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(57) Resumo: Contentor e Respectivo Processo de Fabricagdo A
invencéo diz respeito a um processo de fabricagdo de um contentor (1)
do tipo que compreende dois ou varios compartimentos,comportando o
referido processo as seguintes etapas: uma primeira etapa de
soldadura térmica (SL) realizada entre duas folhas (111, 112), de
maneira a formar a periferia do contentor e realizada a uma primeira
temperatura tal que a citada soldadura (SL) seja resistente a uma
solicitagéo predeterminada, dispondo ao mesmo tempo orificios de
enchimento (12), uma segunda etapa de soldadura térmica (S2)
realizada para formar, pelo menos, uma separagdo entre os
compartimentos (13) e realizada a uma segunda temperatura inferior a
referida primeira temperatura e tal que dita solda (82) seja fragil a
referida solicitagdo, uma terceira etapa de enchimento dos citados
compartimentos (13). A invengéo consiste em que, depois da dita
primeira etapa de soldadura, as citadas duas folhas soldadas
(111,112) séo dispostas num molde (2, 2’) do qual elas assume a
forma sob a pressdo de um gas.
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“Contentor e Respectivo Processo de Fabricacao”
Relatorio Descritivo

A presente invengcdo tem por objetivo um processo de
fabricagdo de um contentor, tal como uma embalagem primaria, do tipo

que comporta dois ou mais compartimentos.

O processo de acordo com a inveng¢édo pode ser aplicado, por
exemplo, a fabricagdo de um indicador de controle da temperatura de
conservagao de produtos refrigerados tal como aquele descrito na
Patente WO 99/63313. O dispositivo de controle de temperatura
descrito nesta Patente apresenta-se sob a forma de um envelope que
consiste em dois compartimentos separados por um estrangulamento
capaz de se abrir ou se rasgar apds solicitagdo. O congelamento dos
produtos liquidos contidos nos compartimentos provoca a dilatacéo
desses produtos o que tem por efeito a abertura do estrangulamento
que separa os dois compartimentos. Em seguimento, se a temperatura
émbiente atingir a temperatura de fusdo dos produtos, estes retomam o
seu estado liquido e vdo, entdo, poder misturar-se nos dois comparti-
mentos pelo fato da auséncia de uma separagédo estanque entre os dois

compartimentos.

Na presente descri¢gdo, compreender-se-4 por solicitacédo
predeterminada as restrigdes capazes de romper a separagédo entre os
compartimentos do contentor, tais como as restrigdes térmicas que
acabam de ser descritas ou restricbes mecanicas exercidas voluntaria-
mente a partir do exterior do contentor, como, por exemplo, uma
pressdo manual. O carater predeterminado da solicitagido diz respeito
ndo somente i natureza desta solicitagdo (térmica, mecanica etc.), mas
também a amplitude da solicitagdo (afastamento da temperatura,

amplitude das forgas etc.).

Conhece-se igualmente o documento EP 1 424 056, uma
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bolsa médica que apresenta pelo menos dois compartimentos, constitu-
ida de um material polimero macio e destinado a realizar misturas
médicas. Esta bolsa é realizada por soldadura sobre as zonas de bordo
de uma folha macia dobrada do material polimero, enquanto os dois
compartimentos sido separados um do outro por uma soldadura que foi
realizada a uma temperatura inferior a temperatura de soldagem dos
bordos. Desta maneira, esta soldadura realizada a uma temperatura
inferior € mais fragil e, portanto, rasgavel sob o efeito de uma forca
compreendida entre SN e 20N. A bolsa macia assim obtida pode conter
dois produtos distintos e separados em cada compartimento € a ruptura
da soldadura de separagdo permite a mistura destes dois produtos em
vistas da utilizagdo da mistura assim obtida. Todavia, se uma dessas
bolsas macias puder ser perfeitamente utilizada no meio médico para
conter solugdes medicamentosas, ela apresenta certos inconvenientes.
Com efeito, esta bolsa macia pode revelar-se fragil quando manipulada,
por ocasido de choques ou esfor¢cos comunicados a bolsa que podem
resultar numa ruptura intempestiva da separagédo entre os comparti-
mentos, conduzindo a uma mistura dos produtos ndo desejada. Além
disso, uma bolsa dessas ndo poderia ser utilizavel no caso de um
indicador de controle da temperatura de conservagdo de produtos
refrigerados, porque a dilatagido dos contetidos por ocasido do congela-

mento seria absorvida pela maciez do material constituinte da bolsa.

Um processo de fabricagdo de uma bolsa deste tipo é
igualmente proposto em EP 0 972 506 em que duas folhas de material
plastico sob a forma de filme multicamadas sdo sobrepostas e soldadas
ao longo da sua periferia, enquanto uma parte intermédia separa a
bolsa em dois compartimentos. Esta parte de separac¢éo é obtida pela
aderéncia das duas folhas sobrepostas resultantes de um processo de
reticulagdo sob bombardeamento eletrénico do filme multicamadas. Ai
ainda uma pressao aplicada sobre a bolsa com for¢a suficiente permite

romper a aderéncia e liberar uma passagem entre os compartimentos
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cujos conteudos podem misturar-se. Tal como na bolsa macia descrita
acima, esforgos aplicados de maneira ndo desejada por ocasido da
manuten¢do podem conduzir a uma ruptura intempestiva da separa-
¢do. Do mesmo modo, uma dessas bolsas ndo é utilizavel como
indicador de controle da temperatura de conservagido de produtos

refrigerados.

Evidentemente, para preservar os produtos desse tipo de
inconvenientes ligados a choques, por exemplo, é sabido como fabricar
contentores nido macios que apresentam uma certa rigidez tais como
aqueles obtidos segundo o processo de fabricagédo descrito em EP 1 136
230, no qual se soldam duas folhas de materiais termosselaveis para
definir uam célula de contentor tendo uma abertura. Esta célula é em
seguida colocada num molde de formacao de forma, sendo um fluido de
formacdo de forma introduzido em seguida através da abertura da
célula na referida célula para que esta assuma a forma interior do
molde mascarando a soldadura no interior do contentor. Todavia, esse
processo ndo permite conceber um contentor com uma separagido que

defina compartimentos.

A presente inveng¢do tem, portanto, por finalidade propor
um processo de fabricagdo de um contentor, tal como uma embalagem
primaria, do tipo que comporta pelo menos dois compartimentos, que
pode funcionar como aqueles descritos nas Patentes WO 99/63313, EP
0972 506 e EP 1 424 056, mas que ndo apresentam os seus inconveni-

entes € que seja simultaneamente simples de executar e eficaz.

Para fazer isso, um processo consistente com esta invengao

é do tipo que inclui os seguintes passos:

um primeiro passo de soldadura térmica realizado
entre duas folhas de maneira a formar a periferia do contentor e

realizado a uma temperatura inicial tal que a referida soldadura seja
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resistente a uma solicitagdo predeterminada, preenchendo ao mesmo

tempo os orificios de enchimento,

uma segunda etapa de soldadura térmica realizada
para formar pelo menos uma separagdo entre compartimentos e
realizada a uma segunda temperatura inferior a citada primeira

temperatura e tal que a soldadura seja fragil a dita solicitacdo

uma terceira fase de enchimento dos referidos com-

partimentos,

caracterizado por que apés a citada primeira etapa de soldadura, ditas
duas folhas soldadas sejam dispostas num molde a partir do qual elas

assumem a forma sob a pressao de um gas.

Este processo permite obter um contentor estanque cujos
compartimentos sdo separados por uma separagdo fragil a uma
solicitagdo predeterminada gragas a utilizagdo de duas temperaturas
distintas de termosselagem permitindo fazer variar o grau de selagem
entre a estanqueidade e fragilidade, ao mesmo tempo que apresenta
uma férma a partir do molde, conferindo-lhe uma certa resisténcia

mecanica e rigidez.

De uma maneira vantajosa, utilizam-se folhas de material,
de preferéncia rigido termoformavel, que, apdés a primeira etapa de
termosselagem, sob o efeito do calor, podem deformar-se sob a pressao
de um gas injetado num molde. Sendo as paredes do molde geralmente
frias, as folhas rigidificam-se novamente. Por isso, o processo de acordo
com a invengdo permite obter um contentor provido de uma separacio
resultante da colocagdo em contato, uma com a outra, partes de lados
opostos das folhas de material no molde e apresentando uma resistén-
cia mecanica e uma rigidez que lhes conferem unia boa resisténcia
quando da manipulagido. No entanto, o contentor obtido obtido apre-

senta uma deformabilidade suficiente para que se possa exercer sobre
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ele uma pressdo mecanica ou térmica a fim de romper a separagao

entre os compartimentos.

Compreender-se-a, na presente invengao, que as referidas
folhas podem ser bandas que sdo cortadas durante a primeira etapa da

soldadura.

De acordo com um modo de realizagdo da invencéo,

executam-se, em seguida, meios de fechamento do referido contentor.

De maneira vantajosa, o molde ¢ definido de forma a pér em
contato uma com a outra as partes das faces opostas das folhas, por
ocasido da colocagdo em férma das duas folhas soldadas sob a pressio
de um gas, para formar, pela segunda soldadura ao nivel das citadas
partes em contacto, dita ou cada separagéo entre os referidos compar-

timentos.

Assim, de acordo com uma forma de realizacdo, o molde é
conformado, de maneira a pingar pelo menos um local entre as duas
folhas soldadas na primeira etapa de soldadura de modo que, quando o
gas € injetado, folhas assumem a forma do molde sendo empurradas
para as paredes deste quando as partes em contato, capturadas pelo
molde, formam pela segunda soldadura, dita ou cada separacdo entre
os referidos compartimentos. Assim, quando colocacdo das folhas
termossoldadas na sua periferia no molde, este apresentado pelo menos
uma parede saindo para o interior do recinto definido pelo molde,
destinado a pingar as referidas folhas seja com uma parede disposta a
vista e igualmente segura no molde seja com a parede oposta do citado
molde de maneira que referidas as folhas permanecem soldadas e
formam a separagdo, enquanto o gas insuflado empurra as duas folhas
contra as paredes do molde e define os compartimentos. Dependendo
do numero de paredes salientes no molde, é inteiramente possivel

formar assim varias separagdes, resultando em mais de dois comparti-
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mentos para um mesmo contentor.

De acordo com outra forma de realizacdo da invencdo, a
segunda soldadura € realizada apds a penetragdo de pelo menos uma
matriz no interior do molde, por ocasido da colocagdo em forma do
contentor, na dire¢do do interior do contentor, arrastando com ela pelo
menos, uma face do referido contentor sem rasgos da dita face. Isto
leva a formagéao de citada ou cada separagdo entre os compartimentos.
Por exemplo, a separagdo pode ser obtida por penetracio de duas
matrizes na direcdo do interior do contentor arrastando duas faces,
opostas uma a outra, juntando-se as duas faces para serem, entio,
soldadas. Obtém-se, entdo, um contentor que comporta dois compar-
timentos. Noutro exemplo de realizagdo, uma Unica matriz prevista
sobre o molde vai penetrar na diregdo do interior do contentor arras-
tando uma unica face do contentor e junta-se & face oposta onde a
soldadura sera realizada de modo a selar as duas faces e formar a
separacao do contentor. Obtém-se, também neste caso, um contentor

que comporta dois compartimentos.

O molde € assim conformado para apresentar, pelo menos,
uma matriz capaz de ser arrastada para o interior do recinto do molde
para arrastar com ela, pelo menos, uma face do referido contentor

moldado no molde sem rasgar a citada face.

E perfeitamente possivel formar assim varias separagoes

resultando em mais de dois compartimentos no mesmo contentor.

De acordo com outra caracteristica da invencdo, o molde é

de forma paralelepipédica, de preferéncia, retangular ou quadrado.

De preferéncia, a referida pelo menos uma parede projetada
do molde, utilizada no processo de acordo com a invengéo apresenta
pelo menos um angulo agudo. Como resultado, a separacdo entre os

citados compartimentos apresentara, entdo, pelo menos um angulo
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agudo. Esse angulo agudo constitui um inicio de ruptura, o que

permite facilitar a ruptura da separacgdo apods a solicitagio.

De acordo com outra caracteristica da invencao, os compar-
timentos sado preenchidos por intermédio dos orificios de enchimento,
por diferentes produtos imidos de densidade variavel, desde liquido a

denso.

A invencdo tem também por objeto um contentor, que
comporta, no minimo, dois compartimentos e obtido pelo citado

processo de fabricacio.

De acordo com um modo de realizagdo da invencéao, dito
contentor obtido pelo referido processo de fabricacdo de acordo com a
invengcdo comporta, pelo menos, dois compartimentos separados por
uma separagao fragil a uma solicitagdo predeterminada e que apresenta
pelo menos um angulo agudo, de modo a facilitar a ruptura da referida
soldadura apés a citada solicitagdo. Este tipo de contentor convém, por
exemplo, para uma utilizagdo no controle da cadeia de frio ou o condi-
cionamento de produtos diferentes destinados a serem misturados
depois de uma solicitagdo predeterminada do referido contentor,
enquanto apresenta uma certa rigidez ao contrario de uma bolsa

flexivel.

As caracteristicas de invenc¢do acima mencionadas, assim
como outras, aparecerao de forma mais clara a partir da leitura da
seguinte descricdo de exemplos de realizagédo, sendo a citada descricdo

feita em relagdo com os desenhos juntos, dentre os quais:

a Figura la uma secdo transversal vista de lado de
um contentor obtido apés a primeira etapa de soldadura do processo,

de acordo com a presente invencao;

a Figura 1b € uma segédo transversal vista de frente
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de um contentor obtido apés a primeira etapa de soldadura do proces-

so, de acordo com a presente invencao;

a Figura lc uma sec¢ao transversal vista de cima de
um molde que contém o contentor obtido apds a primeira etapa de

soldadura do processo, de acordo com a presente invencéo;

a Figura 1d € uma secéo transversal vista de cima de
um molde que contém o contentor obtido depois da segunda etapa de

soldadura do processo, de acordo com a presente invencéo;

a Figura 2a é uma sec¢io transversal vista de cima de
um molde que encerra o contentor obtido apés a primeira etapa de
soldadura de uma variante de realizagdo do processo de acordo com a

presente invencao;

a Figura 2b é uma segdo transversal vista de cima de
um molde que encerra um contentor obtidos apds a segunda etapa de
soldadura de uma variante de realizacdo do processo de acordo com a

presente invengao,

a Figura 3 é uma secéo transversal vista de frente de
um contentor obtido apés a segunda etapa de soldadura do processo,

de acordo com a presente invengéao;

a Figura 4 é uma secéo transversal vista de frente de

um contentor, obtido segundo o processo da presente invencao;

a Figura 5 é uma sec¢io transversal vista de frente de
um contentor, obtido segundo o processo da presente invencdo apds

solicitacéo; e

a Figura 6 é uma vista plana de um exemplo de

molde para a implementagéo do processo da invencéo.
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Como mostrado nas Figuras la e 1b, durante a primeira
etapa de um processo de acordo com a invengdo, uma primeira solda-
dura térmica a chamada temperatura elevada S1 é realizada entre duas
folhas 111 e 112, flexiveis ou rigidas, de modo a formar a periferia do
contendo 1. A temperatura da solda S1 é tal que permite selar o
perimetro do contentor de uma forma dita estanque ou resistente a uma

solicitacdo predeterminada.

A primeira etapa de soldadura térmica S1 é realizada
preparando orificios 12 de enchimento do contentor 1, conforme ilustra
a Figura 1. Estes orificios 12 de enchimento sdo previstos de maneira a
permitir o enchimento futuro dos compartimentos do contentor pelos

produtos a condicionar.

A seguir a primeira etapa de soldadura S1, duas folhas 111
e 112 soldadas sdo dispostas num molde 2 de que elas assumem a
forma sob a pressdo de um gas injetado, por exemplo, pelos orificios 12

de enchimento (ver a Figura 1b).

De acordo com um modo de realizagdo, o molde 2’ pode ser
conformado para segurar pelo menos num local as duas folhas 111 e
112, para que, quando o gas for injetado, as folhas 111 e 112 assumam
a forma do molde 2’ sendo empurradas para as paredes deste, enquanto
as partes em contato, seguras pelo molde, se soldam e formam a
separagdo 14, sob o efeito de calor aplicado a uma temperatura inferior
a temperatura de soldadura precedente de forma que a soldadura S2 de
separagdo seja mais fragil. Foi, assim, formado, por ocasido do sopro
do gas, pelo menos uma separagéo 14 entre dois compartimentos 13 do
contentor 1, resultando das partes das faces das folhas 111 e 112,
seguras pelo molde 2’ € soldadas. O calor aplicado para efetuar esta
segunda soldadura S2 pode ser constituida de maneira vantajosa do

calor residual da etapa anterior de termosselagem.
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O molde pode, assim, apresentar duas paredes 5 prepara-
das salientes para o interior do referido molde 2’, em frente uma da
outra de forma que segurar entre elas as duas folhas 111 e 112, como
se pode ver nas Figuras 1lc e 1d. Poder-se-ia ter igualmente uma inica
parede saliente para o interior do molde vindo segurar as duas folhas

111 e 112 contra a parede oposta do molde 2.

No decurso de uma variante de realizacdo do processo de
acordo com a invengdo, uma vez que o gas injetado e as folhas 111 e
112 chapeadas contra as paredes do molde 2, pelo menos, uma matriz
3, (no exemplo mostrado na Figura 2a e 2b, duas matrizes 3) penetra no
interior do molde 2 e arrasta com ela(s), sem furar, as faces 11 e 12
opostas do contentor 1, que se encontram entdo em contacto uma com
a outra. Ali, através do aporte de calor necessario, uma segunda
soldadura S2 € realizada entre as duas faces 11 e 12, a uma temperatu-
ra inferior 4 temperatura da primeira soldadura S1, temperatura tal que
a referida soldadura S2 seja fragil a uma solicitagdo predeterminada. A
soldadura S2 é dita capaz de ser descascada e permite formar uma
separagdo 14, constituida de paredes 141 a 144 resultantes das partes
das faces 11 e 12 que foram arrastadas pela matriz 3 e, assim, dois

compartimentos 13 do contentor 1.

De maneira vantajosa e tal como representado na Figura. 3,
a referida separagdo 14 entre os compartimentos 13 apresenta pelo
menos um angulo agudo 141. Para dar a separagdo 14 essa configura-
¢80, a ou as paredes 5 do molde (ver a Figura 6) ou a ou as matriz(es) 3
utilizada(s) na segunda etapa apresenta(m) pelo menos um éangulo
agudo. Assim, a ou as parede(s) 5 ou a ou as matriz(es) 3 permitirdo
formar uma separagdo 14, de acordo com uma configuragio que
apresenta pelo menos o angulo agudo 141 idéntico ao dngulo agudo da
citada matriz 3. Este angulo agudo 141 na separacdo 14 forma um
inicio de ruptura que permite facilitar a ruptura da dita segunda

soldadura S2 quando é submetida a uma solicitacdo predeterminada.
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A Figure 6 representa um exemplo de uma parte de um
molde 2’ em que se pode ver que a parede 5 em projecdo na direcdo do
interior do recinto definido pelo molde 2’ comporte trés angulos agudos
51 de maneira a formar uma separagio no contentor que apresentara
trés angulos agudos. De uma parte e da outra da parede 5 estio
definidos os compartimentos do contentor. A outra parte do molde 2’
ou semi-molde pode ser idéntica, as paredes 5 a vista segurando entio

as folhas 112 e 111 inseridas no molde 2°.

A terceira etapa do processo segundo a invencio é o
enchimento dos referidos compartimentos 13 por intermédio dos
orificios 12 precedentemente preparados no decurso da primeira etapa
do processo de fabricagdo do contentor 1 (ver a Figura 3). Os produtos
destinados ficarem contidos num contentor obtido pelo processo de
fabricagéo segundo a invengéo sdo produtos liquidos de densidade que

pode variar de fraca a forte.

Por 1ultimo, € possivel selar o contentor colocando meios de
fechamento 4 para cada um dos compartimentos, como representado
na Figura 4. O fechamento do contentor pode ser obtido notadamente
ser obtido por uma nova soldadura térmica a temperatura elevada para

selar de maneira estanque os orificios de enchimento.

A Figura 4 ilustra um contentor 1 obtido pelo processo de

fabricacdo de acordo com a invencéo.

Neste modo de realizagédo, o referido contentor 1 comporta
dois compartimentos 13 separados por uma separagdo 14 que apresen-
ta um angulo agudo 141. Os compartimentos 13 contém diferentes
produtos liquidos, respectivamente, A e B. Como o ilustra a Figura 5,
estes dois produtos liquidos vido misturar-se em seguimento a ruptura
da separagao 14 apo6s a solicitagdo. A solicitagdo pode ser, por exemplo,

uma solicitagdo térmica, tal como descrito precedentemente. Assim, o
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congelamento que tem por efeito dilatar os produtos provoca a ruptura
da separacdo 14. Em seguimento, se a temperatura ambiente atingir a
temperatura de fusdo dos produtos, estes ultimos retomam o seu
estado liquido e poderdo, entdo, misturar-se nos dois compartimentos
13. Esse principio pode, por exemplo, ser utilizado para o controle da

cadeia de frio.

A solicitagdo pode igualmente ser mecanica e obtida por
pressao exercida sobre um dos compartimentos do contentor, sendo o

referido contentor, embora rigido, apesar de tudo deformavel.

Assim, a presente invengdo proporciona um processo sim-
ples e eficaz para a fabricagdo de um contentor do tipo que comporta
pelo menos dois compartimentos, encontrado o citado contentor
aplicagdo em todos os dominios em que os produtos, inicialmente

separados, devem, num momento determinado, ser misturados.
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“Contentor e Respectivo Processo de Fabricacido”
Reivindicacodes

1 - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, em que o referido processo comporta as

etapas seguintes:

- uma primeira etapa de soldadura térmica (S1) realizada
entre duas folhas (111, 112) de maneira a formar a periferia do conten-
tor e realizada a uma primeira temperatura tal que a citada soldadura
(S1) seja resistente a uma solicitagdo predeterminada, preparando

orificios de enchimento (12),

- uma segunda etapa de soldadura térmica (S2) realizada
para formar, pelo menos, uma separagao entre os compartimentos (13)
e realizada a uma segunda temperatura inferior 4 citada primeira
temperatura e tal que dita soldadura (S2) seja fragil a referida solicita-

cao,

- uma terceira etapa de enchimento dos citados comparti-

mentos (13),

caracterizada por que apds dita primeira etapa de soldadura, as
referidas duas folhas soldadas (111, 112) sdo dispostas num molde (2,

2’) do qual assumem a forma sob a pressdo de um gas.

2 - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, de acordo com a Reivindicacdo 1,
caracterizado por que se péem em pratica meios de fechamento do

referido contentor.

3 - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, de acordo com uma das Reivindicagdes 1

ou 2, caracterizado por que o molde (2, 2’) é definido de maneira a por
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em contato uma com a outra as partes de faces opostas das folhas (111,
112) quando da colocagdo em férma das duas folhas (111, 112) solda-
das sob a pressdo de um gas para formar, pela segunda soldadura (S2)
ao nivel das referidas partes em contacto, a citada ou cada separacao

entre ditos compartimentos (13).

4 - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, de acordo com a Reivindicagdo 3,
caracterizado por que o molde (2’) é conformado de maneira a apresen-
tar, pelo menos, uma parede (5) em protrusdo na direcdo do interior do
molde (2) destinada a segurar as referidas folhas (111, 112) dispostas

no interior.

S - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, de acordo com uma das Reivindicacdes
de 1 a 3, caracterizado por que, antes da referida segunda soldadura
(S2), as partes de faces opostas do contentor sdo postas em contato
uma com a outra para formar a referida ou cada separacédo entre os
citados compartimentos (13), por arrastamento de ditas faces opostas

por intermédio de, pelo menos, uma matriz (5).

6 - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, de acordo com qualquer uma das
Reivindicagbes precedentes, caracterizado por que a referida pelo
menos uma matriz (3) ou a citada pelo menos, uma parede (5) em
protrusao na diregéo do interior do molde (2’) apresenta pelo menos um
angulo agudo, de maneira a formar pelo menos um angulo agudo (51)

sobre a citada separacgéo (14).

7 - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, de acordo com qualquer uma das
Reivindicagdes precedentes, caracterizado por que o referido molde (2)

¢ de forma paralelepipédica, de preferéncia quadrado ou retangular.
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8 - Processo de Fabricacdo de Contentor (1), do tipo que compreende
dois ou mais compartimentos, de acordo com qualquer uma das
Reivindicagdes precedentes, caracterizado por que o enchimento dos
compartimentos (13) é efetuado por meio de produtos Umidos de

densidade variavel, de fraca a forte.

9 - Contentor, caracterizado por que é obtido pelo processo de
fabricagdo de acordo com qualquer uma das Reivindica¢ées preceden-

tes.

10 - Contentor, de acordo com a Reivindicagéo 9, caracterizado por

que comporta dois compartimentos.

11 - Contentor, de acordo com uma das Reivindicagdes de 9 a 10,
caracterizado por que a referida ou cada separagdo entre os comparti-

mentos apresenta um angulo agudo.

12 - Contentor, de acordo com uma das Reivindicagées de 9 a 11,
caracterizado por que os dois compartimentos sdo enchidos por meio
de dois produtos destinados a serem misturados depois de uma

solicitagao predeterminada do referido contentor.
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ATASTRIL

“Contentor e Respectivo Processo de Fabricacgiao”
Resumo

A invencao diz respeito a um processo de fabricagdo de um
contentor (1) do tipo que compreende dois ou varios compartimentos,
comportando o referido processo as seguintes etapas: uma primeira
etapa de soldadura térmica: (SL) realizada entre duas folhas (111, 112),
de maneira a formar a periferia do contentor e realizada a uma primeira
temperatura tal que a citada soldadura .'(SL) seja resistente a uma
solicitagdo predeterminada, dispondo ao mesmo tempo orificios de
enchimento (12), uma segunda etapa de soldadura térmica (S2) realiza-
da para formar, pelo menos, uma separagdo entre os compartimentos
(13) e realizada a uma segunda temperatura inferior a referida primeira
temperatura e tal que dita solda (S2) seja fragil a referida solicitagéo,
uma terceira etapa de enchimento dos citédos compartimentos (13). A
invengdo consiste em que, depois da dita primeira etapa de soldadura,
as citadas duas folhas soldadas (111, 112) sdo dispostas num molde (2,

2°) do qual elas assume a forma sob a pressdo de um gas.
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