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(57) Resumo: A invenção refere-se a um recipiente de embalagens múltiplas que define uma séria de recipientes (11) formados
em uma folha plástica (L) que compreende pelo menos uma camada de PET (polietileno tereftalato), e em que os ditos
recipientes (11) são 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) são dispostas em paralelo
uma à outra, lateralmente separadas em uma direção horizontal e verticalmente separadas para prevenir aquecimento por
compressão e uma variação das propriedades da camada PET, possibilitando o rompimento limpo da ponta por meio da rotação
dos recipientes em relação às ditas linhas superior e inferior pré-cortadas. A invenção também compreende uma máquina para
fabricar o recipiente de embalagens múltiplas.
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RECIPIENTE DE EMBALAGENS MÚLTIPLAS, E, MÁQUINA PARA 

FABRICAR O RECIPIENTE DE EMBALAGENS MÚLTIPLAS 

Campo de aplicação da invenção 

[001] Esta invenção é aplicável ao campo da fabricação de 

recipientes de embalagens múltiplas destinados à indústria alimentícia e, 

particularmente, ao acondicionamento de produtos alimentícios, tais como 

iogurte, creme, flans ou congêneres. 

Estado da Técnica. 

[002] Na fabricação de recipientes para a indústria alimentícia, a 

formação de recipientes de embalagens múltiplas é comum por meio de uma 

folha, de única camada ou de múltiplas camadas, feita de material plástico. 

Esses recipientes de embalagens múltiplas têm diversas cavidades ou 

recipientes individuais que são unidos por pontes de união definidas na 

camada plástica em si. 

[003] Uma vez preenchidos e fechados, os recipientes são sujeitos a 

uma operação de corte na qual uma parte do formato dos recipientes é 

definido, e uma operação de pré-corte, na qual linhas de pré-corte são 

definidas, que afetam as pontes de união e que facilitam o subsequente 

rompimento e separação dos diferentes recipientes individuais que formam o 

recipiente de embalagens múltiplas. 

[004] Tipicamente, os materiais usados para fabricar recipientes 

alimentícios são polímeros termoplásticos, embora poliestireno (PS) seja o 

material mais comumente usado na fabricação de recipientes por 

termoformação. 

[005] Os produtos mais populares de iogurte e sobremesa estão, 

atualmente, trocando PS (poliestireno) por PET (polietileno tereftalato), posto 

que o mesmo é 100% reciclável e reutilizável. 

[006] No entanto, atualmente, não há solução para o pré-corte de 

pontes entre recipientes PET que possibilite uma separação tradicional dos 
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recipientes, como é feito com material PS, em outras palavras, rotacionar os 

recipientes para que sejam separados em uma direção perpendicular à linha de 

pré-corte. 

[007] Alguns sistemas de pré-corte têm falhado em obter sucesso 

com a aplicação 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 partição girando os recipientes, 

causando um corte defeituoso, com peças cortadas de forma pobre, na forma 

de entalhes salientes, apresentando perigo aos consumidores devido à 

possibilidade dos mesmos se cortarem. 

[008] Na patente FR 3022818 A1, as operações de corte e pré-corte 

são realizadas por uma matriz provida com uma matriz inferior, e uma placa 

de suporte de punção que incorpora lâminas para fazer os pré-cortes que se 

projetam parcialmente a partir da dita placa de suporte de punção e apenas 

fazem uma linha de dobra ou pré-corte na face superior do recipiente. 

[009] As patentes US 2014366694 A1 e ES 222926T T3 descrevem 

dispositivos para cortar material plástico, providos com lâminas superior e 

inferior voltadas para a execução de linhas pré-cortadas em faces opostas do 

material. 

[0010] O problema desses dispositivos é que, durante a ação das 

lâminas de pré-corte, que são voltadas uma de frente à outra, é produzido um 

achatamento do núcleo do material a ser cortado, dado que o PET é amorfo. 

Esse achatamento produz um aumento na temperatura do núcleo do material, 

causando uma alteração na estrutura molecular do material PET, tornando-o 

um material mais elástico, o que aumenta o efeito articulado clássico do PET 

e, portanto, para romper as pontes de união e separar os recipientes, se faz 

necessário aplicar movimento rotacional aos recipientes em direções opostas, 

resultando em uma superfície irregular e perigosa para o consumidor na área 

Petição 870200044835, de 08/04/2020, pág. 10/24



3 / 10 

pré-cortada. 

[0011] O problema técnico apresentado é o desenvolvimento de um 

recipiente de embalagens múltiplas, provido com uma série de recipientes 

individuais, formados em uma folha plástica que compreende pelo menos 

uma camada PET (tereftalato de polietileno) e em que os ditos recipientes são 

unidos por pontes de união que apresentam uma linha superior pré-cortada e 

uma linha inferior pré-cortada para o rompimento da ponte e a separação dos 

recipientes, e que possua características adequadas para obter um rompimento 

limpo das pontes ao longo das linhas pré-cortadas, sem definir projeções 

irregulares, e executar o mesmo movimento atualmente usado para separar 

recipientes de PS (poliestireno); em outras palavras, girar os recipientes em 

relação à linha pré-cortada e sem a necessidade de girar os recipientes em 

direções opostas. 

[0012] Esta invenção também inclui uma máquina de termoformação, 

do tipo FFS (Formação, Preenchimento e Vedação) ou similar, com 

características específicas para a fabricação do dito recipiente de embalagens 

múltiplas. 

Descrição da invenção. 

[0013] O recipiente de embalagens múltiplas da invenção é formado 

por uma folha plástica compreendendo pelo menos uma camada PET 

(tereftalato de polietileno). O dito recipiente de embalagens múltiplas 

compreende uma série de recipientes individuais unidos por pontes de união 

com uma espessura predeterminada, definida na própria camada plástica; as 

ditas pontes de união compreendendo uma linha pré-cortada superior e uma 

linha pré-cortada inferior para a quebra da ponte e separação dos recipientes 

individuais. 

[0014] No que diz respeito às linhas pré-cortadas superior e inferior, 

este recipiente apresenta características destinadas a solucionar o problema 

exposto, provendo um rompimento limpo das pontes de união dos recipientes 
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formados por uma folha PET ou que incorporem pelo menos uma folha PET, 

por meio da rotação dos recipientes a serem separados em uma direção 

essencialmente perpendicular à das ditas linhas pré-cortadas e sem a 

necessidade de girar os recipientes em direções opostas. 

[0015] Para este fim, e de acordo com a invenção, a linha pré-cortada 

superior e a linha pré-cortada inferior são dispostas em paralelo, separadas 

lateralmente, na direção horizontal, a uma distância compreendida entre 45% 

e 55% da espessura da ponte; e verticalmente separadas a uma distância 

compreendida entre 12% e 26% da espessura da ponte. 

[0016] Com a separação indicada, as fibras do material PET têm 

espaço suficiente para não serem comprimidas durante a formação das linhas 

pré-cortadas superior e inferior; impedindo um achatamento e um aumento na 

temperatura do núcleo do material e impedindo que a estrutura molecular do 

material PET seja modificada, tornando-o mais elástico; portanto, o material 

PET retém suas propriedades iniciais e pode ser facilmente rompido de 

maneira uniforme para separar os recipientes individuais ao longo das linhas 

pré-cortadas, por meio da aplicação simples de um movimento rotacional aos 

ditos recipientes em uma direção perpendicular à das linhas pré-cortadas. 

[0017] Esta solução 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 máquina de termoformação dos recipientes. 

[0018] Preferivelmente, dada a aplicação desse recipiente de 

embalagens múltiplas, a espessura do material que forma a ponte e no qual 

são definidas as linhas pré-cortadas superior e inferior é compreendida entre 

0,7 e 1,3 milímetros, o que provê ao contêiner uma consistência adequada 

sem um tamanho excessivo da espessura do material. 

[0019] A presente invenção também inclui uma máquina para a 

fabricação de recipientes de embalagens múltiplas com as características 

acima mencionadas, cujas características serão incluídas nas reivindicações 
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anexas. 

[0020] A dita máquina compreende: uma matriz inferior associada a 

uma prensa com movimento vertical; uma placa de suporte de punção e um 

dispositivo de pré-corte que compreende uma lâmina de pré-corte superior 

associada à placa de suporte de punção e uma lâmina de pré-corte inferior 

associada à matriz inferior para definir, nas pontes de união dos recipientes 

individuais, as linhas de pré-corte superiores e as linhas de pré-corte 

inferiores, adequadas para romper as ditas pontes e separar os recipientes 

individuais formados em PET ou que incorporem pelo menos uma camada 

PET. 

[0021] De acordo com a invenção, a lâmina de pré-corte superior e a 

lâmina de pré-corte inferior são paralelas uma à outra e lateralmente 

separadas, na direção horizontal, a uma distância compreendida entre 0,315 e 

0,715 milímetros, sendo essa separação adequada para realizar as linhas pré-

cortadas nas pontes do recipiente de embalagens múltiplas sem que as fibras 

PET sejam comprimidas, que o núcleo da ponte aqueça ou que as 

propriedades físicas do mesmo sejam modificadas. 

[0022] De preferência, a lâmina de pré-corte superior é montada com 

a possibilidade de movimento relativo vertical em relação a um batente 

flutuante que será provido com um movimento vertical limitado em relação à 

placa de suporte de punção; o dito batente flutuante sendo montado nas 

primeiras molas calibradas e a lâmina de pré-corte superior nas segundas 

molas calibradas. 

[0023] As ditas molas calibradas proveem um empurrão suficiente 

para que a lâmina de pré-corte superior penetre na ponte do recipiente de 

embalagens múltiplas quando o dito recipiente de embalagens múltiplas é 

empurrado verticalmente e em uma direção ascendente, significando em 

direção à placa de suporte de punção. 

[0024] Preferivelmente, o movimento relativo da lâmina de pré-corte 
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superior em relação ao batente flutuante, e a penetração da lâmina de pré-

corte superior no material plástico, é compreendido entre 0,42 e 0,91 

milímetros, o que é adequado para definir uma linha de pré-corte superior da 

profundidade especificada no recipiente anteriormente descrito. 

[0025] Numa modalidade preferida, a lâmina de pré-corte inferior 

projeta-se a partir da matriz inferior a uma distância compreendida entre 

0,098 e 0,234 milímetros, a dita matriz inferior formando um batente para a 

penetração da lâmina de pré-corte inferior no material que forma a ponte dos 

recipientes. 

Descrição das figuras. 

[0026] Como complemento à descrição provida neste documento, e 

com o objetivo de ajudar a tornar as características da invenção mais 

facilmente compreensíveis, o presente relatório descritivo é acompanhado por 

um conjunto de desenhos que, a título ilustrativo e não limitativo, representam 

o seguinte: 

 a Figura 1 mostra uma vista esquemática plana de um 

recipiente de embalagens múltiplas, de acordo com a invenção, formado em 

PET. 

[0027] - A Figura 2 mostra uma vista em elevação do recipiente de 

embalagens múltiplas da figura anterior, em uma seção transversal plana 

vertical e uma vista em detalhes ampliada de uma área da ponte na qual pode 

ser visualizada a disposição das linhas pré-cortadas superior e inferior. 

[0028] - A Figura 3 mostra uma vista em elevação de dois recipientes 

individuais do recipiente PET de embalagens múltiplas das Figuras anteriores 

e o movimento rotacional a ser aplicado ao mesmo, em uma direção 

perpendicular às linhas pré-cortadas, para alcançar o rompimento da ponte e a 

separação dos ditos recipientes individuais. 

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

uma seção transversal plana vertical da máquina para fabricar o recipiente de 
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embalagens múltiplas das Figuras 1 a 3, e vistas ampliadas dos respectivos 

detalhes, nas quais é possível visualizar o dispositivo de pré-corte em três 

posições diferentes e sucessivas durante a confecção das linhas pré-cortadas 

superior e inferior. 

Modalidade preferível da invenção. 

[0030] Na modalidade mostrada nas figuras 1 e 2, é possível observar 

um recipiente de embalagens múltiplas (1) de acordo com a invenção, 

formado a partir de uma folha plástica (L) que, nesse caso, é feita de uma 

camada de PET (polietileno tereftalato). 

[0031] Esse recipiente de embalagens múltiplas (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 específico, a espessura (e) da ponte é 

compreendida entre 0,7 e 1,3 milímetros. 

[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 direção 

horizontal, a uma distância (d1) compreendida entre 45% e 55% da espessura 

(e) da ponte, e verticalmente separadas a uma distância (d2) compreendida 

entre 12% e 26% da espessura da ponte (12). 

[0034] Em uma modalidade específica, a espessura do material que 

forma a ponte (12) é de 1 milímetro, e as linhas pré-cortadas superior e 

inferior (13, 14) são separadas horizontalmente a uma distância (d1) de 0,5 

milímetros e separadas verticalmente a uma distância (d2) de 0,19 milímetros. 

[0035] Com as características indicadas, a compressão do material 

para definir as linhas pré-cortadas evita o aquecimento das fibras de PET na 

área do núcleo e a modificação das propriedades físicas das mesmas, 

permitindo que o material PET mantenha suas propriedades, e obtendo um 

rompimento limpo do recipiente de embalagens múltiplas (1) nas ditas linhas 
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pré-cortadas, simplesmente girando os recipientes (11) em uma direção 

perpendicular à 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 máquina de 

termoformação adequada para a fabricação do recipiente de embalagens 

múltiplas anteriormente descrito, provido com dispositivo de pré-corte para a 

ponte dos recipientes. 

[0037] A dita máquina é do tipo que compreende: uma matriz inferior 

(2) associada a uma prensa com movimento vertical (não mostrada); uma 

placa de suporte de punção (3) e um dispositivo de pré-corte que compreende: 

uma lâmina de pré-corte superior (31) associada à placa de suporte de punção 

(3) e uma lâmina de pré-corte inferior (21) associada à matriz inferior (2), 

para definir as pontes de união (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 invenção, a lâmina de pré-corte superior (31) 

e a lâmina de pré-corte inferior (21) são paralelas e lateralmente separadas, na 

direção horizontal, a uma distância compreendida entre 0,315 e 0,715 

milímetros, o que possibilita que as linhas de corte superior e inferior (13, 14) 

sejam definidas na ponte (12) do recipiente de embalagens múltiplas (1) com 

uma separação horizontal compreendida entre 45% e 55% da espessura (e) da 

ponte (12). 

[0039] A lâmina de pré-corte superior (31) é montada com possível 

movimento vertical em relação a um batente flutuante (32), com a 

possibilidade de movimento vertical limitado em relação à placa de suporte de 

punção (3). 

[0040] O dito batente flutuante (32) é montado nas primeiras molas 

calibradas (33) e a lâmina de pré-corte superior (31) nas segundas molas 

calibradas (34). 
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[0041] O movimento relativo da lâmina de corte superior (31) em 

relação ao batente flutuante (32) e a penetração da dita lâmina de corte 

superior (31) no material plástico é compreendido entre 0,42 e 0,91 

milímetros.  

[0042] Por sua vez, a lâmina de pré-corte inferior (21) se projeta a 

partir da matriz inferior (2) a uma distância compreendida entre 0,098 e 0,234 

milímetros, a dita matriz inferior (2) formando um batente da penetração da 

lâmina de corte inferior (21) no material que forma a ponte (12) dos 

recipientes (11). 

[0043] A lâmina de pré-corte superior (31) e a lâmina de pré-corte 

inferior (21) têm primeiras faces paralelas e verticais, e segundas faces 

oblíquas, divergentes em direções opostas, afastando-se uma da outra lâmina 

de pré-corte oposta. Essa configuração minimiza a pressão exercida pelas 

lâminas nas fibras PET na área compreendida entre as duas lâminas. 

[0044] O funcionamento do dispositivo de corte acima mencionado, 

representado nas Figuras 4a a 4c, é o seguinte: 

 a matriz inferior (2) atua por meio de um aríete (não 

referenciado) contra o material para produzir o corte da lâmina de pré-corte 

inferior (21) e o movimento subsequente da lâmina de pré-corte superior (31). 

[0045] A lâmina de pré-corte superior (31) se move no grau permitido 

pelo batente flutuante (32), assim alcançando proporções exatas para as 

diferentes porcentagens de corte propostas e com a particularidade de que 

todas as lâminas que intervêm em um dispositivo com esses recursos são 

individuais e têm o mesmo comportamento, uma vez que é a espessura do 

material que limita os pré-cortes por meio do aríete da matriz inferior (2) e do 

batente flutuante (32). 

[0046] Para obter os resultados descritos, foi desenvolvido um sistema 

de atuação, que garante que todos e cada um dos múltiplos elementos pré-

cortados sejam exatamente iguais na sua fabricação, independentemente do 
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nivelamento do sistema da máquina e da tolerância na espessura do material. 

[0047] A matriz inferior (2) e a lâmina de pré-corte inferior (21) são 

movidos verticalmente pelo movimento da prensa da máquina, levantando a 

folha PET (L) contra o batente flutuante (32), que é mantido em posição por 

meio das primeiras molas calibradas (33) para aturar a força de corte 

necessária para que a lâmina 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) é movido verticalmente, comprimindo as 

primeiras molas calibradas (33) e movendo-as para cima a uma distância 

adequada para a penetração indicada da lâmina de corte superior (31) no 

material da folha (L) e para definir a linha pré-cortada superior (13). 

[0048] A lâmina de pré-corte superior (31) também é montada nas 

segundas molas calibradas (34), o que possibilita o movimento simultâneo da 

lâmina de pré-corte superior (31) e do batente flutuante (32) para absorver as 

tolerâncias planas do sistema, assegurando um pré-corte igual em todo o 

dispositivo. 

[0049] Tendo suficientemente descrito a natureza da invenção, em 

adição a uma modalidade exemplificativa preferida, é aqui declarado, para os 

fins relevantes, que os materiais, formato, tamanho e arranjo dos elementos 

descritos podem ser modificados, contanto que isso não implique em 

alteração das características essenciais da invenção reivindicadas abaixo. 
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REIVINDICAÇÕES 

1. Recipiente de embalagens múltiplas que define uma série de 

recipientes (11) formados em uma folha plástica (L) que compreende pelo 

menos uma camada PET (polietileno tereftalato), e em que os ditos 

recipientes (11) são unidos por pontes (12) com uma espessura (e) 

predeterminada, definidas na folha plástica (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 separação dos recipientes 

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

inferior pré-cortada (14) são dispostas em paralelo, lateralmente separadas, 

em uma direção horizontal, a uma distância (d1) compreendida entre 45% e 

55% da espessura (e) da ponte; e verticalmente separadas a uma distância (d2) 

compreendida entre 12% e 26% da espessura (e) da ponte. 

2. Recipiente de embalagens múltiplas de acordo com a 

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

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

3. Máquina para fabricar o recipiente de embalagens múltiplas 

como definido em qualquer uma das reivindicações anteriores, que 

compreende: uma matriz inferior (2) associada a uma prensa com movimento 

vertical; uma placa de suporte de punção (3) e um dispositivo de pré-corte que 

compreende uma lâmina superior de pré-corte (31) associada à placa de 

suporte de punção (3) e uma lâmina inferior de pré-corte (21) associada à 

matriz inferior (2), para definir, nas pontes de união (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 lâminas de pré-corte superior e inferior (31, 

21) são paralelas e separadas lateralmente, em uma direção horizontal, a uma 

distância compreendida entre 0,315 e 0,715 milímetros. 

4. Máquina de acordo com a reivindicação 3, caracterizada 
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pelo fato de que a lâmina superior de pré-corte (31) é montada com a 

possibilidade de movimento relativo vertical em relação a um batente 

flutuante (32) provido de movimento vertical limitado em relação à placa do 

porta-punção (3); o dito batente flutuante (32) sendo montado nas primeiras 

molas calibradas (33), e a lâmina superior de pré-corte (31) nas segundas 

molas calibradas (34). 

5. Máquina de acordo com a reivindicação 4, caracterizada 

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

em relação ao batente flutuante (32) e a penetração da lâmina superior de pré-

corte (31) no material plástico é compreendido entre 0,42 e 0,91 milímetros.  

6. Máquina de acordo com qualquer uma das reivindicações 3 

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

da matriz inferior (2) uma distância compreendida entre 0,098 e 0,234 

milímetros, a dita matriz inferior (2) formando um batente da penetração da 

lâmina inferior de pré-corte (21) no material que forma a ponte (12) dos 

recipientes (11). 

7. Máquina de acordo com qualquer uma das reivindicações 3 

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

lâmina inferior de pré-corte (21) têm primeiras faces paralelas e verticais, e 

segundas faces oblíquas, divergentes em direções opostas, que se movem para 

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

RECIPIENTE DE EMBALAGENS MÚLTIPLAS, E, MÁQUINA PARA 

FABRICAR O RECIPIENTE DE EMBALAGENS MÚLTIPLAS 

A invenção refere-se a um recipiente de embalagens múltiplas 

que define uma séria de recipientes (11) formados em uma folha plástica (L) 

que compreende pelo menos uma camada de PET (polietileno tereftalato), e 

em que os ditos recipientes (11) são 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) são dispostas em paralelo uma à outra, lateralmente 

separadas em uma direção horizontal e verticalmente separadas para prevenir 

aquecimento por compressão e uma variação das propriedades da camada 

PET, possibilitando o rompimento limpo da ponta por meio da rotação dos 

recipientes em relação às ditas linhas superior e inferior pré-cortadas. A 

invenção também compreende uma máquina para fabricar o recipiente de 

embalagens múltiplas. 
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