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A

(67) Resumo: METODOS PARA FORMAR UM RECIPIENTE,
PARA AUMENTAR CRISTALINIDADE DE UM RECIPIENTE,
CONJUNTO DE BASE PARA FORMAR UM RECIPIENTE, E,
RECIPIENTE. Um método para formar um recipiente inclui receber um
pré-forma, encerrar o pré-forma com um molde que inclui uma
cavidade, e inflar o pré-forma em dito molde para formar um recipiente
moldado por sopro com uma regido movel na cavidade. O método
ainda inclui reposicionar a regido movel antes do enchimento o
recipiente moldado por sopro.
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recipiente, particularmente afeta a orientagdo do material formado ao redor de
uma saliéncia profunda. Quando o pré-forma contata a saliéncia profunda, o
pré-forma tem que fluir ao redor da saliéncia para o interior de um rebaixo.
Quando o pré-forma contata a saliéncia e se resfria, o pré-forma € menos
capaz de fluir ao redor da saliéncia, o que afeta a capacidade de o pré-forma
se estirar e orientar material plastico no rebaixo. A insuficiente orientagdo em
uma regido, tal como na base ou em uma preensdo de méo, pode afetar a
capacidade da regido manter sua forma ao redor da saliéncia, a resisténcia da
regifo, ou a capacidade do recipiente ficar em pé sobre uma superficie plana.
Também ¢ conhecido que o resfriamento do pré-forma cria espessas se¢des de
plastico amorfo ao redor da saliéncia, que adiciona excesso de material
plastico ao recipiente ¢ afeta a rigidez ao redor da saliéncia. As espessas
se¢des de plastico amorfo adicionam-se ao peso do recipiente, € assim ao
custo.

Um conhecido sistema para fabricar um recipiente moldado
por sopro ¢ descrito na Patente US No. 5.255.889 de Collette et al. No sistema
descrito aqui, uma preforma ¢é recebida e encerrada por meio de uma camara
de molde, que inclui dois membros de molde moveis lateralmente e um molde
de base. Na camara de molde, o membro de molde de base tem um tampdo de
base superior com uma saliéncia que se estende para cima em diregdo ao
centro da cdmara de molde. Durante moldagem por sopro, gas € forcado para
o interior da preforma para inflar e estirar o material de preforma no interior
da forma da camara de molde. Quando o material de preforma atinge a
saliéncia, o material se estira ao redor da saliéncia para o interior de um
rebaixo para formar uma superficie de apoio do recipiente. Uma vez quando o
recipiente € formado, a cAmara de molde (os dois membros de molde laterais
e o membro de molde de base) se abre e libera o recipiente moldado. Todavia,
a base dos recipientes gerados por meio deste sistema pode ter cristalinidade

limitada, uma formagdo de material amorfo ndo orientado, ou outros
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modifica¢des que ndo foram previamente conhecidas ou sugeridas.

A invenc¢do inclui um método para formar um recipiente, um
método para aumentar cristalinidade de um recipiente, um conjunto de base
para formar um recipiente, € um recipiente.

O método da invengdo para formar um recipiente inclui
receber um pré-forma, encerrar o pré-forma com um molde tendo uma
cavidade, inflar o pré-forma no molde para formar um recipiente moldado por
sopro com uma regido movel na cavidade, e reposicionar a regido moével antes
de encher dito recipiente moldado por sopro.

O método da invengdo para elevar cristalinidade de um
recipiente inclui inflar um pré-forma para formar um recipiente moldado por
sopro tendo uma regido movel, pelo menos uma porgdo de a regido movel
salientando-se para fora a partir do recipiente moldado por sopro, e
reposicionar a regifio moével antes do enchimento o recipiente moldado por
sopro.

O conjunto de base da invengfo, que € adaptado para formar
um recipiente com uma base tendo uma regifio moével e tendo uma superficie
de apoio, inclui um pedestal de base, uma haste impulsora acoplada com o
pedestal de base, e um tampédo de base acoplada com o pedestal de base. O
tampAo de base tem um molde de base adaptado para formar a regifio moével e
formar a superficie de apoio da base de modo que pelo menos uma por¢édo da
regiio mébvel salienta-se a partir da base além da superficie de apoio. Uma
haste impulsora é adaptada para reposicionar a regido modvel antes do
enchimento o recipiente.

O recipiente da invencdo inclui uma base tendo uma regido
movel com um covinha, e uma superficie de apoio que ¢ deslocada a partir da
regiio mével. Apos moldagem por sopro e antes do enchimento do recipiente,
pelo menos uma porgdo da regifio moével se salienta para fora além da

superficie de apoio.
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preensdo movel.

O conjunto para formar um recipiente da forma de
concretizagdo exemplificativa precedente pode ainda ter sua quinta area de
superficie posicionada entre a terceira e quarta superficies, ¢ sendo que a
terceira e quarta superficies posicionadas adjacentes a primeira e segunda
superficies, respectivamente.

Outros objetivos e vantagens, bem como a estrutura e fungdo
de formas de concretizagdo preferidas ficardo aparentes da consideragdo da
descrigdo, desenhos, e exemplos.

BREVE DESCRICAO DOS DESENHOS

As precedentes e outras caracteristica e vantagens da invengao
ficardo aparentes da seguinte descrigdo mais particular de uma forma de
concretizagdo preferida da invengdo, como ilustrada nos desenhos
acompanhantes, sem que os mesmos numeros de referéncia geralmente
indicam elementos idénticos, funcionalmente similares e/ou estruturalmente
similares.

A figura 1 ilustra um conjunto de base para formar uma base
de recipiente de acordo com a técnica anterior.

As figuras 2A-2D ilustram uma forma de concretizagdo
exemplificativa de um conjunto de base de acordo com a presente invengao.

As figuras 3A-3B ilustram uma forma de concretizacdo
exemplificativa de uso de um conjunto de base para formar uma base de
recipiente de acordo com a presente invengao.

As figuras 4A-4B ilustram formas de concretizagdo
exemplificativas de uma haste impulsora reposicionando a base de recipiente
de acordo com a presente invengdo.

As figuras 5A-5B ilustram uma forma de concretizacdo
exemplificativa de um recipiente antes e apds o reposicionamento de acordo

com a presente invencao.
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A figura 6 representa uma forma de concretizagdo
exemplificativa de um primeiro estagio de um recipiente com a preensdo de
ajuste profundo invertido, de acordo com a presente invengéo;

a figura 7 representa uma vista em se¢do transversal do
recipiente exemplificativo da figura 1 de acordo com a presente invengéo;

as figuras 8A-B representam uma forma de concretiza¢do
exemplificativa invertendo uma apreensfo de um recipiente de acordo com a
presente invengéo;

a figura 9 ilustra um pré-forma recebido antes de um molde de
acordo com uma forma de concretizagfio exemplificativa da invengdo;

a figura 10 esquematicamente ilustra um recipiente
exemplificativo moldado por sopro com uma regido movel de acordo com a
invencao;

a figura 11 esquematicamente ilustra um outro recipiente
exemplificativo moldado por sopro com uma regido movel estando invertida
antes da liberagdo a partir do molde em cada lado do recipiente;

as figuras 12A-C ilustram esquematicamente a regiio movel
do recipiente exemplificativo estando invertida apds liberagdo a partir do
molde;

a figura 13 ilustra um molde para formar metade do recipiente
mostrado na figura 6; e

a figura 14 mostra uma forma de concretizacdo do molde que
pode ser ativado para empurrar em uma regifio salientando-se para fora em
diregdo ao centro do recipiente.

Outros objetivos e vantagens, bem como a estrutura e fungéo
de formas de concretizagdo exemplificativas ficardo aparentes a partir da
consideragdo da descri¢fo, desenhos, e exemplos.

DESCRICAO DETALHADA DA INVENCAO

Formas de concretizagdo da invengdo sdo discutidas em
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molde de base 206 forma a forma da base do recipiente. A superficie de
contato 208 é um molde curvilineo para formar uma regido movel e uma
superficie de apoio de uma base de recipiente. Como serd descrito
posteriormente em detalhe, uma vez quando a base da garrafa é formada, a
regido movel da base é reposicionada de uma posigdo que se salienta para fora
para o interior do recipiente. Em uma forma de concretizacéo, a regifio mével
é reposicionada para uma posi¢do no interior do recipiente, formando assim
uma base de recipiente que € estruturalmente e funcionalmente similar aquela
de um recipiente tendo um repuxe para cima convencional.

A superficie de contato 208 inclui uma cavidade 210, uma
superficie 214, e uma superficie de a extremidade de haste 212. A superficie
da cavidade 210 e a superficie da extremidade de haste 212 formam uma
regido interna 220 do molde de base 206, e a superficie 214 forma uma regido
externa 222 do molde de base 206, com a regido externa 222 sendo deslocada
a partir da regido interna 220. A regifio interna 220 e a regifio externa 222 sdo
adaptadas para formar uma base de um recipiente durante moldagem por
sopro. A regido externa 222 ¢é substancialmente plana e ¢ adaptado para
formar uma superficie de apoio de um recipiente. Em uma forma de
concretizagdo alternativa, a regifdo externa 222 pode ser ndo plana ou
arredondada, ou pode formar uma superficie de apoio descontinua. A presente
invengdo pode assim ser adaptada para formar superficies de apoio com
geometrias conhecidas na arte.

Quando se observa uma sec¢fo transversal lateral do molde
206, a cavidade 210 é uma depressdo no molde de base 206, que ¢ adaptada
para formar uma regiio mével em um recipiente. A cavidade 210 inicia-se na
borda mais externa da regido interna 220, e encurva tanto para dentro em
direcdo ao centro do molde de base 206 quanto para baixo em dire¢do ao
fundo de um conjunto de base 200. Antes de atingir a extremidade de haste

212, a cavidade 210 atinge seu fundo e inicia a se encurvar para cima. A partir
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passo que reduz espessas se¢des de plastico amorfo ao redor da regido,
causadas pela saliéncia profunda.

Em uma forma de concretizacdo exemplificativa, como
mostrada na figura 9, um aparelho de moldagem por sopro 10 pode receber
um pré-forma 12 e encerrar o pré-forma com um molde 14a-c, que pode
incluir um rebaixo 16 na superficie externa do molde 14b. O aparelho de
moldagem por sopro 10 pode inflar o pré-forma para o interior do molde para
formar um recipiente moldado por sopro 100 (ver a figura 5). O recipiente
moldado por sopro 100 pode ter uma parede lateral, uma regido moével 18
formada no rebaixo 16, e uma articulagdo circunscrevendo uma interface
entre a parede lateral de recipiente 100 e a regifio movel 18. O aparelho de
moldagem por sopro pode ser adaptado para mover a regido moével 18 ao
redor da articulagdo antes do enchimento o recipiente moldado por sopro 100.
Um volume interno do recipiente moldado por sopro pode ser reduzido por
meio de mover a regido movel 18 para o centro do recipiente 100 (seta 22 nas
figuras 11 e 12A), como esquematicamente mostrado na figura 12C. A regido
movel 18 pode formar a preensdo para o recipiente 100. Por meio de
moldagem por sopro, a regido mével 18 ou preensdio em sua posi¢do para fora
(fora do recipiente) e entdo inversdo da regifdo movel para formar a preenséo
por meio de uma simples forca mecanica, o peso do recipiente pode ser
reduzido e a defini¢fo da preensdo pode ser melhorada.

A figura 6 ilustra uma forma de concretizagdo exemplificativa
de um recipiente representando a forma do recipiente quando moldado com
estiramento por sopro de acordo com a presente invengdo, a figura 7 ilustra
uma forma de concretizagdo exemplificativa da regido moével de um recipiente
em sua posi¢do soprada para fora de acordo com a presente invengéo, € as
figuras 8A-B ilustram uma forma de concretizagdo exemplificativa da regido
movel de um recipiente em sua posi¢do soprada para fora e a configuragdo

final da preenséo de acordo com a presente inveng&o, respectivamente.
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regido movel 610 € formada estendendo-se para fora a partir do interior do
recipiente 600. A figura 8A ilustra a regido moével 610 quando moldada por
sopro estendendo-se para fora a partir do interior do recipiente 600, e a figura
8B ilustra a regido mével 610 estendendo-se para o interior do recipiente 600
apos a inversdo. Durante a inversfo, a forca pode ser aplicada para causar
com que a regido movel 610 se inverta. Quando a forga € aplicada, a primeira
por¢do 704 gira ao redor da primeira articulagdo ou costura 702 ¢ a segunda
por¢do 712 gira ao redor da segunda articulagdo ou costura 714.
Adicionalmente, a primeira por¢do 704 gira ao redor da quinta articulagdo ou
costura 718 em relagdo a primeira parede interna 706, a segunda porcdo 712
gira ao redor da quarta articulagdo ou costura 716 em relagdo a segunda
parede interna 710, e a primeira parede interna 706 gira ao redor da terceira
articulagdo ou costura 708 em relagdo a segunda parede interna 710. Isto é&,
uma regido movel de muitos lados 610 é inicialmente soprada fora do
recipiente, evitando assim a necessidade de um molde com uma saliéncia de
ajuste profundo em torno da qual material plastico tem dificuldade formar a
desejada em torno da saliéncia. Entdo, os pesos do plastico nas articulagSes ou
costuras juntamente com os &ngulos da primeira e segunda porgles e as
parede internas sfo configuradas de modo que regido moével 610 pode ser
invertida no recipiente para formar preensdo(des) de ajuste profundo que um
consumidor pode seguramente apreender ¢ que tem uma boa sensagdo
ergondmica para o consumidor. A espessura de parede de recipiente nas
articulagdes € mais fina do que as por¢des circundantes ou parede internas, as
quais sdo mais pesadas quando o plastico naturalmente se move desta
maneira. Os angulos da primeira e segunda por¢cdes e as parede internas
devem ser suficientemente ingremes de modo que a profundidade desejada de
uma preensio atingida e a desejada sensagio ergondmica.

Durante a inversdo, uma forga suficiente pode ser aplicada a

regido moével formada fora do recipiente enquanto o recipiente 600 permanece
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da regifio mével sejam apropriadamente formadas com suficiente quantidades
de material e tenham suficiente defini¢do. Uma vantagem de formar a regido
moével 610 estendendo-se para fora a partir do interior do recipiente € que a
rigidez em uma regifio mével 610 ¢é aumentada por permitir a ulterior
orientacdo de material plastico durante o processo de moldagem por sopro
(ver a as figuras 6, 7, ¢ 8A), em comparagdo com a formac¢do inicial do
recipiente com uma saliéncia de ajuste profundo estendendo-se para o interior
do recipiente (ver a figura 8B). Por ter a regido moével 610 estendida para fora
a partir do interior do recipiente 600, a orientagdo de material plastico na
regiio mével 610 é aumentada uma vez que o molde ndo aprisionaria
material, mas permitiria o material plastico estirar-se ainda mais para dentro
de uma cavidade de um molde para formar a regido moével 610 durante a
moldagem por sopro. Quando a orientagédo das moléculas de plastico aumenta,
as moléculas se regularizam e podem formar uma estrutura cristalina.
Tipicamente, quanto mais alta a cristalinidade do plastico, tanto maior a
rigidez o plastico, o que melhora a integridade estrutural do recipiente 600 na
regido movel 610.

E notado que se o recipiente 600 fosse inicialmente moldado
por sopro na forma representada na figura 8B, a regido mével 610 ndo seria
totalmente formada em uma regio préxima a primeira articulagdo ou costura
702 e proxima a segunda articulag@o ou costura 712. Este ¢é o resultado de
formacio de um recipiente com a técnica de moldagem com estiramento por
sopro. Quando um recipiente estd sendo moldado com estiramento por sopro,
gas estira material plastico contra um molde para o recipiente, tal como um
molde para o recipiente 600. Se o molde contiver uma saliéncia para formar a
regido movel representada na figura 8B, o material plastico teria que se estirar
ao redor da saliéncia da terceira articulagdo ou costura 708 para baixo até a
regifio préxima a primeira articulagdo ou costura 702 e préxima a segunda

articulagiio ou costura 712 (ver a figura 8B). O contato com o molde
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figura 6. Nesta forma de concretizagdo, cada molde lateral incluiria um
rebaixo 816 que tem uma primeira superficie 804 adaptada para formar uma
primeira por¢do de preensfo externa (704), uma segunda superficie 812
adaptada para formar uma segunda por¢@o de preensdo externa (712), uma
terceira superficie 806 adaptado para formar uma primeira por¢ido de preensdo
interna (706) adjacente a primeira por¢éo de preensdo externa (704), uma
quarta superficie 810 adaptada para formar uma segunda por¢do de preensdo
interna (710), e uma quinta drea de superficie 808 adaptada para formar uma
area de sulco (708) de uma regido de preensdo movel 610. A formagédo do
conjunto pode incluir uma primeira haste impulsora adaptada para girar a
primeira por¢do 704 da regifio moével 610 ao redor da primeira articulagdo ou
costura 702 para inverter a regifio mével de modo que ela forme uma regido
de preensdo. Uma segunda haste impulsora pode ser empregada para causar
com que a segunda porgdo 712 gire ao redor da articulagdo ou costura 714
para empurrar ambos lados das regides de preensdo resultantes no interior do
recipiente 600 antes do enchimento do recipiente com produto alimenticio.
Como mostrado na figura 14, uma se¢do 900 do rebaixo 816 que corresponde
as superficies 806 ¢ 810 e a area de superficie 808 ¢ movel entre a posicdo
inativa mostrada na figura 13 e a posi¢8o ativa mostrada na figura 14.

Este sistema também beneficia-se por requerer menos
componentes caros. Enquanto outros sistemas podem usar complexos meios
operados pneumaticamente, hidraulicamente ou por excéntricos, para
impulsionar as pecas do molde para dentro em um ponto no ciclo de
moldagem por sopro, as formas de concretizacfio exemplificativas podem use
um simples meio mecanico de inversfio da regifio mével 110. Isto reduz o
custo, tempo de moldagem, e complexidade da preparagdo do molde em
comparagdo com sistemas convencionais.

Desta maneira, o recipiente 600 de acordo com as formas de

concretizagdo exemplificativas da presente invencdo pode melhorar a
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suficiente rigidez, defini¢do, e performance do recipiente 600 em uma regido
movel 610, permitindo assim que um recipiente seja formado, que usa menos
plastico embora mantenha o desempenho e aparéncia do recipiente.

As formas de concretizagdo e exemplos discutidos aqui sdo
exemplos nio limitativos. As formas da embuti¢do inversivel ndo sfo
limitadas aos exemplos mostrados, pois a regifio movel pode ser soprada para
fora em uma forma arredonda ou oval e, quando invertida, ainda obtém a
mesma funcio - redu¢do do volume do recipiente soprado.

As formas de concretizagdo exemplificativas, ilustradas e
discutidas nesta descri¢do, sdo destinadas somente para ensinar aqueles
versados na técnica a melhor maneira conhecida pelos inventores para fazer e
usar a invengdo. Nada nesta descrigdo deve ser considerado como limitativo
do escopo da presente invengdo. Todos exemplos apresentados sdo
representativos e ndo limitativos. As formas de realizagdo exemplificativas
acima descritas da inven¢do podem ser modificadas ou variadas, sem fugir da
inven¢do, quando apreciadas por aqueles versados na técnica a luz dos
ensinamentos acima. Por conseguinte, entendido que, dentro do escopo das
reivindica¢des e seus equivalentes, a invengdo pode ser praticada de outras

maneiras que as aqui especificamente descritas.
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lateral a partir de dito recipiente moldado por sopro; e
separar dito molde de base a partir de dito recipiente moldado
por sopro.

8. Método de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado pelo

fato de que dita etapa de reposicionamento ocorre antes de dita etapa de
separar dito molde de base.

9. Método de acordo com a reivindicagdo 7, caracterizado pelo

fato de que dita etapa de reposicionamento ocorre apds dita etapa de separar
dito molde de base.

10. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de que dita etapa de reposicionamento move dita regido mével de
uma posicdo que se salienta para fora para o interior do recipiente.

11. Método de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado

pelo fato de que dita etapa de reposicionamento move dita regifio mével para
uma posigdo no interior do recipiente.
12. Método para aumentar cristalinidade de um recipiente,

caracterizado pelo fato de que compreende:

inflar um pré-forma para formar um recipiente moldado por
sopro tendo uma regido moével, pelo menos uma porgdo de dita regifio movel
salientando-se para fora a partir de dito recipiente moldado por sopro; e

reposicionar dita regido mével antes de encher dito recipiente
moldado por sopro.

13. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de que ainda compreende:
liberar dito recipiente moldado por sopro.

14. Método de acordo com a reivindicagfio 13, caracterizado

pelo fato de que dita etapa de reposicionamento ocorre antes de dita etapa de
liberacio.

15. Método de acordo com a reivindicagdo 13, caracterizado
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