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DESCRICAO

LATA PROVIDA DE LINHAS DE DOBRA E PROCESSO PARA FABRICO
DA MESMA

O invento refere-se a uma lata, segundo o conceito da
reivindicacd@o 1, bem comoc a um processo para fabrico desta lata
segundo a reivindicacdo 6.

E do conhecimento publicc que o transporte de latas vazias para
o local de abastecimento ou o armazenamento no préprio local
representam uma despesa significativa. Esta despesa loglstica
pocde ser drasticamente reduzida se as latas forem fabricadas no
loccal de abastecimento.

Dc  impresso DE-A1-31 10 697 ¢é conhecido um receptaculo de
embalagem, sendo gque, através do corte do material de embalagem,
perto da instalacdo de abastecimento, se forma um revestimento
tridimensional. Porém, torna-se dificil obter uma preciséo da
Junta ou da sobreposigdo na area de ambas as coxtremidades
abertas do revestimento, precisdo, essa gue se torna necessaria
para a futura estanquicidade do recipiente. Por outroc lado, as
latas cilindricas com um revestimento que consiste numa placa de
cartdo plana, n&o oferecem a estabilidade de manuseamento
requerida pelo utilizador.

Da WO 98/03403 s&o conhecidas latas policonais, com
revestimentos pré-fabricados externamente. Este conceito de lata,
vantajoso especialmente para séries médias e mals pedquenas, nao
foi, contudo, bem sucedido na préatica. Por um lado, as
extremidades poligonais tornam-se dispendiosas de tratar e de
vedar.

Um recipiente em forma de cilindro, com inumeros vincos
verticals no revestimento, estd descrito na US-A-3 712 530. Este

tipoc de recipiente vai de encontro ac desejo de obter volumes
malis reduzidos dos revestimentos agrupados, mas utiliza
estruturas de revestimento extremamente dispendiosas para gque O
cilindro possa rolar e n&c melhora a rigidez relativamente a um
revestimento gue ndo apresente este tipo de vincos.

Uma outra possibilidade de um reciplente de formato cilindrico e
com corte transversal poligonal e corpo e tampa circulares esta
descrita na US-A-2 989 219, segundo o conceitc da reivindicacdo
1, sendo que a tarefa do invento nela publicado consiste, em
primeira linha, em encontrar uma estrutura de tampa segura e
adeguada a recipientes de maior dimenséo.



A US-A-5 778 639, por sua vez, descreve um processo € um
dispositivo com os quais se pode forcar um fundo redondo numa
embalagem com corte transversal n&o redondo.

Ao invento cabe, basicamente, a tarefa de eliminar as falhas do
estado da técnica. Assim, entre outros, é proposta uma lata gue
pode reduzir as despesas inerentes ao transporte e armazenamento
de latas wvazias, que val permitir a utilizacdo de tampas
redondas comuns e que vai melhorar a rigidez ou a estabilidade
de manuseamento do revestimento das latas cheilas. Esta tarefa ¢é
cunprida pela primeira vez, de forma surpreendente, através das
caracteristicas marcantes da reivindicacéo 1.

Outras formacdes do invento, igualmente vantajosas ou
alternativas, em especial um processo ou um dispositivo para
fabrico de latas segundo © invento, estdo descritas nas
caracteristicas das restantes reivindicacdes da patente.

Quando se fala, relativamente ao invento, de formato circular,
deve falar-se também de formatos que divirjam diminutamente de
tormatos redondos, como &€ o caso de, por exemplo, elipses com
semi-eixos que apresentem sé um afastamento minimo entre si.

Latas com extremidades com formato redondo apresentam um sem
namero de vantagens. Por um lado, podem ser utilizados elementos
estandardizados e circulares para as extremidades ou para o
tamponamento, mas também, e essencialmente, podem ser utilizadas
as maquinas de solda existentes. Por outro lado, uma abertura
circular que é& do conhecimento comum torna-se, do ponto de vista
técnico, menos dispendiosa no processo de tamponamento.

Ao segurar uma lata com a mdo é exercida, essencialmente, uma
pressdo sobre o revestimento da lata, pressdo essa direccionada
na vertical relativamente ao eixo da lata e com a qual se
suporta a lata. Se a lata consistir, contudo, de duas
extremidades com formato circular e um revestimento constituido
por uma peca de papel e/ou cartdo plana, a estabilidade do
formato ndo seréd satisfatdria.

Numa forma 3& conhecida, a estabilidade do formato de um corpo
plano, guando se exerce uma pressdo na vertical, deixa de
existir a partir da aplicacdo de uma determinada forcga. Ocorrem,
assim, por exemplo, amolgadelas ou mocas. Em contrapartida,
através da introducdo de arestas num corpo plano, a estabilidade
desse corpo serd significativamente melhorada. As amolgadelas e
as mocas sé acontecerdo quando estas sdo submetidas a pressdes
essencialmente maiores.

E também conhecido que através da introducdo de um vinco se
reduz visivelmente o trabalho de dobragem necessdrioc para a
dobragem de um corpo plano, especialmente em cartdo e/ou papel.
A dobragem do corpo ocorre preferencialmente pelos vincos, sendo
gque na area dos vincos se forma automaticamente uma aresta.



O invento assenta, contudo, no conhecimento de um revestimento
fechado, fabricado em peca de papel e/ou cartdo e que, une entre
si, duas extremidades em formato circular, formar arestas de
forma automatica gquando o revestimento da lata estd provido de
vincos na perpendicular relativamente a direccdo do contorno Os
segmentos individuals entre os vincos arqueiam-se ©para
interior devido a é&rea de secgdo transversal forcada pelas
extremidades dos elementos terminais circulares, e as arestas
formadas pelos vincos arqueiam-se para © exterior.

\ssim, a estabilidade das latas, em especial na area da manuseio
ica decididamente melhorada.
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om uma lata segundo o presente invento, a tradicional espessura
a parede, de uma liga em papel e/ou cartdo plana, pode ser
eduzida em mais de metade. Possibilita-se, assim, o fabrico de
uma lata mails leve, menos dispendiosa em termos de energia,
amiga do ambiente e estavel, praticavel em maguinas
estandardizadas com tampas estandardizados. As espessuras da
parede francamente reduzidas trazem, adicionalmente, a vantagem
de se poder efectuar uma eventual ligacdo hermética do
revestimento da lata com os dois elementos terminais.
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A melhor rigidez ou estabilidade de manuseamento de uma lata
segundo © 1invento, poderia ser confirmada mediante medicdes.
Comprova-se gque, no caso de uma dimensdo de lata standard com
uma altura de 120 mm e um didmetro de 73 mm, se pode obter um
incrementc maximo em revestimentos de latas com 6 e 8 arestas,
enquanto gue tanto em revestimentos de lata com apenas 2 ou 4 ou
por outro lado, 10 ou 12 vincos ou seja, consequentemente,
arestas, as curvas j& se aproximam das latas redondas

Em seguida, o invento & descrito mals em pocrmencr com base na
Figuras gue mostram, neste caso, 0s desenhos de um revestimento
de lata hexagonal. As mesmas partes, em diferentes exemplos de
execucdo, gque desempenham as mesmas fungdes, estdo previstas, em
seguida, com as mesmas denominacdes e caracteres de referéncia.

As Figuras mostram:

Fig.1 uma vista de cima de uma tampa colocado sobre a abertura
de um revestimento hexagonal aberto;

Fig.2a e b um corte longitudinal ao longo das linhas 1
ou F'-F"' da Fig.1l;

Fig.3 um mandril cilindrico, de forma intermedidri
perpendicular sobre um revestimento da lata erguido e de
formato base hexagonal em vista transversal.

Fig.4 revestimento da lata montado no mandril de forma
intermediaria sobre um mecanismo de fecho em vista
transversal;

(W)



Fig.5 um elementoc de vedagdo sobre o revestimento da lata que,
por sua vez, estd posicionado entre os dois mordentes de
forma intermedidria, em vista transversal;

Fig.6 um segundo elemento de remate e

Fig.7 um revestimento da lata mantido mediante um dispositivo
em forma de flange de formatoc cilindrico, em vista
transversal;

Fig.8 a 1 curvas de forgca para a compressdo em revestimentos

1
de lata com corte transversal poligonal.

Segundo a Fig.l, um elemento de remate 4, circular e comum, por
exemplc, uma tampa, com o raio R encontra-se, de forma
concéntrica, num revestimento de lata 2 hexagonal e aberto. O
comprimento das arestas K deste revestimento é de 2Rn/6. Se,
contudo, o revestimento 2 na sua abertura - ©por exemplo,
mediante a colocacdo de um formato circular exterior (mordente
de forma intermedidria 6 na Fig.5) - for forcado a tomar a forma
circular de forma a que a tampa 4 possa ser inserida e/ou, por
exemplo, possa rolar sobre a margem do revestimento, (Fig.4,
parte inferior), entdo, no caso da lata fechada, as arestas 1 na
area da tampa 4 s&o estiradas para o interior.

Isto leva a que as arestas 1 no centro da altura da lata, entre
ambas as tampas 4,5, sobressaiam ligeiramente para fora, istc &,
gue na sua trajectdria - relativamente aos axiais da lata -~
sejam bombeadas ligeiramente para fora (Fig.Za). Por outro lado,
as sels superficies prismdticas F do revestimento 2, na area de
ambas as tampas 4,5, sdo pressionadas sempre para a periferia, o
gque leva a que as superficies F, no centro da altura da lata
entre ambas as tampas 4,5, sobressaiam ligeiramente para dentro,

i1.e., gque na sua trajectdria - relativamente aos axials da lata
- sejam curvadas ligeiramente ©para dentro e, dessa forma,
colocadas sob tensdo (Fig.Zb). Ambas as situacdes levam a gue

ocorra um grande aumento da rigidez e da estabilidade de
manuseamento da lata.

A Fig.3 apresenta um mandril de forma intermedidria 3 que esté
posicionado na vertical relativamente a um revestimento de lata
. O revestimento de lata 2, pré-fabricado, fechado, com vincos,
& retirado de wuma pilha de revestimentos de lata que se
encontram prensados e é levado a formar um prisma hexagonal
através da exercdo de forca sobre duas arestas vincadas, opost

O revestimento de lata 2 apresenta, neste exemplo de execucéo,
sels vincos 14 alinhados paralelamente relativamente ao eixo
longitudinal do revestimento de lata 2. Os vincos 14 formam,
guando © revestimento de lata estéd erguido, aoc longo de todo o
seu comprimento, as arestas 1. Duas margens da peca da peca de
papel e/ou cartdo, da qual consiste o revestimento de lata 2,
estdo ligadas uma a outra na Area de sobreposicdo 16. A &drea de
sobreposicdc 16 esta prensada para obter a espessura de uma
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camada simples da peca de papel e/ou cartdo. Um revestimento de
lata pré-fabricado poderia, porém, apresentar igualmente duas
margens truncadas, continuas, gque se encontram ligadas entre si
de uma forma conhecida mediante uma faixa de ligacéo.

O mandril de forma intermediadria 3 apresenta aqui um formato
base cilindrico. A face do mandril de forma intermedidria 3 que
estd virada para o revestimento de lata 2, apresenta uma orla de
insercdoc 13 para o revestimento de lata 2. Na base do mandril
intermediadric 3 estd disposto um dispositivo de moldagem 7,
mediante o qual se pode eventualmente moldar um revestimento de
lata 2 para posteriores etapas do processo.

O revestimento de lata 2 ¢é montado no mandril de forma
intermedidria 3 enguanto este é comprimido contra o revestimento
de lata 2. Assim, os mordentes de forma intermedidria 6 do
revestimentc de lata 2, representadas na Fig.>, podem ser
suportados lateralmente na outra &rea terminal.

A Fig.4 mostra o revestimento de lata retirado do mandril de
forma intermedidria 3 representado na Fig.3, sobre um
dispositive de fecho 9 equipado com um primeiro elemento de
remate, por exemplo, uma tampa 4. O revestimento de lata 2
montado no mandril de forma intermedidria 3 apresenta, contudo,
um formato cilindrico. Também os vincos 14 ficam contiguos ao

mandril de formato intermedidrio 3 e deixam de formar arestas.

O dispositivo de fecho 9 estd aqui formado como dispositivo de
rolamentos convencional.

Juntamente com um assento, ndo visivel na Fig.4, para o primeilro
elemento terminal 4, o dispositivo de rolamentos apresenta dois
pares de rolamentos 10, dos quais somente é visivel o par de
rolamentos gque pressionam a pec¢a terminal 4 a partir do exterior.
O revestimento de lata 2 de formato cilindrico € inserido no
encaixe circular do primeiro elemento terminal 4. Através de uma
rotacdo do mandril de forma intermedidria e do assento
relativamente aos pares de rolamentos 10, o elemento terminal 4
fica ligado de forma compacta ao revestimento de lata 2. O lado
do revestimento de lata 2 agora ligado ao rimeiro elemento
terminal 4 pode, neste momento, voltar a ser retirado do
dispositive de fecho 8.

Fig.5 mostra a extremidade do revestimento de lata 2 ligada ao
primeiro elemento terminal e a outra extremidade que esta

g

posicionada entre dois mordentes de forma intermediaria, sob um
conhecido émbolo de expansdo 17. O émbolo de expansdo 17 esta
aqui equipado com um elemento de vedacdo 11 - constituido, por

exemplo, na forma de uma membrana de aluminio -—.

S6 depois de abastecer a lata é que, através do embate dos dois
mordentes de forma intermediaria 6 na outra extremidade do
revestimento da lata 2 numa area que delimita o didmetro da



abertura, serada formado, intermediariamente, o formato cilindrico.
Em seguida, o elemento de vedacdo 11 mediante o émbolo de
expansé&o 17 é inserido na &rea e é selado a quente com a parede
interna 12 do revestimento de lata 2.

A Fig.6 mostra um segundo elemento terminal 5 em forma de uma
tampa de encaixe. A tampa de encaixe pode, por exemplo, ser
inserida depois da selagem a quente do elemento de vedacdo 11 n
outra extremidade do revestimento de lata 2. Assim, os mord
de forma intermedidria © podem, eventualmente, voltar a se
retirados do revestimento de lata 2, dado que o elemento de
vedacdo 11 selado 34 leva a uma area de seccdo transversal de
formato circular do revestimento de lata 2. A utilizacdo de uma
tampa de encalxe ajuda a forcar a area de secgdo transversal a
adquirir o formato circular.
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A lata entretanto cheia e com ambos os elementos terminais 4 e 5
apresenta com excepcdo de ambas as areas terminais do
revestimento da lata 2, ao longo dos seis vincos 14, uma aresta
cujo contorno se tornard cada vez mals nitido a medida que se
aproxima da é&rea central. Na &rea central, o revestimento de

lata apresenta aqui uma area de seccdo transversal hexagonal. Na
adrea central do revestimento de lata 2 - ou seja, em todas as
dreas em que, por regra, também ocorre um acesso manual - uma

lata segundo o 1invento apresenta também a mais elevada
estabilidade de manuseio.

A Fig.7 mostra uma etapa de processamento alternativa que pode
ser efectuada na outra extremidade do revestimento de lata 2.
Através de um dispositivo de forma intermedidria 8 que apresenta
um marcador/puncdo de formas 18 e duas contrapartes 19, o
revestimento de lata 2 estd previsto com um rebordo circular.
Assim sendo, o dispositivo de forma intermedidria 8 pode ser
aquecido de uma forma j& conhecida.

As Figuras de 8 a 11 mostram diagramas de curvas de forca em
tensdo de compressd&o a partir do exterior, na perpendicular
relativamente ao eixo da lata, em latas de cartdo com didmetro
de 73 mm e altura de 120 mm, com uma espessura de parede do
revestimento de cartdo de (6,4 mm e um raio de entalhe de 2 mm.
Nas ordenadas a forca F estd sempre registada em Newton e nas
abcissas a tensdoc de pressdao s em mm. As curvas estdo designadas
com numeros de 2 a 10, indicando o numerc de vincos (arestas).

Nas Figs.8 e 9 as curvas dos valores médios resultam de &8
medicbes da pressdo exercida sobre a lata & altura do centro da
lata e, respectivamente, na Fig.8 sempre sobre as arestas e, na
Fig.9, sobre o centro das respectivas areas do prisma. Folil
exercida pressdo com um marcador com 20 mm de didmetro, partindoc
da pressidoc inicial de 1 N. Verifica-se que o© revestimento de
lata de pré-fabrico, de 6 e 8 &ngulos, oferecem, de longe, a
mais elevada resisténcia a deformacao. Por um lado, um
revestimento de lata com 10 &angulos, por outro lado com 2 ou 4
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dngulos que j& se assemelha ao revestimento de lata cilindrico,
oferece uma resisténcia consideravelmente menor.

Um resultadc semelhante resulta guando - tal como esté
representado na Fig.1l0 - os valores da pressdo scbre as arestas
sdo medidos em ¥ ou em %, ou guando - tal como o representado na
Fig.ll - os valores da pressdo sdo medidos sobre o centro das
ares fas com um marcadcr de 10 mm de didmetro e uma presséo

inicial de apenas 0,1 N.

Os valores gerdo ainda melhorados se o revestimento de lata
apresentar um perimetro intericr de 0,5 a 1 mm inferior ao
perimetro da tampa gque serd cclocada, dado gque, neste caso, ©
revestimento de lata terd de ser apenas ligeiramente alargado na
respectiva abertura, obtendo-se dessa forma uma tensdo pré"la.

Lisboa, 26 de Setembro de 2006.

Pela Requerente
O Agente Oficial
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REIVINDICAGOES

(4,5 que

imento de

sendo gue

tan de seccac

transversal circular e, na sua area central, uma area de seCccdo

transversal ©poligonal, caracterizada por a area de seCCao

transversal poligonal estar formada de forma decagonal (no
méximo), preferencialmente hexagonal ou octogonal.

2. Lata, segundo a reivindicagdo 1, caracterizada por, pelo

menos um dos dois elementos terminals (4,5) estar ligadc de

forma estanque ao revestimento de lata (2), preferencialmente
enrolado, frisado, colado ou selado, ou estar constituido como
tampa de encaixe ou rosca.

3. Lata, segundo a reivindicacdo 1 ou 2, caracterizada por um
elemento de vedacdc de formato plano (11), especialmente uma
membrana de papel ou aluminio, estar ligado de forma estanqgue,
em uma das duas &reas terminais, em todo o perimetro do lado
interior (12) do revestimento de lata (2), por exemplo, selado
ou colado.

4. Lata, segundo uma das reivindicacdes anteriores,
caracterizada por o revestimento de lata (2) apresentar um
perimetro interior que é de 0,5 a 1 mm inferior ao perimetro do
elemento terminal (5) em que é colocado.

5. Lata, segundo uma das reivindicacdes anteriores,
caracterizada por o revestimento de lata (2} consistir de uma
peca de uma liga de papel e/ou cartdo que, eventualmente, pode
ser coberta com pléastico e/ou com aluminio. ‘

6. Processo para o fabrico de uma lata segundo a reivindicagao
1, em gue um revestimento de lata (2), com arestas (1) paralelas
ao eixo da lata, apresenta um formato fechado em todo ©
perimetro e poligonalmente pré-vincado, que sera aberto e levado
primeirc a um formato circular numa das aberturas, onde sera
equipado com um primeiro elemento terminal circular (4), sendo
que, depois de a lata estar abastecida, o revestimento de lata
(2) é& também levado a um formato circular na sua outra abertura
e é eguipade com um segundo element terminal circular (5),
caracterizado por um revestimento de lata (2zy, t ea de
o

seccdoc transversal decagonal (no méximo), nte
hexagonal ou octogonal, obter o formato ser
colocado em um mandril de forma intermediéri ato
circular, que ¢é retirado de novo depois da 1i iro
elemento terminal circular (4) e/ou pela ap elo
menos, duas mordentes de forma intermediaria do

exterior.
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icagcdc © cu 7, caracterizado por
o elemento inal (5} estar
u  segundo ST de fecho
ta (2) de forma estangus, por
lado.

dispositivo de fecho (9) azer pressé
. rior e interior do primeiro

10. Proccesso, seqgundo uma das reivindicacdes de 6 a g,
caracterizado por, antes da colocacde do rimeiro (4) ou do
segundo elemento terminal (5) ser, por exemplo, selado a quente
ou colado um elemento de vedacdo de formato planc (11) em uma
das duas &reas terminais de formato cilindrico do revestimento
de lata (2), e ficar ligado de forma contigua ao respectivo lado

interior (12).

Lisboa, 26 de Setembro de 2006.

Pela Reqgquerente
O Agente Oficial
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