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(67) Resumo: METODO PARA PRODUZIR UM RECIPIENTE
PARA USO COM UMA BOMBA SEM VENTILAGAO. A presente
invencao refere-se a um método para produzir um recipiente
associavel com bombas sem ventilagao, no interior de cujo recipiente
um saco deformavel é formado por moldagem de sopro uma pré-forma
de material plastico. Um vacuo é criado no interior de recipiente
durante ou ligeiramente antes do sopro.

I~




10

15

20

25

30

113

Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "METODO
PARA PRODUZIR UM RECIPIENTE PARA USO COM UMA BOMBA SEM
VENTILAGAO".

A presente invencao refere-se a um método para produzir um
recipiente associavel com uma bomba manualmente operavel para distribuir
substancias fluidas contidas sob condigbes herméticas em um saco defor-
mavel alojado em um corpo rigido.

Entende-se encerrar substancias fluidas (ambas liquida ou cre-
mosa) em recipientes a partir dos quais estas substancias sio distribuidas,
operando manualmente uma pequena bomba montada na boca de um reci-
piente respectivo. A operagao de bomba faz uma quantidade de substancia
fluida ser retirada do recipiente no qual — se o recipiente é rigido — se forma
um vacuo que impediria a retirada e distribuicdo de substancia adicional, se
o ar nao fosse permitido entrar no recipiente (o que em geral ocorre naque-
las regides em que a bomba faz contato com e desliza no corpo da bomba),
ou se o recipiente ndo compreendesse uma base vedantemente moével ao
longo de uma superficie cilindrica interna do recipiente (vide, por exemplo,
U.S. 4.691.847. U.S. 4.694.977 e U.S. 5.971.224): este ultimo sistema para
compensar o volume do recipiente reduzindo seu volume interno enquanto
mantém a pressao interna constante &, no entanto muito trabalhoso e dis-
pendioso.

Em muitos casos € oportuno ou necessario que a substancia
fluida seja distribuida por uma bomba nunca entre em contato com a atmos-
fera dentro do recipiente (com a bomba de distribuicdo montada nele): vedar
o fluido fora de contato com a atmosfera é importante se a composicao do
fluido dentro do recipiente nao deve sofrer alteragao, ou se é essencial que a
substancia fluida encerrada no recipiente permanece estéril. Para obter isto,
U.S. 3.420.413 propbés um dispositivo compreendendo um saco contendo a
substancia fluida que deve permanecer isolada (da atmosfera) dentro do sa-
co, que (vide coluna 4, linhas 22-28) é feito de material flexivel elasticamente
deformavel e tem um gargalo no qual um elemento de suporte (tendo uma

abertura perfilada para alojar uma bomba) é aplicado de modo vedante de-
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pois que o saco foi enchido com a substancia fluida a ser distribuida: depois
disto, uma bomba é vedantemente montada no dito elemento de suporte
para entdo impedir a contaminagao da substancia fluida pelo ar (coluna 5,
linhas 15-38). O saco contendo a substancia fluida e tendo a bomba monta-
da de modo vedante em seu gargalo € entao inserido em um corpo rigido
(obviamente sendo muito cuidadoso que a extremidade livre do corpo rigido
n&o entra em contato com o saco enchido com a substancia fluida, e fim de
n&o rompé-lo) no qual o dito elemento de suporte é€ entao posicionado e fi-
xado (coluna 5, linhas 56, 61). Portanto entre a superficie externa do saco e
a superficie interna do corpo rigido, & formado um interespaco que é conec-
tado a atmosfera por meio de um furo fornecido na base do recipiente; desta
maneira, quando a substancia fluida é retirada do saco operando a bomba, o
saco é comprimido pela pressao atmosférica de modo que a substancia po-
de ser facilmente retirada e expelida para fora da bomba (coluna 5, linhas
70-73). O inconveniente principal do dispositivo acima mencionado é que o
saco deformavel deve ser enchido com substancia fluida antes que o saco
seja inserido no recipiente rigido respectivo, e que a operagao envolvida na
insercao do saco no recipiente é bastante delicada porque o saco pode ser
facilmente rasgado enquanto esta sendo inserido no interior do recipiente.

JP 05 031790A e JP 05 031791A publicado em 02/09/1993 des-
crevem como um saco de material elasticamente deformavel pode ser pro-
duzido diretamente dentro de um recipiente rigido. Para este propésito uma
pré-forma alongada (feita de material termoplastico e tendo um corpo cilin-
drico oco alongado, aberto em uma extremidade onde a pré-forma apresenta
um gargalo do qual se projeta radialmente um flange) & inserida em um reci-
piente rigido tendo uma boca a partir da qual se estende um gargalo, na
borda livre do qual assenta o flange da pré-forma, que é aquecido, empurra
para a base do recipiente por um impulsor e entdo inflado dentro do recipien-
te, até que forma um saco, a superficie externa do qual adere (pelo menos
por uma grande parte de sua superficie) na superficie interna do recipiente.
O saco obtido desta maneira também tem um gargalo, pelo menos uma par-

te terminal do qual apresenta nervuras longitudinais se projetando para fora,
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com algumas nervuras radiais ou projegdes se projetando desta superficie
do flange de pré-forma que se volta para a borda livre do gargalo do recipi-
ente, no qual o saco é inserido: estas nervuras ou projecoes definem passa-
gens para o ar que penetra do exterior entre o recipiente e saco para permitir
esta ultima achatar ou deformar para dentro durante a distribuicao da subs-
tancia fluida através da bomba, impedindo assim a formagao, dentro do sa-
co, de um vacuo que impediria a distribuigao da substancia fluida.

Em particular, nestas duas patentes japonesas, o método usado
para inflar a pré-forma nao permite que o saco seja formado com paredes
homogéneas. Neste aspecto, durante a inflagdo, o saco ndo se forma de
modo homogéneo, mas em certos pontos toca diretamente o recipiente ex-
terno. Nos pontos em que o saco esta em contato com o recipiente, se forma
uma vedagao que impede a evacuacgao livre do ar subjacente, com o resul-
tado que na parte abaixo da zona de contato, é criada uma alta presséo, tor-
nando a inflagao de saco 6tima dificil. Isto &€ porque o ar escapa muito len-
tamente da zona na qual a vedagao e criada, consequentemente a pressao
de inflacao de pré-forma deve ser mantida por um tempo consideravel. Isto
influencia o tempo exigido para formar o recipiente.

Durante este tempo a pré-forma esfria, arriscando a inflagao nao
6tima do saco, com o risco consequente de ruptura de saco e uma espessu-
ra de parede de saco nao homogénea.

FR 2 902083 A1 descreve um recipiente, por exemplo, uma gar-
rafa e jarra, atil no campo de cosmética, estética e quimica, compreende
uma parede externa e uma interna separada uma da outra por uma pelicula
de ar, e um gargalo com uma rosca externa para cooperar com um sistema
de encaixe. As paredes nao sao solidarizadas uma com a outra em uma zo-
na de abertura do recipiente. A pelicula de ar tem uma espessura menor que
a espessura das paredes. O gargalo & constituido por uma extensao da pa-
rede interna e disposto para receber uma bomba sem recomego do ar. A
parede interna é feita de um material plastico. O recipiente, por exemplo,
garrafa e jarra, util no campo de cosmética, estética e quimica, compreende

uma parede interna e uma externa separada uma da outra por uma pelicula
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de ar, e um gargalo com uma rosca externa para cooperar com um sistema
de encaixe. As paredes nao sao solidarizadas uma com a outra em uma zo-
na de abertura do recipiente. A pelicula de ar tem uma espessura menor que
a espessura das paredes. O gargalo é constituido por uma extensao da pa-
rede interna e disposto para receber uma bomba sem recomecgo do ar. A
parede interna é feita de um material plastico. A parede externa é feita de
metal, vidro ou madeira. As paredes interna e externa sao feitas de material
termoplastico opaco/transparente, rigido ou flexivel/lemborrachado.

O recipiente externo fornece passagens para a evacuagao do ar
aprisionado entre o recipiente interno e o recipiente externo devido a expan-
sao do recipiente interno durante sua faze de sopro. Aquelas passagens
permitem a comunicacgao do par interno do recipiente externo com o ambien-
te. As passagens sao criadas em correspondéncia do gargalo do recipiente
entre o recipiente externo e o recipiente interno, e no fundo do recipiente.
Aquelas passagens permitem a expulsao livre do ar criado durante o sopro
do saco interno.

O objetivo principal da presente invengiao €&, portanto fornecer
um método para formar um saco deformavel que esta menos sujeito a ruptu-
ra durante a inflagao e que de preferéncia ocupa o volume inteiro da cavida-
de dentro da qual é inflado.

O método da presente invengao também permite que o recipien-
te seja produzido mais rapidamente comparado com métodos tradicionais.

Estes e outros objetivos sdao alcangados por um dispositivo de
acordo com os ensinamentos técnicos das reivindicagbes anexas.

A descrigdo seguinte ilustra uma modalidade nao limitante do
dispositivo, que € indicado por meio de exemplo nao limitante; é representa-
do com a ajuda dos desenhos anexos, em que:

a figura 1 mostra um recipiente externo rigido, dentro do qual e-
xiste uma pré-forma que forma um saco deformavel quando inflado;

a figura 2 mostra uma cabega de moldagem de sopro que é a-
coplada ao gargalo do recipiente para formar o saco;

as figuras 3 a 5 sao se¢cdes mostrando as varias etapas no pro-



10

15

20

25

30

5/13

cesso pelo qual o saco deformavel é formado;
a figura 6 mostra um recipiente produzido pelo método da pre-
sente invengao;

a figura 7 mostra um detalhe aumentado do recipiente da figura

Primeiramente sera feita referéncia a figura 1 que representa
uma primeira etapa do método da presente invengao.

Inicialmente um corpo rigido externo 5 é fornecido tendo um
gargalo 6 definindo uma abertura que fornece acesso a cavidade do corpo 7.
O gargalo apresenta uma rosca externa 6A, usada para encaixar uma bom-
ba sem ventilagao (por meio de uma tampa de anel), como descrito depois
aqui.

O corpo 5 é formado de preferéncia de material transparente, tal
como plastico ou vidro transparente.

Uma pré-forma 8 é fornecida, formada moldando um material
plastico, tal como PE, PET PP ou similar, ou por moldagem de coinje¢ao de
varias camadas de materiais mutuamente diferentes. A pré-forma 8 compre-
ende um corpo alongado. Também compreende um gargalo 2 a partir do
qual um flange 3 se estende radialmente. Os dentes 2A, o uso dos quais é
esclarecido daqui em diante, se estende a partir da parte externa do gargalo.

As dimensodes transversas do corpo da pré-forma 8 sao tais que
ela pode ser livremente inserida no corpo rigido 5, enquanto o gargalo da
pré-forma 2 é perfilado e tem dimensdes tais que ele penetra facilmente no
furo no gargalo 6 do corpo 5, com as extremidades livres dos dentes estando
substancialmente em contato com a superficie interna do furo no gargalo 6 e
o flange projetado 3 da pré-forma assentando no gargalo 6 por meio de uma
tampa de anel 300 aparafusada em uma rosca presente no gargalo 6.

A tampa de anel nado adere de modo vedante no topo do garga-
lo. Desta maneira, passagens livres se formam entre o flange 3 do gargalo
da pré-forma e a borda externa do gargalo de recipiente 6, enquanto outras
passagens livres também formam (entre cada dente 4 e o dente adjacente a

ele) entre a superficie externa do gargalo de pré-forma 2 e a superficie inter-
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na do furo no gargalo 6 do corpo rigido 5.

Essencialmente, a cAmara 7 estd em comunicagéao livie com o
exterior.

A pré-forma é aquecida a uma temperatura suficiente para amo-
lecer (plastificar) o material plastico formando a pré-forma. No método pre-
sente € aquecida, por meio de exemplo, a uma temperatura de 120°C por
um tempo entre 4 e 7 segundos.

Uma vez aquecida, é inserida no corpo 5 para obter, portanto
uma situacgéao tal como aquela da figura 1. Especificamente, o flange de pré-
forma 3 assenta na tampa de anel 300 que foi previamente aparafusada (ou
de outro modo fixada) no gargalo 6 do corpo 5.

Como pode ser visto na figura 3, uma cabeg¢a de moldagem de
sopro mostrado na figura 2 esta associada com a boca do recipiente.

A cabega de moldagem de sopro 200 compreende um orificio
perfilado 201 com uma cavidade 202 em seu lado inferior (figura 2). A cavi-
dade esta disposta para alojar uma parte do corpo externo 5 do recipiente a
ser formado. Em particular, naquelas paredes voltadas para a cavidade da
parte perfilada 201, é fornecido um assento 203 para alojar uma primeira
gaxeta de vedacao 204.

A parte perfilada compreende um orificio de extracao 205 se
comunicando com uma fonte de vacuo (por exemplo, uma bomba de vacuo).
E montada para deslizar contra uma primeira mola 207 em uma parte inter-
mediaria 206. A parte intermediaria 206 tem uma cavidade axial na qual um
bocal 208 ¢ inserido de modo deslizavel com uma segunda mola 209 e se
comunicar com uma fonte de ar comprimido por meio de uma abertura.

Vantajosamente, o bocal € mantido axial por um elemento com
flange acoplado de modo vedante na parte intermediaria 206.

O elemento com flange apresenta uma parte alongada 212 a ser
inserida na pré-forma que tem um raio similar ao raio interno do gargalo da
pré-forma.

Na porcéo alongada 212 é montada uma junta térica (O-ring)

213, a qual, quando a cabega de moldagem de sopro esta em sua posigao
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de trabalho, é sujeita de modo vedante contra a preforma.

A cabeca de moldagem de sopro 200 é abaixada no recipiente
(figura 3), e o bocal penetra na abertura da pré-forma. Uma parte terminal
208 faz contato com o fundo da pré-forma 8, e como o abaixamento prosse-
gue, a pré-forma € estirada até que toca a base do recipiente externo 5.

A pré-forma estira gradualmente, supondo que a forca de tragcao
é feita homogénea pela mola 209. Uma vez que o bocal tocou a base do re-
cipiente, um abaixamento adicional da cabe¢a de moldagem de sopro causa
compressao adicional da mola 209.

O abaixamento prossegue até que a parte com flange 211 as-
senta no flange de pré-forma 3. O anel em O 213 veda contra este ultimo.

Enquanto a cabeca de moldagem por sopro esta sendo abaixa-
da no recipiente, a parte perfilada 201 assenta contra o recipiente para com-
primir a primeira mola 207. O contato entre as duas partes é obtido por meio
da primeira gaxeta 204. O resultado € que o interior do recipiente 7 e o orifi-
cio 205 estao em comunicagao impermeavel.

Quando nesta posigao, o ciclo de moldagem de sopro é iniciado,
0 que pode ser obtido de varias maneiras.

De acordo com um primeiro método de inflagao, quando a cabe-
¢a fixa foi posicionada, a fonte de vacuo é conectada no orificio 205 (por e-
xemplo, abrindo uma valvula), com o resultado que o interior do recipiente 7
é colocado sob vacuo e o ar é extraido do mesmo (seta D). Nesta condi¢ao,
a fonte de vacuo é conectada na area entre a pré-forma e as paredes inter-
nas do recipiente.

Simultaneamente com o mesmo (ou imediatamente depois), o ar
comprimido € alimentado (seta P) no bocal 208 acoplado de modo vedante
no gargalo 2 da pré-forma 8.

Um primeiro jato de ar infla a pré-forma 8 de modo a formar um
saco 8 (indicado pelo mesmo numeral de referéncia que a pré-forma) que
pelo menos parcialmente ocupa a dita cavidade de corpo. O ar de inflagao
ou fluido alimentado no interior da pré-forma tem uma pressao entre 0,05 a

1Mpa(0,5 a 10 bar), dependendo da espessura da pré-forma, de preferéncia
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0,3 Mpa(3 bar). O vacuo presente no exterior da pré-forma no recipiente faci-
lita a inflagdo do saco.

A etapa de moldagem por sopro dura cerca de 2 a 12 segundos.
O jato de ar esta em temperatura ambiente, mas também pode estar mais
quente dependendo das exigéncias.

Em particular, a alimentagao de ar na pré-forma causa a inflagao
do saco, que adere nas paredes definindo a cavidade 7.

Na técnica conhecida, o saco infla até que a pressao do ar apri-
sionado no interespago que se forma entre o saco e as paredes da cavidade
7 atinge um valor igual a pressao do ar alimentado dentro da pré-forma. Nes-
te aspecto, a aderéncia subita do saco recentemente formado para os lados
da cavidade 7 cria uma vedagao que torna dificil para o ar presente neste
interespago escapar para fora. A inflagao de saco &, portanto somente parci-
al. Na técnica conhecida, o saco € mantido sob pressao enquanto aguarda o
ar presente no interespaco penetrar na diregdo do gargalo de recipiente,
pressbes de inflagao maiores sendo usadas para acelerar a penetragao de
ar.

De acordo com a presente invencao, como pode ser visto na fi-
gura 4, logo que o vacuo € aplicado, o saco "infla" imediatamente em uma
maneira bastante uniforme, facilitando, portanto a inflagao subsequente pela
pressao do ar alimentado através do bocal. A inflagdo &, portanto facilitada
pela presenca de vacuo.

Quando o saco foi completamente formado, a alimentagao de ar
através do bocal é interrompida. A valvula conectando o orificio 205 na fonte
de vacuo é entao fechada, nesta condigcao, a fonte de vacuo é desconectada
da area entre a pré-forma e as paredes internas do recipiente, isto &€ nao
mais sob vacuo. A cabeg¢a é assim removida do recipiente recentemente
formado.

De acordo com uma modalidade alternativa do ciclo de inflagao,
em vez de manter a pressao até que o saco dbéi completamente formado, o
primeiro jato de ar pode ser interrompido para anular a pressao dentro do

saco (isto &, iguala-la a pressdo atmosférica). Vantajosamente, a area entre
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o0 saco e as paredes definindo a cavidade do recipiente pode ser também
colocada em pressao atmosférica.

Qualquer ar comprimido (se algum) aprisionado entre a parte in-
ferior do saco e a parte inferior do recipiente comprime o saco e o destaca
das paredes definindo a cavidade, para infiltrar por meio do gargalo.

Anular o vacuo entre o saco e o recipiente facilita o destaque ra-
pido e imediato de qualquer parte de saco que pode ser fixada nas paredes
de recipiente.

Este procedimento certamente faz o saco separar substancial-
mente das paredes internas do recipiente. Essencialmente, qualquer adesao
hipotética do saco nas paredes que definem a cavidade, devido, por exem-
plo, a temperatura do material plastico e para uma espécie de "efeito de co-
lagem”, & impedida.

Depois que tempo exigido para comprimir 0 saco e para o ar €s-
capar (em torno de 0,2 — 0,5 segundos), um jato de ar adicional dentro do
saco, e o vacuo é novamente aplicado vantajosamente conectando o orificio
205 na fonte de vacuo. Neste momento o saco 8 preenche a cavidade 7 uma
extensao maior (figura 4). Neste aspecto, o ar que permaneceu aprisionado
dentro do interespago 7A tem um volume inicial menor que o presente na
pré-forma e as paredes de cavidade durante a etapa precedente. Isto & por-
que no momento em que o jato de ar € alimentado (figura 3), o saco ocupa
um volume de cavidade maior que a pré-forma.

Como no caso prévio, este jato de ar adicional € mantido por um
t4mpo entre 0,5 e 1 segundo. Este é entdo parado e o vacuo removido, o
saco esvazia, e o ar comprimido presente no interespago 7A escapa como
previamente descrito. Nesta situacao pé saco quase encheu completamente
a cavidade.

Neste ponto, o vacuo &€ novamente aplicado e um jato de ar final
€ alimentado para inflar completamente o saco. Neste aspecto, o ar que cir-
cunda o saco e aprisionado entre este Ultimo e as paredes definindo a cavi-
dade é bastante insuficiente e € quase completamente sugado para fora pelo

vacuo. Na etapa em questao, o jato € mantido por um tempo ligeiramente
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mais longo que para as etapas precedentes. Isto permite que a pequena
quantidade de ar restante no interespago escape, ou seja extraida.

No término desta ultima etapa, o vacuo é anulado, o jato & para-
do e o bocal 208 & extraido.

O saco resfria ao mesmo tempo e sofre ligeira retragao devido a
contracao térmica, que o faz separar em uma maneira substancialmente uni-
forme das paredes que definem a cavidade do recipiente,

Um método de inflagdo de saco foi descrito e ilustrado compre-
endendo um unico jato de ar para inflar o saco. Aplicar um vacuo no recipi-
ente aperfeicoa a formagao de saco.

Um método também foi descrito compreendendo as trés etapas
de inflagao. Essencialmente trés jatos sucessivos sao alimentados, espaca-
dos por pausas adequadas. Durante as pausas, a pressao atmosférica &
restaurada dentro do recipiente. Este ciclo dura cerca de 3-5 segundos para
um recipiente de 30 ml.

Mais jatos sucessivos podem ser exigidos, dependendo das di-
mensodes do recipiente e do saco. Essencialmente, a etapa de inje¢ao de ar
e a interrupgao de jato subsequente para permitir que a extracao do ar situa-
do no interespacgo fora do saco pode ser repetida, tantas vezes quanto exigi-
do.

De acordo com uma modalidade adicional do ciclo de inflagao, o
vacuo é mantido durante as etapas de ativagao/interrupgcdo para os jatos
acima descritos, que permanecem espacados em uma maneira nao diferen-
te daquela descrita.

No entanto, de acordo com a presente invengao, a cavidade de-
ve ser necessariamente colocada sob vacuo antes, antes e durante, ou si-
multaneamente com a alimentagao de ar através do bocal. O vacuo pode ser
anulado (e, portanto a pressao atmosférica ou uma ligeiramente maior é res-
taurada) durante certas etapas de inflagdo de saco.

Deve ser notado que os jatos de ar sucessivos alimentados den-
tro do saco depois dao primeiro pode ter uma pressao constante (por exem-

plo, 0,3 Mpa (3 bar) como indicado acima), ou pode ter uma pressao que



10

15

20

25

30

11/13

varia dependendo da etapa de inflagao corrente. Por exemplo, o primeiro
jato alimentado no saco pode ter uma pressao menor que o jato de manu-
tencao final, ou vice-versa. Consequentemente, a regulagem de pressao
pode ser otimizada, mesmo com diferengas entre um jato e o seguinte, para
obter uniformidade maxima possivel de espessura de saco.

O mesmo discurso é valido para o vacuo no qual o interior do re-
cipiente é submetido. Foi estabelecido que o vacuo varia entre um alto vacuo
(menos que calibragdo de -0,05 Mpa(-0,5 bar)) e pressao que é pouco me-
nor que a pressao atmosférica.

E, no entanto, importante que em pelo menos uma etapa do ci-
clo de inflagao de saco, a cavidade interna do recipiente é colocada sob va-
cuo (por exemplo, por meio do orificio 205).

O saco formado dentro do recipiente tem espessura substanci-
almente uniforme e homogénea, em contraste aquele dos métodos da técni-
ca conhecida. E também menos sujeito a ruptura.

Além do mais, na presente solugéao, o saco é destacado das pa-
redes da cavidade de recipiente. E destacado no sentido que existe um inte-
respaco homogéneo pelo menos entre a parede lateral do saco e as paredes
de cavidade, que facilita a passagem de ar durante o uso da bomba.

Para completar a descrigdo, deve ser notado que o usuario, que
recebe o recipiente 5 com o saco 8 ja inserido e retido nele (figura 6), intro-
duz no saco (através da abertura em seu gargalo 2) a quantidade desejada
de substancia fluida, que pode encher o saco até seu gargalo, uma bomba
manualmente operavel tendo uma haste de distribuigao (que se projeta para
o exterior do saco 8 e do recipiente 5) e um tubo de imersao que é imerso na
substancia fluida contida no saco.

A bomba P é entao travada firmemente no gargalo 6 do recipien-
te de maneira conhecida, por exemplo, por uma tampa de anel adicional que
€ acoplada (por exemplo, encaixada por pressao) naquela ja presente no
gargalo de recipiente.

A tampa de anel adicional assenta na superficie externa de um

colar que se projeta radialmente do corpo de bomba e pressiona em contato
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vedado com o flange 3 do saco 8, portanto pressionando a parte inferior da
bomba na cavidade do gargalo de saco 2 onde forma uma vedacao, esta
vedacao sendo ainda aperfeicoada por um anel elastico posicionado imedia-
tamente abaixo do colar.

Na descrigcdo acima, o flange do saco assenta na tampa de anel
300, mas em uma modalidade alternativa pode ser diretamente em contato
com o gargalo do recipiente, a rosca estando presente somente na tampa de
anel de travamento de bomba.

O recipiente 5 pode ser feito evidentemente de qualquer material
rigido ou substancialmente rigido (em adi¢cao a vidro), por exemplo, de alu-
minio ou outro metal, ou de plastico rigido.

Em todos os casos, para corrigir a operagao da bomba é impor-
tante que o interespaco esteja em contato com o ambiente externo, por e-
xemplo por meio das passagens descritas formadas entre o gargalo de reci-
piente e o gargalo de saco, abaixo da tampa de anel 300 ou do flange.

Vantajosamente se a tampa de anel e a tampa de anel adicional
estao presentes, € muito simples extrair o saco do recipiente quando o pro-
duto em seu interior € consumido. Neste aspecto, a extragéo de saco é facili-
tada desenroscando a tampa de anel e removendo-o do recipiente.

Vantajosamente, para aperfeicoar a capacidade de inflacao de
saco, um filme lubrificante pode ser aplicado entre o saco (pré-forma) e o
recipiente, permitindo a inflagao melhor do saco.

Na descrigao acima somente um tipo de cabecga de inflagao foi
descrita. E, no entanto evidente que a cabeca de inflagao pode ter configu-
racoes que séo diferentes daquele descrito. O que é importante € que a ca-
bec¢a de inflagao fornece meios para conectar de modo vedante a area entre
a pré-forma e as paredes internas do interior de recipiente para uma fonte de
vacuo.

Passagens como descritas entre o flange 3 do gargalo da pré-
forma e a borda terminal e do gargalo de recipiente 6 sao fornecidas.

Aquelas passagens conectam o interior do recipiente, e em par-

ticular a area entre a pré-forma e as paredes internas do interior do recipien-
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te, com o exterior do recipiente.

A cabecga de inflagdo, embora aquelas passagens, permite uma
conexao de vedagao para uma fonte de vacuo da area entre a pré-forma e
as paredes internas do interior de recipiente. Desta maneira, a area entre a
pré-forma e as paredes do recipiente podem ser conectadas na fonte de va-
cuo a fim de aplicar vacuo nesta area.

Na modalidade descrita acima, os meios de valvula sao forneci-
dos entre a fonte de vacuo e as passagens de modo que a fonte de vacuo
pode ser conectadas ou desconectadas na fonte quando exigido, e em parti-
cular pelo menos durante a alimentagao de jato de ar na pré-forma. Vantajo-
samente, uma valvula de trés sentidos é fornecida comm uma maneira conec-
tada livremente no ambiente externo, uma maneira conectada na fonte de
Vacuo e uma maneira nas passagens.

Em uma modalidade diferente os meios para a inflacao da pré-
forma e para a aplicagao do vacuo na area entre a pré-forma e as paredes
internas do interior do recipiente sao realizados através de dispositivos sepa-

rados.
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REIVINDICAGOES

1. Método de producao de recipiente, compreendendo as etapas
de:

a. fornecer um corpo rigido substancialmente externo (5) tendo
um gargalo (6) definindo uma abertura que fornece acesso a cavidade do
corpo,

b. forneecer uma pré-forma formada de material termoplastico, a
pré-forma compreendendo um gargalo (2) a partir do qual um flange (3) se
estende radialmente,

c. aquecer a dita pré-forma acima do ponto de amolecimento do
material termoplastico,

d. dispor a pré-forma na abertura do corpo,

e. alimentar no interior da pré-forma um primeiro jato de ar que
infla a pré-forma para formar um saco que pelo menos parcialmente ocupa a
dita cavidade de corpo, as paredes do dito saco sendo impelidas em contato
com as paredes definindo a dita cavidade,

caracterizado pelo fato de que também compreende a etapa de:

f. aplicar vacuo na area entre a pré-forma e as paredes internas
do interior do recipiente, para facilitar a expansao da pré-forma para formar o
saco, pelo menos durante a alimentacao do jato de ar.

2. Método, de acordo com a reivindicagado 1, o vacuo € aplicado
na area entre a pré-forma e as paredes internas do interior do recipiente que
é colocada sob vacuo conectando esta area a uma fonte de vacuo.

3. Método, de acordo com a reivindicagao 2, em que a fonte de
vacuo &€ uma bomba de vacuo.

4. Método, de acordo com a reivindicagao precedente, em que o
dito vacuo é menos que a calibragem de -0,05 Mpa(-0,5 bar).

5. Método, de acordo com uma das reivindicagdées precedentes,
em que a area entre a pré-forma e as paredes internas do interior do recipi-
ente é colocada sob vacuo antes, durante, ou antes e durante a alimentacao
de jato.

6. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 1 a
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5, em que depois da etapa de alimentar um primeiro jato de ar no interior da
pré-forma, as etapas seguintes sao fornecidas:

a. interromper o dito primeiro jato de modo a permitir que o dito
material termoplastico se contraia, com seu destaque consequente das pa-
redes do recipiente, para portanto permitir a retirada do ar comprimido pela
expansao do saco e capturado entre o saco e as paredes definindo a dita
cavidade,

b. soprar no interior do saco um jato de ar final, o dito jato de ar
final inflando completamente o saco de modo a fazé-lo entrar em contato
substancialmente com cada ponto da pelo menos uma superficie lateral in-
terna da cavidade, e

c. interromper o jato de ar para portanto facilitar a ligeira contra-
¢ao do saco que assim separa pelo menos parcialmente das paredes da ca-
vidade.

7. Método, de acordo com a reivindicagao precedente, em que
depois de interromper o jato de ar inicial e enquanto aguarda a contragao do
saco, um jato de ar adicional é alimentado no interior da pré-forma para infla-
la de modo que ocupa a dita cavidade do corpo por uma extensao ainda
maior, as paredes do dito saco sendo também, neste caso, impelido em con-
tato com as paredes definindo a dita cavidade, entao interrompendo o dito
jato para permitir que o dito material termoplastico contrair, com seu desta-
que consequente das paredes do recipiente, e portanto permitir um fluxo a-
dicional do ar comprimido pela expansao de saco e aprisionado entre o saco
e as paredes definindo a dita cavidade.

8. Método, de acordo com a reivindicagao precedente, em que
as etapas descritas na reivindicagao 4 sao repetidas até que o saco ocupe
quase completamente a dita cavidade durante a alimentagao do jato.

9. Método, de acordo com qualquer uma das reivindica¢des pre-
cedentes, em que o dito jato de ar é interrompido depois de um tempo entre
0,3 e 3 segundos.

10. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes

precedentes, em que o dito jato de ar tem uma pressao entre 0,2 e 0,6
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Mpa(2 e 6 bar).

11. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
precedentes, em que a pré-forma é aquecida a uma temperatura entre
100°C e 150°C.

12. Recipiente ou método, de acordo com qualquer uma das rei-
vindicagOes precedentes, em que o corpo rigido é formado de vidro.

13. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
precedentes, em que a pré-forma/saco é formado de PET e/ou PE e/ou PP
e/ou por varias camadas de moldagem de coinjecao.

14. Método, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
precedentes, em que o interior do recipiente é colocado sob vacuo e retor-
nado a pressao substancialmente atmosférica em etapas ciclicas, de acordo

com o estado de alimentacéao do jato de ar no interior do saco.
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RESUMO
Patente de Invengao: "METODO PARA PRODUZIR UM RECIPIENTE PA-
RA USO COM UMA BOMBA SEM VENTILAGAO".

A presente invencao refere-se a um método para produzir um
recipiente associavel com bombas sem ventilagao, no interior de cujo recipi-
ente um saco deformavel é formado por moldagem de sopro uma pré-forma
de material plastico. Um vacuo é criado no interior de recipiente durante ou

ligeiramente antes do sopro.
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