(21) R 202020007047-9 Az |[[{I|IHINRRNRANIL

(22) Data do Depésito: 08/04/2020
Republica Federativa do Brasil  (43) Data da Publicacao Nacional: 20/10/2020

Ministério da Economia
Instituto Nacional da Propriedade Industrial

(54) Titulo: RECIPIENTE DE EMBALAGENS MULTIPLAS, E, MAQUINA PARA FABRICAR O RECIPIENTE DE EMBALAGENS
MULTIPLAS.

(51) Int. Cl.: B29C 39/00; B65D 1/30; B65D 17/00; B65D 21/02; B29K 67/00.

(52) CPC: B29C 39/00; B65D 1/30; B65D 17/14; B65D 21/0212; C08J 2423/08; (...).

(30) Prioridade Unionista: 10/04/2019 ES 201930324.

(71) Depositante(es): INDUSTRIAS TECNOLOGICAS DE MECANIZACION Y AUTOMATIZACION, S.A..

(72) Inventor(es): MANUEL GONZALEZ.

(57) Resumo: A invengéo refere-se a um recipiente de embalagens multiplas que define uma séria de recipientes (11) formados
em uma folha plastica (L) que compreende pelo menos uma camada de PET (polietileno tereftalato), e em que os ditos
recipientes (11) sdo unidos por pontes (12), providos com uma linha superior pré-cortada (13) e uma linha inferior pré-cortada
(14) para romper a ponte (12). A linha superior pré-cortada (13) e uma linha inferior pré-cortada (14) sdo dispostas em paralelo
uma a outra, lateralmente separadas em uma dire¢do horizontal e verticalmente separadas para prevenir aquecimento por
compressédo e uma variagdo das propriedades da camada PET, possibilitando o rompimento limpo da ponta por meio da rotacao
dos recipientes em relacéo as ditas linhas superior e inferior pré-cortadas. A invencdo também compreende uma maquina para
fabricar o recipiente de embalagens mdiltiplas.
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RECIPIENTE DE EMBALAGENS MULTIPLAS, E, MAQUINA PARA
FABRICAR O RECIPIENTE DE EMBALAGENS MULTIPLAS

Campo de aplicacao da invencao

[001] Esta invencdo € aplicivel ao campo da fabricacdo de
recipientes de embalagens multiplas destinados a industria alimenticia e,
particularmente, ao acondicionamento de produtos alimenticios, tais como
iogurte, creme, flans ou congéneres.

Estado da Técnica.

[002] Na fabricacdo de recipientes para a indudstria alimenticia, a
formacdo de recipientes de embalagens multiplas € comum por meio de uma
folha, de Unica camada ou de multiplas camadas, feita de material plastico.
Esses recipientes de embalagens miltiplas tém diversas cavidades ou
recipientes individuais que sdo unidos por pontes de unido definidas na
camada plastica em si.

[003] Uma vez preenchidos e fechados, os recipientes sdo sujeitos a
uma operacdo de corte na qual uma parte do formato dos recipientes €
definido, e uma operacdo de pré-corte, na qual linhas de pré-corte sdo
definidas, que afetam as pontes de unido e que facilitam o subsequente
rompimento e separagdo dos diferentes recipientes individuais que formam o
recipiente de embalagens multiplas.

[004] Tipicamente, os materiais usados para fabricar recipientes
alimenticios sdo polimeros termoplasticos, embora poliestireno (PS) seja o
material mais comumente usado na fabricacdo de recipientes por
termoformacao.

[005] Os produtos mais populares de iogurte e sobremesa estdo,
atualmente, trocando PS (poliestireno) por PET (polietileno tereftalato), posto
que o mesmo € 100% reciclavel e reutilizavel.

[006] No entanto, atualmente, ndo ha solu¢do para o pré-corte de

pontes entre recipientes PET que possibilite uma separacdo tradicional dos
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recipientes, como € feito com material PS, em outras palavras, rotacionar os
recipientes para que sejam separados em uma dire¢ao perpendicular a linha de
pré-corte.

[007] Alguns sistemas de pré-corte tém falhado em obter sucesso
com a aplicacdo de tecnologias em linhas de poliestireno pré-cortado (PS) a
recipientes que compreendem pelo menos uma camada de tereftalato de
polietileno (PET), sem resultados de boa qualidade, pois as propriedades do
PET obrigam os consumidores a realizar a particdo girando os recipientes,
causando um corte defeituoso, com pecas cortadas de forma pobre, na forma
de entalhes salientes, apresentando perigo aos consumidores devido a
possibilidade dos mesmos se cortarem.

[008] Na patente FR 3022818 Al, as operacdes de corte e pré-corte
sdo realizadas por uma matriz provida com uma matriz inferior, € uma placa
de suporte de pungdo que incorpora laminas para fazer os pré-cortes que se
projetam parcialmente a partir da dita placa de suporte de puncdo e apenas
fazem uma linha de dobra ou pré-corte na face superior do recipiente.

[009] As patentes US 2014366694 Al e ES 222926T T3 descrevem
dispositivos para cortar material plastico, providos com laminas superior e
inferior voltadas para a execucdo de linhas pré-cortadas em faces opostas do
material.

[0010] O problema desses dispositivos € que, durante a acdo das
laminas de pré-corte, que sdo voltadas uma de frente a outra, € produzido um
achatamento do nucleo do material a ser cortado, dado que o PET € amorfo.
Esse achatamento produz um aumento na temperatura do nucleo do material,
causando uma alteracdo na estrutura molecular do material PET, tornando-o
um material mais elastico, o que aumenta o efeito articulado cldssico do PET
e, portanto, para romper as pontes de unido e separar os recipientes, se faz
necessario aplicar movimento rotacional aos recipientes em direcdes opostas,

resultando em uma superficie irregular e perigosa para o consumidor na 4rea

Peticao 870200044835, de 08/04/2020, pag. 10/24



3/10

pré-cortada.

[0011] O problema técnico apresentado € o desenvolvimento de um
recipiente de embalagens multiplas, provido com uma série de recipientes
individuais, formados em uma folha plastica que compreende pelo menos
uma camada PET (tereftalato de polietileno) e em que os ditos recipientes sao
unidos por pontes de unido que apresentam uma linha superior pré-cortada e
uma linha inferior pré-cortada para o rompimento da ponte e a separacdao dos
recipientes, € que possua caracteristicas adequadas para obter um rompimento
limpo das pontes ao longo das linhas pré-cortadas, sem definir projecdes
irregulares, e executar o0 mesmo movimento atualmente usado para separar
recipientes de PS (poliestireno); em outras palavras, girar os recipientes em
relacdo a linha pré-cortada e sem a necessidade de girar os recipientes em
direcdes opostas.

[0012] Esta inven¢ao também inclui uma méquina de termoformacao,
do tipo FFS (Formacgdo, Preenchimento e Vedagcdo) ou similar, com
caracteristicas especificas para a fabricacdo do dito recipiente de embalagens
multiplas.

Descricao da invencao.

[0013] O recipiente de embalagens multiplas da inven¢do € formado
por uma folha plastica compreendendo pelo menos uma camada PET
(tereftalato de polietileno). O dito recipiente de embalagens multiplas
compreende uma série de recipientes individuais unidos por pontes de unido
com uma espessura predeterminada, definida na prépria camada pléstica; as
ditas pontes de unido compreendendo uma linha pré-cortada superior € uma
linha pré-cortada inferior para a quebra da ponte e separacdo dos recipientes
individuais.

[0014] No que diz respeito as linhas pré-cortadas superior e inferior,
este recipiente apresenta caracteristicas destinadas a solucionar o problema

exposto, provendo um rompimento limpo das pontes de unido dos recipientes
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formados por uma folha PET ou que incorporem pelo menos uma folha PET,
por meio da rotagdo dos recipientes a serem separados em uma dire¢ao
essencialmente perpendicular a das ditas linhas pré-cortadas e sem a
necessidade de girar os recipientes em dire¢des opostas.

[0015] Para este fim, e de acordo com a invengdo, a linha pré-cortada
superior e a linha pré-cortada inferior sdo dispostas em paralelo, separadas
lateralmente, na dire¢do horizontal, a uma distancia compreendida entre 45%
e 55% da espessura da ponte; e verticalmente separadas a uma distancia
compreendida entre 12% e 26% da espessura da ponte.

[0016] Com a separacdo indicada, as fibras do material PET tém
espaco suficiente para nao serem comprimidas durante a formac¢do das linhas
pré-cortadas superior e inferior; impedindo um achatamento € um aumento na
temperatura do nicleo do material e impedindo que a estrutura molecular do
material PET seja modificada, tornando-o mais eldstico; portanto, o material
PET retém suas propriedades iniciais € pode ser facilmente rompido de
maneira uniforme para separar os recipientes individuais ao longo das linhas
pré-cortadas, por meio da aplicacdo simples de um movimento rotacional aos
ditos recipientes em uma direcdo perpendicular a das linhas pré-cortadas.
[0017] Esta solucdo permite obter os mesmos resultados no pré-corte
dos recipientes de PET que aqueles obtidos com o material PS, simplesmente
alterando a ferramenta de corte na maquina de termoformacao dos recipientes.
[0018] Preferivelmente, dada a aplicacdo desse recipiente de
embalagens multiplas, a espessura do material que forma a ponte e no qual
sdo definidas as linhas pré-cortadas superior e inferior € compreendida entre
0,7 e 1,3 milimetros, o que prové ao cont€iner uma consisténcia adequada
sem um tamanho excessivo da espessura do material.

[0019] A presente invenc¢do também inclui uma mdquina para a
fabricacdo de recipientes de embalagens multiplas com as caracteristicas

acima mencionadas, cujas caracteristicas serdo incluidas nas reivindicacdes
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anexas.
[0020] A dita maquina compreende: uma matriz inferior associada a
uma prensa com movimento vertical; uma placa de suporte de puncdo e um
dispositivo de pré-corte que compreende uma lamina de pré-corte superior
associada a placa de suporte de puncdo e uma lamina de pré-corte inferior
associada a matriz inferior para definir, nas pontes de unido dos recipientes
individuais, as linhas de pré-corte superiores e as linhas de pré-corte
inferiores, adequadas para romper as ditas pontes e separar 0s recipientes
individuais formados em PET ou que incorporem pelo menos uma camada
PET.

[0021] De acordo com a inven¢ao, a lamina de pré-corte superior € a
lamina de pré-corte inferior sdo paralelas uma a outra e lateralmente
separadas, na direcao horizontal, a uma distancia compreendida entre 0,315 e
0,715 milimetros, sendo essa separacdo adequada para realizar as linhas pré-
cortadas nas pontes do recipiente de embalagens multiplas sem que as fibras
PET sejam comprimidas, que o nicleo da ponte aqueca ou que as
propriedades fisicas do mesmo sejam modificadas.

[0022] De preferéncia, a 1amina de pré-corte superior € montada com
a possibilidade de movimento relativo vertical em relacdo a um batente
flutuante que serd provido com um movimento vertical limitado em relagdo a
placa de suporte de puncdo; o dito batente flutuante sendo montado nas
primeiras molas calibradas e a lamina de pré-corte superior nas segundas
molas calibradas.

[0023] As ditas molas calibradas proveem um empurrdo suficiente
para que a lamina de pré-corte superior penetre na ponte do recipiente de
embalagens multiplas quando o dito recipiente de embalagens multiplas é
empurrado verticalmente e em uma direcdo ascendente, significando em
direcdo a placa de suporte de puncao.

[0024] Preferivelmente, o0 movimento relativo da lamina de pré-corte

Peticao 870200044835, de 08/04/2020, pag. 13/24



6/10

superior em relacdo ao batente flutuante, e a penetracio da lamina de pré-
corte superior no material plastico, € compreendido entre 0,42 e 091
milimetros, o que € adequado para definir uma linha de pré-corte superior da
profundidade especificada no recipiente anteriormente descrito.

[0025] Numa modalidade preferida, a lamina de pré-corte inferior
projeta-se a partir da matriz inferior a uma distancia compreendida entre
0,098 e 0,234 milimetros, a dita matriz inferior formando um batente para a
penetragdo da 1amina de pré-corte inferior no material que forma a ponte dos
recipientes.

Descric¢ao das figuras.

[0026] Como complemento a descri¢do provida neste documento, e
com o objetivo de ajudar a tornar as caracteristicas da invencdo mais
facilmente compreensiveis, o presente relatorio descritivo € acompanhado por
um conjunto de desenhos que, a titulo ilustrativo e ndo limitativo, representam
0 seguinte:

a Figura 1 mostra uma vista esquemadtica plana de um
recipiente de embalagens multiplas, de acordo com a inven¢do, formado em
PET.

[0027] - A Figura 2 mostra uma vista em elevacido do recipiente de
embalagens multiplas da figura anterior, em uma secdo transversal plana
vertical e uma vista em detalhes ampliada de uma area da ponte na qual pode
ser visualizada a disposi¢@o das linhas pré-cortadas superior e inferior.

[0028] - A Figura 3 mostra uma vista em elevacdo de dois recipientes
individuais do recipiente PET de embalagens multiplas das Figuras anteriores
e o movimento rotacional a ser aplicado ao mesmo, em uma direcdao
perpendicular as linhas pré-cortadas, para alcancar o rompimento da ponte e a
separac¢do dos ditos recipientes individuais.

[0029] - As Figuras 4a, 4b e 4c mostram vistas de elevagdo parcial, de

uma secdo transversal plana vertical da maquina para fabricar o recipiente de
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embalagens multiplas das Figuras 1 a 3, e vistas ampliadas dos respectivos
detalhes, nas quais € possivel visualizar o dispositivo de pré-corte em trés
posicdes diferentes e sucessivas durante a confeccao das linhas pré-cortadas
superior e inferior.

Modalidade preferivel da invencao.

[0030] Na modalidade mostrada nas figuras 1 e 2, € possivel observar
um recipiente de embalagens multiplas (1) de acordo com a invengdo,
formado a partir de uma folha pléstica (L) que, nesse caso, é feita de uma
camada de PET (polietileno tereftalato).

[0031] Esse recipiente de embalagens maltiplas (1) compreende uma
série de recipientes individuais (11) unidos uns aos outros por pontes (12)
com uma espessura predeterminada (e) e formados pela folha PET (L) em si.
[0032] Nesse exemplo especifico, a espessura (e) da ponte ¢é
compreendida entre 0,7 e 1,3 milimetros.

[0033] Como pode ser visto no detalhe aumentado da figura 2, a ponte
(12) compreende uma linha superior de pré-corte (13) e uma linha inferior de
pré-corte (14) dispostas em paralelo, lateralmente separadas, em uma dire¢ao
horizontal, a uma distancia (d1) compreendida entre 45% e 55% da espessura
(e) da ponte, e verticalmente separadas a uma distancia (d2) compreendida
entre 12% e 26% da espessura da ponte (12).

[0034] Em uma modalidade especifica, a espessura do material que
forma a ponte (12) € de 1 milimetro, e as linhas pré-cortadas superior e
inferior (13, 14) sdo separadas horizontalmente a uma distancia (d1) de 0,5
milimetros e separadas verticalmente a uma distancia (d2) de 0,19 milimetros.
[0035] Com as caracteristicas indicadas, a compressdo do material
para definir as linhas pré-cortadas evita o aquecimento das fibras de PET na
area do nudcleo e a modificacio das propriedades fisicas das mesmas,
permitindo que o material PET mantenha suas propriedades, e obtendo um

rompimento limpo do recipiente de embalagens multiplas (1) nas ditas linhas
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pré-cortadas, simplesmente girando os recipientes (11) em uma direcao
perpendicular a das linhas pré-cortadas, como mostrado na Figura 3, como se
fosse um recipiente de poliestireno (PS).

[0036] As Figuras 4a a 4c mostram parcialmente uma maquina de
termoformacdo adequada para a fabricagdo do recipiente de embalagens
multiplas anteriormente descrito, provido com dispositivo de pré-corte para a
ponte dos recipientes.

[0037] A dita maquina € do tipo que compreende: uma matriz inferior
(2) associada a uma prensa com movimento vertical (ndo mostrada); uma
placa de suporte de puncdo (3) e um dispositivo de pré-corte que compreende:
uma lamina de pré-corte superior (31) associada a placa de suporte de pungao
(3) e uma lamina de pré-corte inferior (21) associada a matriz inferior (2),
para definir as pontes de unido (12) dos recipientes (11), as linhas pré-
cortadas superiores e inferiores (13, 14), adequadas para romper as ditas
pontes (12) e separar os recipientes individuais (11).

[0038] De acordo com a inveng¢ao, a lamina de pré-corte superior (31)
e a lamina de pré-corte inferior (21) sdo paralelas e lateralmente separadas, na
direcdo horizontal, a uma distancia compreendida entre 0,315 e 0,715
milimetros, o que possibilita que as linhas de corte superior e inferior (13, 14)
sejam definidas na ponte (12) do recipiente de embalagens multiplas (1) com
uma separagao horizontal compreendida entre 45% e 55% da espessura (e) da
ponte (12).

[0039] A lamina de pré-corte superior (31) é montada com possivel
movimento vertical em relacdo a um batente flutuante (32), com a
possibilidade de movimento vertical limitado em relac@o a placa de suporte de
puncdo (3).

[0040] O dito batente flutuante (32) é montado nas primeiras molas
calibradas (33) e a lamina de pré-corte superior (31) nas segundas molas

calibradas (34).
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[0041] O movimento relativo da lamina de corte superior (31) em
relacdo ao batente flutuante (32) e a penetracdo da dita 1amina de corte
superior (31) no material plastico € compreendido entre 0,42 e 0,91
milimetros.

[0042] Por sua vez, a lamina de pré-corte inferior (21) se projeta a
partir da matriz inferior (2) a uma distancia compreendida entre 0,098 e 0,234
milimetros, a dita matriz inferior (2) formando um batente da penetracdo da
lamina de corte inferior (21) no material que forma a ponte (12) dos
recipientes (11).

[0043] A lamina de pré-corte superior (31) e a lamina de pré-corte
inferior (21) t€ém primeiras faces paralelas e verticais, e segundas faces
obliquas, divergentes em dire¢Oes opostas, afastando-se uma da outra lamina
de pré-corte oposta. Essa configuracio minimiza a pressdo exercida pelas
laminas nas fibras PET na drea compreendida entre as duas laminas.

[0044] O funcionamento do dispositivo de corte acima mencionado,
representado nas Figuras 4a a 4c, € o seguinte:

a matriz inferior (2) atua por meio de um ariete (ndo
referenciado) contra o material para produzir o corte da 1amina de pré-corte
inferior (21) e o movimento subsequente da lamina de pré-corte superior (31).
[0045] A lamina de pré-corte superior (31) se move no grau permitido
pelo batente flutuante (32), assim alcancando proporcdes exatas para as
diferentes porcentagens de corte propostas e com a particularidade de que
todas as laminas que intervém em um dispositivo com esses recursos sao
individuais e t€m o mesmo comportamento, uma vez que € a espessura do
material que limita os pré-cortes por meio do ariete da matriz inferior (2) e do
batente flutuante (32).

[0046] Para obter os resultados descritos, foi desenvolvido um sistema
de atuagdo, que garante que todos e cada um dos multiplos elementos pré-

cortados sejam exatamente iguais na sua fabricacdo, independentemente do
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nivelamento do sistema da maquina e da tolerancia na espessura do material.
[0047] A matriz inferior (2) e a 1amina de pré-corte inferior (21) sdo
movidos verticalmente pelo movimento da prensa da mdquina, levantando a
folha PET (L) contra o batente flutuante (32), que é mantido em posi¢dao por
meio das primeiras molas calibradas (33) para aturar a forca de corte
necessdria para que a lamina de corte inferior (21) penetre no material,
fazendo a linha de corte inferior (14). Pelo movimento ascendente da prensa
de corte, o batente flutuante (32) € movido verticalmente, comprimindo as
primeiras molas calibradas (33) e movendo-as para cima a uma distancia
adequada para a penetracdo indicada da lamina de corte superior (31) no
material da folha (L) e para definir a linha pré-cortada superior (13).

[0048] A lamina de pré-corte superior (31) também é montada nas
segundas molas calibradas (34), o que possibilita 0 movimento simultaneo da
lamina de pré-corte superior (31) e do batente flutuante (32) para absorver as
tolerancias planas do sistema, assegurando um pré-corte igual em todo o
dispositivo.

[0049] Tendo suficientemente descrito a natureza da invencgdo, em
adicdo a uma modalidade exemplificativa preferida, € aqui declarado, para os
fins relevantes, que os materiais, formato, tamanho e arranjo dos elementos
descritos podem ser modificados, contanto que isso ndo implique em

alteracdo das caracteristicas essenciais da invencao reivindicadas abaixo.
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REIVINDICACOES

1. Recipiente de embalagens multiplas que define uma série de
recipientes (11) formados em uma folha plastica (L) que compreende pelo
menos uma camada PET (polietileno tereftalato), e em que os ditos
recipientes (11) sd3o unidos por pontes (12) com uma espessura (e)
predeterminada, definidas na folha plastica (L) em si; as ditas pontes (12)
compreendem uma linha superior pré-cortada (13) e uma linha inferior pré-
cortada (14) para o rompimento da ponte (12) e a separacdo dos recipientes

(11); caracterizado pelo fato de que a linha superior pré-cortada (13) e a linha

inferior pré-cortada (14) s@o dispostas em paralelo, lateralmente separadas,
em uma direcao horizontal, a uma distancia (d1) compreendida entre 45% e
55% da espessura (e) da ponte; e verticalmente separadas a uma distancia (d2)
compreendida entre 12% e 26% da espessura (e) da ponte.

2. Recipiente de embalagens multiplas de acordo com a

reivindicacdo 1, caracterizado pelo fato de que a espessura do material da

ponte é compreendida entre 0,7 e 1,3 milimetros.

3. Méaquina para fabricar o recipiente de embalagens multiplas
como definido em qualquer uma das reivindicagdes anteriores, que
compreende: uma matriz inferior (2) associada a uma prensa com movimento
vertical; uma placa de suporte de puncao (3) e um dispositivo de pré-corte que
compreende uma lamina superior de pré-corte (31) associada a placa de
suporte de pun¢do (3) e uma lamina inferior de pré-corte (21) associada a
matriz inferior (2), para definir, nas pontes de unido (12) dos recipientes (11),
uma linha superior de pré-corte (13) e uma linha inferior de pré-corte (14),
adequada para romper as ditas pontes (12) e separar os recipientes (11);

caracterizada pelo fato de que as laminas de pré-corte superior e inferior (31,

21) sao paralelas e separadas lateralmente, em uma dire¢ao horizontal, a uma
distancia compreendida entre 0,315 e 0,715 milimetros.

4. Méquina de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizada
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pelo fato de que a lamina superior de pré-corte (31) é montada com a
possibilidade de movimento relativo vertical em relacio a um batente
flutuante (32) provido de movimento vertical limitado em relacdo a placa do
porta-puncdo (3); o dito batente flutuante (32) sendo montado nas primeiras
molas calibradas (33), e a lamina superior de pré-corte (31) nas segundas
molas calibradas (34).

5. Méquina de acordo com a reivindica¢do 4, caracterizada

pelo fato de que o movimento relativo da 1amina superior de pré-corte (31)

em relacdo ao batente flutuante (32) e a penetracdo da lamina superior de pré-

corte (31) no material plastico é compreendido entre 0,42 e 0,91 milimetros.
6. Méquina de acordo com qualquer uma das reivindicacdes 3

a 5, caracterizada pelo fato de que a lamina inferior de pré-corte (21) projeta

da matriz inferior (2) uma distancia compreendida entre 0,098 e 0,234
milimetros, a dita matriz inferior (2) formando um batente da penetracao da
lamina inferior de pré-corte (21) no material que forma a ponte (12) dos
recipientes (11).

7. Mé4quina de acordo com qualquer uma das reivindicacoes 3

a 5, caracterizada pelo fato de que a lamina superior de pré-corte (31) e a

lamina inferior de pré-corte (21) tém primeiras faces paralelas e verticais, e
segundas faces obliquas, divergentes em direcdes opostas, que se movem para

longe da lamina de pré-corte oposta (21, 31).
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RESUMO

RECIPIENTE DE EMBALAGENS MULTIPLAS, E, MAQUINA PARA
FABRICAR O RECIPIENTE DE EMBALAGENS MULTIPLAS

A invencdo refere-se a um recipiente de embalagens multiplas
que define uma séria de recipientes (11) formados em uma folha plastica (L)
que compreende pelo menos uma camada de PET (polietileno tereftalato), e
em que os ditos recipientes (11) sdo unidos por pontes (12), providos com
uma linha superior pré-cortada (13) e uma linha inferior pré-cortada (14) para
romper a ponte (12). A linha superior pré-cortada (13) e uma linha inferior
pré-cortada (14) sdo dispostas em paralelo uma a outra, lateralmente
separadas em uma direcao horizontal e verticalmente separadas para prevenir
aquecimento por compressao € uma variagdo das propriedades da camada
PET, possibilitando o rompimento limpo da ponta por meio da rotacdao dos
recipientes em relacdo as ditas linhas superior e inferior pré-cortadas. A
invencdo também compreende uma mdaquina para fabricar o recipiente de

embalagens multiplas.
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