente 2 o una resina
apropiada con un grosor de aproximadamente 0,8 mm tal como polietileno de alta densidad (HDPE) o polipropileno.
El tapdn 5 ajusta exteriormente con la parte del orificio 2A del cuerpo del recipiente 2 para proteger la tapa 4 y
también mantiene la higiene interior.

En general, un funcionamiento de suministro de café instantaneo en polvo 9 al interior del recipiente de rellenado 1
se realiza a través del orificio 3B1 de la tolva.

La utilizacién de la primera forma de realizacion construida como se ha mencionado anteriormente se explicard a
hora.

Primero se quita el tapdn de proteccién 5, entonces, como se representa en las figuras 5 y 6, el cuerpo del recipiente
2 se invierte y se coloca en una posicidn en la que la tolva 3 ajusta interiormente con la boca cilindrica 15A de la
jarra 15 la cual es un ejemplo de contenedor que se puede rellenar. El café instantaneo P en el cuerpo del recipiente
2 fluye hacia abajo al interior de la tolva 3, pero es retenido por la tapa 4. Después de ello, como se representa en
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las figuras 7 y 8, se aplica una fuerza de presién contra el cuerpo del recipiente 2 de modo que empuja el embudo
3B hacia la boca 15A de la jarra 15. Esta fuerza de presion actia como una fuerza que permite que la boca 15A de
la jarra 15, la cual es, en general, una parte tubular que se extiende hacia arriba cilindricamente desde el cuerpo,
presione y rasgue la tapa 4. Esto es, actda como una fuerza que permite que la boca 15A de la jarra 15 empuje la
tapa 4 hacia arriba y fuerza a la tapa 4 al interior del espacio S con una seccion triangular definida entre la pared
vertical 3A y el embudo 3B de la tolva 3. Puesto que las perforaciones las cuales son partes debilitadas 11 estan
provistas radialmente, la tapa 4 a la cual se aplica la fuerza de presién se rasga muy facilmente y se divide en una
pluralidad de piezas de division a lo largo de las perforaciones. Al mismo tiempo, el embudo 3B entra en la boca 15A
de la jarra 15. Por consiguiente, el orificio 3B1 del embudo 3B de la tolva 3 se abre y el café instantaneo P en el
cuerpo del recipiente 2 fluye hacia abajo al interior de la jarra 15 en una extension mientras es guiado al centro por el
embudo B de la tolva 3. El recipiente de rellenado 1 es descargado después de que se termine el rellenado de la
jarra 15. En las figuras, 2B indica el fondo del cuerpo del recipiente 2.

Por lo tanto, el embudo 3B que ajusta interiormente con la boca 15A de la jarra 15 guia al café instantaneo P hacia
abajo al interior de la jarra 15 sin salpicaduras fuera de la jarra 15. El embudo 3B permite que el café instantaneo P
no esté expuesto al aire innecesariamente, evitando de ese modo tanto como sea posible que el aroma y el sabor se
deterioren.

En las pruebas de rendimiento de la tapa fabricada, su parte central se rasgo con éxito. La fuerza de presién no era
superior a los 100 N. En la prueba de verificacion del comportamiento de penetracion en el escalén 6A de la parte
del orificio 2A en un vaso de papel, no se observé ninguna fuga. Adicionalmente, la extraccion de la tapa de la parte
de orificio 2A del vaso de papel no se observé durante la conservacion a alta temperatura. La propiedad de barrera
de la tapa global era equivalente a aquella de las tapas de aluminio y se obtuvo un resultado preferible. En contraste
con las tapas fundidas en caliente, no se gener6 ningtn mal olor.

Por lo tanto, puesto que la capa mas interior de la tapa 4 tiene una capa sellante 8 de polietileno (polietileno de baja
densidad lineal: LLDPE), la tapa 4 es capaz de sellar apropiadamente la parte del orificio de un vaso de papel para
asegurar adecuadamente la hermeticidad al aire incluso aunque la parte del orificio esté directamente sellada por la
tapa 4 sin tener en cuenta la presencia del escalon 6A en la boca que es peculiar de los vasos de papel.
Adicionalmente, es posible conseguir un sellado estable y quitar malos olores puesto que no se utiliza la fusién por
calor.

Una estructura alternativa de la tapa inventiva con propiedad de barrera se explicara ahora con referencia a la figura
9. Esta estructura alternativa tiene el mismo efecto que aquél de la primera forma de realizacion y adicionalmente
tiene una estructura en la cual el orificio de la tapa es mas simple y las partes debilitadas pueden ser producidas
mas facilmente. Los mismos numeros de referencia se utilizaran para las mismas estructuras que aquellas de la
primera forma de realizacion y se omitiran las explicaciones detalladas para las estructuras de ese tipo.

La segunda forma de realizacion esta caracterizada porque la capa 4 adicionalmente comprende una capa de papel
16 entre la capa més interior 7 y la capa de lamina de metal 10 como una capa intermedia.

La capa de papel 16 esta unida a la pelicula de resina extruida 14 de polietileno (polietileno de baja densidad: LDPE)
laminada en la superficie inferior de la lamina de aluminio 13. Para la capa de papel 16, se utiliza papel de calidad
con un peso base de 40 g/mz. La superficie del fondo del papel de calidad de la capa de papel 16 y la pelicula de
resina extruida 12 de polietileno (polietileno de baja densidad: LDPE) en la capa mas interior 7 se adhieren juntas
mediante un adhesivo 17 para formar una hoja compuesta. Un adhesivo de curado de dos liquidos del tipo éster -
uretano para una laminacion en seco puede ser utilizado como el adhesivo 17. El papel de calidad para la capa de
papel 16 se escoge apropiadamente a partir de aquéllas cuyo peso base estd en una gama preferida de 15 — 150
g/mz. Las perforaciones o lineas de corte como las partes debilitadas 11 se forman de modo que lleguen
completamente a la superficie superior de la capa de papel 16. Las capas 8 y 9 presentan la misma composicion que
se ha mencionado antes en este documento.

Puesto que la capa de papel 16 esta interpuesta, la capa de papel 16 actia como un soporte y, cuando las
perforaciones o lineas de corte las cuales son las partes debilitadas 11 se forman en la capa mas interior 7, el
proceso de penetracion es mas estable y es posible formar las partes debilitadas 11 mas precisamente en
comparacién con la estructura que tiene capas de resina y capaz de lamina de metal Gnicamente. Adicionalmente,
cuando la tapa 4 es presionada para ser rasgada a través de las partes debilitadas 11, se genera un sonido de
rotura a partir de la capa de papel 16, generando de ese modo una buena sensacion de abertura.

Un reborde exterior que se apoya herméticamente en el borde del orificio del cuerpo del recipiente 2 puede estar
provisto en el extremo superior de la pared vertical 3A. El mismo efecto se puede obtener sin degradar los méritos
de la tapa 4 de las formas de realizacion primera y segunda, tales como la capacidad de abertura, la propiedad de
conservacion a alta temperatura, la propiedad de barrera, el olor, la capacidad de procesamiento estable de las
partes debilitadas 11.
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En las formas de realizacién anteriormente mencionadas, los contenidos son café en polvo instantdneo; sin
embargo, alternativamente, es posible aplicar la invencién a otro material en polvo alimenticio o no alimenticio, tal
como leche soluble en agua (leche en polvo), polvo de cacao, polvo de té, o combinacién de estos polvos. Otros
ejemplos son puré de patatas desecado o bien otros alimentos desecados, salsa o polvo de salsa de carne, polvo de
sopa y también téner para maquinas copiadoras.

En lugar de la jarra 15, es posible aplicar la invencion a depésitos de polvo de café de aparatos de hacer café o
recipientes de rellenado de téner para maquinas copiadoras.

Descripcion de los nUmeros de referencia

1 recipiente de rellenado
2 cuerpo del recipiente

2A parte del orificio

3 tolva

4 tapa

5 tapén de proteccion

6 alabeo

6A escalon

7 capa mas interior

8 capa sellante mas inferior
9 capa de adhesivo

10 capa de ldmina de metal
11 parte debilitada

12,14 pelicula de resina extruida

13 lamina de aluminio
15 jarra
16 capa de papel
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REIVINDICACIONES

Una tapa con propiedad de barrera que comprende:

una capa de resina como una capa mas interior (7), la capa de resina incluyendo una capa sellante de
polietileno (8),

una capa de lamina de metal (10) que esta unida al exterior de la capa mas interior (7) a través de una capa
de adhesivo (9),

la capa mas interior (7) estando provista de una pluralidad de partes debilitadas (11) que se extienden
radialmente desde el centro, en el que el nimero de las partes debilitadas (11) es por lo menos tres y las
partes debilitadas estan dispuestas circunferencialmente para producir el mismo angulo central alrededor de
un punto central.

La tapa con propiedad de barrera segun la reivindicacion 1 en la que las partes debilitadas (11) son tanto
perforaciones como lineas de corte.

La tapa con propiedad de barrera segun cualquiera de las reivindicaciones 1 0 2 en la que:

la capa mas interior (7) comprende dos capas interiores: una de capa sellante de polietileno (8) como una
capa interior mas inferior y una de capa de resina de polietileno extruida (12) provista en la capa interior
mas inferior (8) y

una capa de resina de tereftalato de polietileno (9) esta provista en la capa de resina de polietileno extruida
(12) como un adhesivo, y

la capa de lamina de metal (10) comprende una lamina de metal (13) unida al exterior de la capa de resina
de tereftalato de polietileno (9) a través de una capa de una capa de resina de polietileno extruida (14).

La tapa con propiedad de barrera segun la reivindicacion 3 que comprende una capa de papel intermedia
(16) entre la capa mas interior (7) y la capa de lamina de metal (10).
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FIG. 6
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FIG. 7
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