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(57) Resumo: METODO PARA FORMAR UMA EMBALAGEM, E, EMBALAGEM Em um método para formar uma embalagem, é
formada uma embalagem com a forma de um recipiente a partir de uma matriz de papeldo (A), a embalagem tendo um fundo e
paredes laterais (7) estendendo-se para cima a partir do fundo. No estagio final de moldagem por compressao, uma aba (8) de
material de moldagem estendendo-se lateralmente, € moldada a parte superior das paredes laterais (7) quando o molde é
mantido fechado de tal maneira que uma cavidade do molde (5) correspondendo a aba é formada movendo-se uma contra-
superficie dentro do molde, para tras, a partir de uma superficie oposta a ela, depois do que o material de moldagem ¢é introduzido
na cavidade do molde (5).




Pig. 7 mostra uma embalagem fechada,
A Figura | mostra uma vista seccional tramsverssl de wma
ferramenta de formagio o nmoldagens para formar uma  embalagem,

comecando da formagio da embalagem ¢ terminando na formagio da aba, &

“h

ferramenta € um tipo de molds de fundisSo & ds compressiio, com o intuito de
formar em uma primeira elapa, uma matnz de papslie substancialmente plana
A com wma espessurs igual dentro de uma de handeja. A ferramenta € provida
também com uma fungfo de moldagem integrada para 2 moldagem do
material para as bordas da embalagem formadas por compressio,
10 A ferramenta ol uma primeira metade de molde 1 ou
$iind] ST S bON C s N 3 ; : AP Y 3
molde frontal” que inclal um recesso la, contra © qual & matriz plana A &

formada e & qual determinag a forma geral da embalagem (fundo, a forma das

paredes laterats extendendo-se a partir do fundo, a inclinagio das paredes

laterais, os amedondmmentos, el ), como tumbem uma segunda metade de

S
LA

molde ou molde traseiro, © qual pressiona » matriz para dentro do dito recesso

o)
2

I oa Com essa finalidade, o molde traseiro ¢ cquipads com um chamade

nucleo de formacao 2a que se ajusta ao dito recesso | a de forma gue a matriz

sejs prensada entre o ndclen & o rocesso e obtenha o sua forma fingl, As

meiéaﬁas do molde, ou o molde frontal & o melde traseiro, 8o colocados de

20 forma que sejam movels om relacdo um 8o oulre parg fechar e abrir o molde

atraves de arranjos que serdo descritos em maiores detalbes nesse contexto.

No molde mostrado nos desenhos, o molde frontal 1 € a parte sdlida & 0 molds
traseiro 2 ¢ a parte movel.

O molde traseiro 2 inclul na forma de um anel em tome do

25 nucleo 2 g, uma superficie de interrupelio Zh que enfrenta uma superiicie

g;f»a‘;tmfga{m{.im}ﬁzﬁ b circundando o recesso la no molde fromal 1. Quando o

molde ¢ fechado (95 metades 1, 2 vém juntas), essas superficies vém uma

gontra g oulra. Essa superticie de interrupcfio 2b atua também como wma

suparficie de sjecBio am uma parte de gjeciio que pode ser movida om relacho
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©de tal maneira que sua borda mais externa {a borda superior dax paredes
laterais da bandejn) scja alinhada com a superficie frontal do anel do colar 4
ou levemente a frente dele, A Gltime forga de suporte nas bordas da matriz foi

causada pela superficie frontal do volar 4 faceando a superiicie de intenrupeio

4

do molde frontal que circunda o recesso 1a no molde frontal.

A Figura 4 mostra ums situagfo, na gqual o molde estd ainda
fechado mas o anel de colar 4 se moveu para trds, uma pequena distineia da
superficie de nterrupedo 1h do molde frontal 1, isto ¢, am diregdo o molde
traseiro 2. O movimenio € exercido por um atuador fazendo um movimento
10 precizo, por exemplo, empurrando uma haste de ejeclio 6 por meio de um
motor de sjecio, Porlanto, wma peguena cavidade do meolde 3 @ detxada entre
a superticie cireundando o recesso 1a no molde frontal 1, a superficie interna
da parte de giegdo, a superiicie frontal do anel do colar 4, e 2 superficie
externa do nicleo 2o, cuja cavidade ¢ conectada 8 borda externa da bandela ¢

¥

circunda a bandeja na forma de um anel. Quando o material de plastico

e,
SFs

meldado ¢ alimentado para dentro desta cavidade de molde, ele forma uma
aba como flange extendendo-se pars fora a partir das paredes laterais da
bandeja. BEssa situagio ¢ tlustrada pelas vistes detalhadas da Fie 4, a qual
mestra a posigdo do nicles 2a, a superdicic de ejecBo 2b, a superficie de

20 imterrupcdo 1b do molde frontal, ¢ a matriz A formadas para uma bandeja,

o

como também o anel de colar 4 & apertado contra o ndiclen 2a, gracas & forma

conica éﬁ&s&&;, para prender a tensdo da cavidade do molde 3. O canal para

tnjegho do material de moldagem ¢ de preferéneia introduzide atravis do

moldes frontal na cavidade do molde 5 ¢ tlustrado por uma linha traceiada. Os

25 canais de injeclo podem ser distribuides igualmente em tomoe da cavidade 1a,

por sxemplo, em cantos, s a bandeia a ser formady tiver a forma geral de um
ratingulo,

As vistas detalhadas da Fig. 5 mostram como as paredes

laterais da bandeja o suas partes superiores sfo dobradas pars Tors com ums
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curvatura acentuads om omlaefie & parle mals baixg, gragas ao projetn

correspondente do ntclen 2 ¢ o recesse la Nesss ponto formado pela
superficie externa do niclea 2a e g superficie interna do vecesso 1a, a matriz &

pressionada contra a parede interna do recesso la, em gue o material de
moldagem tem acesso a partir da cavidade 5 através da borda externa da
matriz, isto €, a borda superior da bandeja formada pronty, tambdém para o

interior da bandeja, em que a supertficie de ligagdo da aba ou flange para o

material da matriz se toma msior, Alem do mais, a borda superior da matriz

permanese levemente por baixo da superiicie de mtenrupedo do molde fromal
1. Deve ser notado que todas as vistas detalhadas mostrando secdes

transversais tlustram a situagdo na cireunferéncia da embalagem completa,

Diepois que o matenial plastico moldado tiver se solidificado na

cavidade 5, 0 molde pode ser aberto novamente para a posivio aberta. A parte
de eiecdo, em seguida, estd ainda na posiclo trascima. Quando a parte de
cleelo ¢ empurrada pela barea de gjeg8o 6 para a posiglo frontal, cla remove o
recipiente acabado T do molde trassire 2, ¢ simultancoments © anel do colar 4
pode ser movido novamente para a posiclo frontal, isto €, a posigio mostrads
na Fig. 1 & reassumida. Em seguida, o robd tira o recipiente avabado & traz
uma nova matriz A em seu lugar, depois do que os estdgios do trabalho s8o
repetidos comp descrito achma.

Para fazer flanges de borda com espessuras varadas, ¢

passivel fazer andis de colares de dimensdes diferentes 4 para wn molds,

cujos andis de colar produzem cavidades de molde de diferentes dimensoes
quando na posicio traseira

A Figura & mostea wina vista seccional transversal da borda de
wmn reciptenie acsbado T felte por moeldagem por compressio e fundigln,
tendo um flange substancialmente horpontal sstendendose para fors,

formade de scordo com a invengln e fixado & borda superior da parede lateral

7 do recipiente T como também & superficle interna da bandeja, a uma curta
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distancia da borda superior. Q material de moldagem suprido para dentro da

cavidade 3 e formando o flange § pode se estender para dentro da bandeja de
toda @ maneira para a dobragem acentuada 9 produzindo a etapa de moldagem
por compressn. & seglo transversal éa parte superior do recipiente mostrado
na Fig. 6 ¢ também substancialmente similar dquele na Figura 6 em toda a sua
circunferéncia, levando em vonta o fato de que em um recipiente tendo a
forma  seccional transversal hovizontel de um retdngule com  bordas
arvedondadas, o flange pode se estender mais além da borda superior das
paredes laterais nos cantos do gus os lados refos,

A Figura 7 mostra a ambalagem acabads fochada, O recipiente
acabado na fonma de bandeja T ¢ fechado com uma tamps Lode forma que s
tampa seja vedada em sua superficie mais baixa para a superficie superior da
aba de plistico 8, resultande em uma embalagem vedada em todes os lados.

Como maldria prima na fabricagfio € possivel wsar materiais

comumente conhewidos para embalagens de bamndeis ¢ moldagem plastica.

Como as matrizes &, com as guais 3 parte de papelfo da bandeja € feita, &

possivel usar papeldo com ou sem cobsrtura {por exemplo, papeldo coberto

gom plastico em um ou em ambos os lades). O método para cobrir o papelio

pade ser ¢ de cobertura por dispersfo ou cobertura por extrusfo. O papelio ¢

produte bazxeado em fibra, o qual pode ey uma gramaturs varidvel, &
adequade para fins de embalagens, o pmje ser formade por pressdo. A
gobertura do papsifio que forma o superficie nterna sfou extema do recipiente
T pode, especialmente quando se trata de alimentn, consistir de um materdial

de barreira conbieckdo, gue evita o vazamento de substancias alimenticias para

© exterior ou a entrads de substancias para o alimento, 8 partlr do exterior da

embalagem. Deve ser notade que como o flange & pode ser foito de um
raaterial diferente da coberfig do papelfo, a cobertum pode ser esenthida sem
levar em conta o scu funcionamento como um material de vedago hermétive

efou win material faciitando o re-fechamento om conjunclo com atampa L da
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embalagem. ou a embalagem pode ser tambdm sem cobertura,

Materiais  de  woldagem adequados  mechwem varios
termoplasticos o quais s8o processados por Rundigio: em outras palavras,
eles podum ser supridos em estade moldado para dentro da cavidade de
molde, na gqual cles se solidificam ¢ se prendem diretamente ao papelio ou d
cobertura plistica do papeldo, formando simultansamente wm rigido flangs de
horda. Polimeros adequados, nos quais esses plasticos siie baseados, incluem
policlefinas, polidsteres ¢ pollamidas. Materiais de moldagem ndo agressivos
a0 meie ambiente incluem plasticos hiodegradavels, tal como qualguer um
dentre o8 seguintes; acido polidtico (RLA), polidster blodegradavel, plastives
baseados em amide ou poli hidréxide de alcancato, particularments PHB,
Dessa maneirs, 3 reciclagem da embalagem pode ser melborada como um
todo, embora ela tenha sido feita parcialmente por moldagem por injeclo. Os
plastivos biodegradaveis acima mencionados podem ser usados também come
materiais para sobertura para cobrir & matriz de papelio A

A tampa L pode ser fuita de qualguer material, A tamipa € felta
de preferéncia de papeldo cuja superficie inferior tom sido coberta com um
material que & compativel com o mateddal do Sange L, por exemplo, pama
vedar @ lampa Hrmemente / ou para peomitir uma re wtilizagio do fechamento.
A tamps posde ser também um filme plistico incluindo uma ou mais camadas
e vedado na superficie superior do flange 8 Tal filme pode ser transparente de
forma que o conlgtdo da embalagem pode ser visto sem que se abra a
embalagem. E possivel tamhém que a tampa L, a despeito de seus materiais,
seja fixada no flange 8 apenas mecanicamente,

Mesmo gue s ombalagem acima descrita ssia panticularments
bem adeguads para cmbalar shmenios de uma maneisn hormética, ela @
adequada tambeém para outros produtos além do alimentor, em s casos &
possivel selecionar o material para moldar o flange 8, levando em conta

fatores difercmtes dos fechamentos herméticos contra ar, exigidos pama




i

alimentos,

A forma do recipiente T pode também ser diferente daquela
descrita acima; ¢ que € importante € que possa ser formado por meldagem por
compressdo para alcangar uma forma cuwda borda superior possa ser provida
por moldagem com uma aba que esteja aproximadamente no mesmo plano
disso. Por sxemplo, pode ser formada de compartimentos na parte do funde
do reciplente. A seglo transversal horizontal do recipiente nio preciza sy

podigonal, mas pode ser oval oy até mesmie circular.
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"METODO PARA FORMAR UMA EMBALAGEM, E, EMBALAGEM"

A invengde se refere s oum omdtode para foomar uma
sibalagem, em que uma embalagem com a forma de um recipiente & formada
2 partir de uma malriz de papeldo, 3 embalagem tendo wm fundo e paredes
laterais estendendo-se para cima 3 partic do fundo. Uma embalagem assim 8
usada como umi embalagem chamada cmbalagem-bandeia, para manter
alimentos, em gque ¢ hermeticamente vedada por uma iarrzg;a. Parg prender a
tanps & embalagem, a borda do recipients deve ser equipads com uma aba ou
flangs horfzontal estendendo-se a partir da extremidade superior estendendo-
se da extremidade superior dax paredes laterais o circundando a embalagem.
A superficie superior deste flange inclui normalmente uma  cobertura
adequada, por meio da gual a tampa pode ser presa firmemente 3 embalagem,
Por exemplo, & mutlo comum usar-se materiaiz plasticox de vedago s quente.
Exemplos de embalagens de alimentos ¢ materiais de embalagem uwsados aqui
sio mencionados, entre outres, nos documentos WO 03/033258, BEP 1 280
856, WQ O0/21854 e US 3425 972,

A embalagem acima deserita ¢ formada nonnalmente por uma
matriz plana pressionando-a a tomar forma em um molde. Assim, & cobertura
do papelao, o qual fwma a2 superficie interna da embalagem, forma também a
suparficie superior do dits flange, o qual entrard em contato com a tampa.

Algumas vezes existe ums necessidade de prover o flange da
borda com um material gue ¢ adequade para fixar 3 tampa, mas ndo ¢
necessariamente exigido na parte do meio, que esta dentre da embalagem on
gue © ald mesmo nadequado, para um material dentro da smbalagem. Outre
problema que pode também ser enlocado como propriedades mecdnicas
msuficientes, por exemplo, & rigidez tnsuficiente, do flangs da borda. A
esootha dos materials para a parte intoma da embalsgem ndo deveria
determinar excoastvaments o8 materials para o Hange da borda, Um método

para formar o Hange da borda ¢ conheidn também independentemente do
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mesto da embalagem, como  demonstrade ne documento de Patente
Internacional WO 034078012 e g publicacleo do pedido americano
correspondente 20040362322, apresentande um método no qual a aba da
embalagem do tipo bandeia ¢ moldada separadamente em um material

plastico. Hsse documento descobre uma solugo, na qual a matrix ¢ provida

com as suas bordas unidas juntas com material plastice moldado, depois do

que a aba plistica ¢ moldada as bordas superiores dos ditas paedes laterals,
para formar um flange estendendo-se para fora a partir delas e circundando a
embalagem Publicactes IP 8207924 ¢ IP 10034792 desoreve também este
tipo de soluces em que a aba da borda de uma embalagem tipo bandeja é
separadamente moldada por injeglio. Nestas publicagdes a bandeja ¢ vomposta
de paredes laterals separadas ¢ partes inferiores sende juntadas para cada
outra pela formac8o antes da fase de moldar por injegdo da aba da borda.

De acordo com a publicagdo 2004/0262322, as embalagens
feitas pola formaglo por pressio sdo sempre primeiramente equipadas com o
Hange da borda, a qual » material plastico ¢ anexado por modelagem, por
exemplo sob o flange ou em sua borda, como uma extensio do flange para
fora, como muostrade, por exenple, nas Figuras 59 a 63 ¢ 66 dessa publicago.
Aldm do mais, o documento menciona a possibilidade de formar uma
embalagem do tipo bandeja, om wolde; om outras palavras, a formagdo por
pressdo ¢ a moldagem do material plastico para a borda acontecem no mesmo
molde. Jsxo & mostrado em moiores detalhes nas PFiguras 70 s 76 d»
publicacdo, a qual iustra a slimentagio do material de moldagem debaixo do
Hlange das bordas de todo modo para 3 superficie externa da parede luteral ¢
comro wma extensdo hortzontal para a1 superficie superior do flangs, e nas
Figuras 77 a 80, as guais ilustram um molde pam 8 implementagio disso. A
superficie superior do flange da borda da embalagen, isto €, a superticie que
vem contra g tampas & gjustada firmemente contra uma superficie de

interrupedo durapie g fise de moldagem. O melde pode ncluir varias
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aherturas pam supriv material de moldagem 8 clrounteréneia da embalagem.

Tambeém a publicagdn JP S00S8R23 descreve um método para formar um
recipiente provido de aba de borda sendo moldada por injecio em um mesmo
molde como onde uma bandyja do recipiente (tendo uma parede lateral em
forma de Dol formada, Nesta solugdo a parede lateral e inferior da handeja
foram formadas a partir de uma matriz compresndende parte da parede lateral
¢ parte inferior sendo conformado & conectado & cada um outro durante g fase
de moldagem com a gjuda do material de moldagem. Além disso, a aplicacio
depositada da patente US 20077267374 divalga também metodo pars formar
este tpo de embalagens. Neste dovumento, 3 bandeja ¢ formada por melos de
formacdo por prensa. Depois da formagio por prensa a borda do flange do
recipiente ¢ moeldado por injeclio a bords superior da bandeja no mesmo
molde em gue a forma por prensa ot realizada. O documento descreve varias
modalidades em que diferentes tipos de flanges de bords s8o mosteados.
Nestas modalidades o flange da borda ou aba ¢ moldado por injeglo vu na
superficie externa ou na superficie interna ou tal que isto encapsula
completamente a borda superior da bandeia. Este documento representa a arte
anteriormente proxima na visio da presente invengdo.

As dimenstes da ferraments de moldagem e formaglo,
sspecialmente as formas das superticies definindo & cavidade de muoldagem,
determinam as dimensdes finais da parte plastica da borda da embalagem,
cujas dimensdes devem ser consideradas sempre por ocasido do projeto da
ferramenta.. Deve ser possivel manter-se a matriz de papeldo com wma forga
de suporte dada entre 3 superficie de interrupcio do molde ate o fim da staps
de formaglo, de forma que a embalagem seja formada iguadmente em todos

s lados ¢ seia obtido wm produto de boa qualidade. Pelo método apresentada

~na publicaclo, » parte plastica pode ser moldada apenas debaixo do fange da

horda,

£} documento de patente LIS 4960376 divalga um aparctho de
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compressde gquando o molde ¢ mantido fechado, de tal maneira que a
cavidade do molde correspondente & tmpa ¢ formada movendo-se wma
cantra superficie dentro da embalagem pars trds a partir de superficie oposta
para ossa, depots do que o materisd de moldagem € mtrodusido dentro da
cavidade do molde. Na cavidade, o material & curado para formar um flange
salido, depois do que o melde € sberto ¢ @ embalagem em forma de bandeia é
removida do molde,

Na mamim deserita acima, tods g circunfersncia da
embalagem pode ser provida com uma sha que tem uma superficie superior
consistindo de material moldado, que ¢ difirente do papelio, e que pode ser
excothido levando-se em conta sua fungfo em conjunglo com a tampa que
mais tarde ird vedar a ambalagem. A contra superficie a ser movida para trds
pode gtuar como uma superficie retentors para obter uma forgs de retengio
suficiente também nas bordas da matriz bem no final do extdgio de formagdo.
Em principio, gracas & invencdo, € possivel moldar abax, cujas dimensdes na
direcdo da espessura nde siie Hmitadas apenas a uma possibilidade. De forma
semethante, o método pode ser usado para moldar uma aba stendendo-se
lateralmente, chelys de material de moldagem, dirstamente na borda superior
da parede lateral de papel8o da embalagem Dessa maneira, € possivel fazer
smbalagens com novas formas as quals serfio descritas agqui abaixoe, em
maiores detathes,

O movimento pode ser colocado na superficie de suporte ou na
superficie de interrupelio de uma das metades do molde em oums dres
circundando a embalagem que serd na forma de um anel, Esse movimento €
apenss da ordem de alguns poucos milimetros, vantgjosamente de 0.4 & 2 nom,
£moque a espessura da aba moldada sela ds mesma ordem. Erdretanto, 8
nveneiio ndn & Hitada apenas 8 essas dimensdes,

A smbalagem de acorde com 3 invengdo, em troca, &

segue-se g paging Sa
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caracterizada pelo fate de que a embalagem formada por uma

matrie de papeldo por moldagem por compressio inelul wm Hangs
de borda formado de material de moldagem unindo a borda

superior das parsdes laterais da embalagem em um @ngule ¢

7

estendendo-se direta ¢ lateralmente a partlr delas ¢ a aba foi
moldada em um estdgio final da moldagem por compressio quande
o molde ¢ mantido préximo, de maneirs gue a cavidade de molde
contra superticie interna para irds do molde da superficie oposia a
10 ela, depois gue o material de moldagem ol introduzide na

cavidade de molde. A junclo entre o material de moldagem ¢ a

embalagem de papeldo pode se estender também ao interior das
paredes laterais da embalagem.

> s

A seguir, s inveng8o serd descrits com referencia as

omah
5 ¢

figurag anexadas, nag quais,

Figs. 1 a 4 mostram as etapas diferentes da formagio
a embalagem, comegando por uma matriz plana.

Fig. 5 mostra um detalhe do molde exatamente antes

da injecin do material de moldsgem.

20 Fig. & mosira o ponto de contato entre a parede

R

tateral e o flange da embalagem em uma vista seccional
transversal, ¢

Fiz. 7 mostra uma embalagem frohada.

A Figurs | mosirg uma vista seccions! transversal de

25 uma ferramenta de formagBo ¢ moldagesm para formar ums

embalagem, comecando da formagdo dy embalagem e terminands
na formaglo da aba. & ferramenta € um tipe de molde de fundiclo

¢ de compressdo, com o intuite de formar em uma primeira etapa,

segue-s¢ a pagina 5b
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uma matriz de papelfe substancialmente plana A com uma
espossura tgual dentro de uma de bandeja. A forramenta € provida
também com uma fungio de moldagem integrada pars a moldagem
do  material para as bordas da embalagem  formadas por
compressia,

A ferramenta tnelut uma primeira metade de molde
ou “molde frontal” gue inelui um recesso la. contra o gual a
matriz plana A ¢ formada ¢ a qual determina a forma geral da
embalagem (funde, a forma das paredes laterais estendendo-ze a
partir  do  funde, a ipclinag8o das  paredes  laterais, os
arredondamentos, etc.), como também uma sepunda metade de
molde ou molde traseiro, o qual pressiona a matriz para denire do
dito recesso 1 oa. Com essa finalidade, o molde traseiro € equipado
com um chamade ndeleo de formaclo 2a que se gjusta ao dite
recesso 1 oa de forma gue a matriz seja prensada entre o ndclen ¢ o
recesso o obtenba o sua forma finall As metades do molde, ou o
molde frontal ¢ o molde traseiro, sfo colovados de forma gue
sejam muoveis em relagfo um ao outro para fechar e abrir o molde
atraves de arranjos que serfe descritns em maiores detalhes nesse
contexto. No molde mostradn nox desenhos, o molde frontal 1 é a
parte solida e o molde traseire 2 € a parts movel

3 molde ims&%m 2 inclui na forma de um anel em
torne do ndeleo 2 a ume superficie de interrupelo 2b que enfrenta
uma superficie cprrespondente b circundande o recesso la no

molde frontal |, Quando o maolde € fechado {as metades 1, 2 vém

"

juntasy, essas superticics vém uma contra a sutra. Essa superficie

de inferrupedo 3b atua fambém como uma supsrficis de ejsgdo em
uma parte de gjegdo gue pode sor movida gm relaglo

REgUuS-se a pagina &
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REIVINDICACOES

1. Metodo para formar uma embalagem, em que uma
embalagem com a forma de um recipiente ¢ formada de wma matriz de
papeliio (A} a cmbalagem tendo wn fundo ¢ paredes laterais (7} estendendo-

se para ciowt a partir do fundo, caracterizado pelo fato de que, em wna parte

superior das paredes laterais (7). uma aba {8} de material de moldagem
estendendo-se lateralments no estdgio final da moldagem por compressio
gquandae o molde & mantido fochado, de tal maneira que a cavidade do molde
{5) cortespondente & aha sejn formads removendn uma contra-superficie
dentro do molde para tds a partir da superficie oposta a ele, depois de que o
matarial de moldagem € introduzide na cavidade do molde (8).

2. Método de acorde com g retvindicacio 1, carscterizado pelo

fato de que a cavidade do molde (5) ¢ formada movendo-se uma partes anular

)

{4} de vma superficis de suporte, a qual cirsunda um recesso de formacio {1a}
do mudde.

3. Metode de acordo com a reivindicacio | ou 2, carscterizado

pelo fato de qus o comprimento do movimento da contra superticie para trds ¢
de 04 5 2 mm.
4. Metodo de acordo com qualquer retvindicaciio precedents,

caracterizade pelo fate de que o mesmo material de moldagem ¢ moldado

também dentro das paredes laterads (7}, da embalagem.

5. Miétode de avordo com a miviz&&ia&&;@ﬁ 4, caraeterizadeo pelo
fato de que na moldagem por mmp;eas:m wmna dobea ¢ formada na parede
lateral (7}, cuia &E{\%}m expande a parte mgx riow da parsds pam fom para guiar
o material de moldagem da cavidade do molde para o intedior das paredes
laterais, E

6. Metode de scondo com qualquer meivindicacio precedente,

catacterizado pelo futo de que a aba (8) ¢ otalmente meldada do material de

moldagem diretamente para a borda superior das paredes laterals {7), para se
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estender lateralmente 208 mesmos.

o
H

. Metodo de acordo oo qualguer reivindicacio precedente,

caracterizado pelo futo de que o recipiente em forma de embalagem (1} &
fechado com uma tampa (L) pela fixagdo datampa (L) 8 aba (8}

8. Embalagerm, a qual € um recipiente (1) tormadoe por wma
matriz de papeldio por moldagem por compressao, tal como uma bandeja, o
recipients tendo um fundo ¢ paredes laterais (7) estendendo-se a partir do

fundo para cima, caracterizade pelo faw de que a embalagem inclul uma aba

{8) consistindo de material de moldagem, unindo a borda superior das paredes
laterais {7} em um dngulo ¢ estendendo ~ se direta ¢ lateralments a pantie
delas, © que 8 aba (8) soja moldada no estagio final da moldagem por
compressdo quando o molde ¢ mantide préximo, de ol maneira que a
cavidade do molde {5) corresponds & aba seja formada pela movimentacis da
superficie interna contra o molde para tris de uma superficie oposta a ola,

depots que o material de moldagem for introduzido na cavidade de molde (5)
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RESUMO

"METODO PARA FORMAR UMA EMBALAGEM, E, EMBALAGEM"

| Em um métode para formar wma embalagem, € formads uma
embalagem com g forma de um recipiente a partir de uma matriz de papelio
{AL a embalagem tendo um fundo e paredes laterais (71 extendendo-se para
cimia a partir do fundo, No estagio final de moldagem por compressiio, uma
gba (8) de matertal de moldagem estendendo-se lateralmente, ¢ moldada &
parte superior das paredes laterais {7) quando o molde € mantido fechade de
tal maneira que uma cavidade do molde {5} correspondendo 4 aba ¢ formada
movendo-ss uma contra-superficie dentro do molde, para trds, a partir de uma
superticie oposta a ela, depois do que o material de moldagem & introduzido

na cavidade do molde (5}
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