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RESUMO

“PROCESSO PARA O FABRICO DE RECIPIENTES A PARTIR DE MATERIAL
FLEXIVEL”

Para o fabrico de recipientes (B), em especial de sacos, a
partir de material flexivel, cujas paredes podem ser unidas uma
a outra por termosoldadura e/ou colagem, sobre uma faixa (2)
plana inferior ¢é aplicada uma faixa (1) plana superior e ambas
as faixas (1; 2) sdo alimentadas conjuntamente, alinhadas uma
sobre a outra, como faixa superior e faixa inferior. A faixa (1)
superior é dividida em trés tiras (3; 4; 5) da faixa superior,
das quais a tira (4) central da faixa superior cobre a zona da
tira central da faixa (2) inferior, entre as filas de
recipientes posteriores. Entre os bordos exteriores das tiras
(3; 5) exteriores da faixa superior e da faixa (2) inferior, sao
colocadas tiras (8; 9) continuas de fundo, de material flexivel,
dobradas em forma de V, que formam os fundos dos recipientes
posteriores, sendo que as suas arestas exteriores estéo
alinhadas com as arestas exteriores da faixa (1) superior e da
faixa (2) inferior. Depols disso, sao aplicadas costuras (10;

11) 1longitudinais e transversais de 1ligacdo para o fecho do



fundo ou o fecho lateral dos recipientes (B) a formar, bem como
costuras (13; 14) longitudinais de ligacao, para a ligacgao da
tira (4) central da faixa superior, sobre a zona da tira central
da faixa (2) inferior e, em seguida, sao aplicadas perfuracdes
(12) transversais, gue chegam até a zona da tira central da

faixa inferior, para a separacac lateral dos recipientes (B).



DESCRIGAO

“PROCESSO PARA O FABRICO DE RECIPIENTES A PARTIR DE MATERIAL
FLEXIVEL”

A presente invencdo refere-se a um processo para o fabrico
de recipientes a partir de material flexivel, de acordo com ©

conceito genérico da reivindicacgao 1.

Processos deste género sdao conhecidos (documentos FR-A-
1044871, EP-B-0487788). Além disso, é conhecido (documento DE-A-
19825080) que se fabricam sacos de pelicula a partir de duas
faixas separadas de pelicula, entre as quais ¢é soldada uma
pelicula de fundo, dobrada a parte. Apds a aplicacdo de costuras
de soldadura transversails, verifica-se uma separac¢cédo dos sacos
de pelicula, através de uma operag¢ao de corte transversal, que
distribui as costuras de soldadura transversais entre o0s sacos
de pelicula adjacentes. A invencao debruga-se sobre o problema
de simplificar a operacgao de fabrico de uma série de recipientes
em duas filas. A invengado resolve este problema através de um
processo com as caracteristicas da reivindicacgao 1.
Relativamente a outras configuragdes, remete-se para as

reivindicacgdes 2 a 4.

Através do trabalho com uma faixa superior e uma faixa
inferior, simplificam-se as operacgbes de transformagdo, através
da supressdo ou da redugdo de operacdes de dobragem, de modo que
0 processo é possivel de realizar em magquinas de tipo corrente
para fabrico de sacos de fundo planoc e nao necessita de

qualsquer mAquinas especiais complicadas. Além disso, existe a



possibilidade, de uma maneira simples, de realizar a tira
central que liga as duas filas de sacos igualmente com apoio
duplo e, desse modo, reforcgd-la. Através da aplicacdo de tiras
de fundo a parte, pode ser utilizado para o fundo um material

que diverge do restante, por exemplo, material reforcado.

Outras particularidades e efeitos resultam da descrigdo
seguinte e do desenho, com base no qual o processo de acordo com

a invengdo ¢ explicado em pormenor. No desenho mostram:

Fig. 1 uma vista parcial em perspectiva  para a
ilustragdo de duas operacgbes de transformacdo

consecutivas,

Fig. 2 uma representacdo esquemdtica em corte para a
ilustracdo da situacao das partes, apdés insercao
das tiras do fundo entre a faixa superior e a

faixa inferior,

Fig. 3 no pormenor do corte, uma vista de cima em
perspectiva, sobre uma série de recipientes, apds
conclusdo de todas as operacgdes de transformacgdo

e

Fig. 4 uma representacdo em perspectiva da formacgdo de

um pacote, através de dobragem em fole.

O processo para o fabrico de recipientes B de acordo com a
invencdo tem o seu inicio através de uma reunido de duas faixas
1, 2 iguais de material flexivel. As duas faixas 1, 2 podem,
neste caso, ser retiradas, eor exemplo, de bobinas de

alimentagdo separadas e levadas em posi¢do alinhada uma sobre a



outra e depois alimentadas conjuntamente. Em vez disso, é também
possivel dividir uma faixa inicial de largura correspondente em
duas metades de faixa, aguando do avango, virar uma metade de
faixa e, como faixa 1 superior, alimentd-la conjuntamente
alinhada sobre a outra metade de faixa, como faixa 2 inferior. A
viragem de uma das faixas relativamente & outra é necessdria, em
especial, quando tém utilizagdo faixas de vdrias camadas ou
varios estratos de materiais, para assegurar que, de dentro para
fora, existe em ambas as faixas a mesma sequéncia de estratos ou
camadas. Por fim, também ¢é concebivel dobrar uma faixa inicial
plang, de largura correspondente, em torno de um eixo
longitudinal, para formar uma faixa dupla e isolar as metades de
faixa sobrepostas, através de uma operagdo de separacgdo e
alimentd-las alinhadas sobrepostas, como faixa 1, 2 superior e

inferior separadas.

A realizacao do material das faixas depende do produto a
embalar e das solicitac¢des que se exercem sobre 0s recipientes B
cheios, até ao consumidor final. E essencial que os materiais
flexiveis das faixas possam ser ligados uns com oS outros
através de costuras por colagem ou costuras termosoldadas, sendo
que as costuras termosoldadas sdo preferidas, devido a maior

velocidade de processamento.

Apds a orientacgdo das faixas alinhadas uma sobre a outra, a
faixa 1 superior, ao passar em condugao separada a certa
disténcia sobre a faixa 2 inferior, ¢ dividida em trés tiras 3,
4, 5, das quais a tira 4 central da faixa superior pode ser
separada das duas tiras 3, 5 exteriores da faixa superior,
através de uma operagdo de corte simples. Em vez disso, a tira 4
central da faixa superior também pode ser separada das tiras 3,

5 exteriores da faixa superior, respectivamente, através de uma



linha dupla de corte e ser removida a zona da tira entre as
linhas duplas de corte. Esta ultima realizagdo estd ilustrada no
desenho, que permite reconhecer um espac¢o 6, 7 livre em forma de
tira entre as tiras 3, 4 e 4, 5, respectivamente, como é deixado

apés a remocdo da zona de tira entre linhas duplas de corte.

Entre os bordos exteriores das tiras 3, 5 exteriores da
faixa superior e da faixa 2 inferior, sdo colocadas agora tiras
8, 9 de fundo continuas, dobradas em forma de V e orientadas de
modo que as suas arestas exteriores ficam alinhadas com as
arestas exteriores da faixa 1, 2 superior e inferior, como estd

simbolizado na fig. 2.

Ap6s a colocacao das tiras 8, 9 de fundo, sao acrescentadas
agora as faixas 1, 2, em sobreposigdo ou em anexo as tiras 8, 9
de fundo, apds o© que sdo aplicadas costuras longitudinais e
transversais de ligagao, para o fabrico dos recipientes. Neste
caso, as tiras 3, 5 da faixa superior sdo ligadas as tiras 8, 9
de fundec e as tiras 8, 9 de fundo, a faixa 2 inferior, através
de costuras 10 longitudinais de ligacado, de um modo preferido,
através de termosoldadura. Estas costuras 10 longitudinais de
ligacdo estao indicadas apenas esguematicamente na fig. 2. As
costuras 11 transversais de ligagao formam o fecho lateral dos
recipientes B a fabricar e prolongam-se desde as costuras 10
longitudinais de ligacdo, gque formam o fecho do fundo, até as
arestas 3’, 5’ interiores das tiras 3, 5 da faixa superior.
Podem também terminar a uma curta distdncia destas arestas 37,
5’ interiores. As costuras 11 transversais de ligacdo tém, de um
modo preferido, uma largura que permite aplicar através delas,
por exemplo, por meio de ferramentas de puncionar, perfuragdes
12 transversais, que se prolongam desde as arestas exteriores

das tiras 3, 5 da faixa superior e da faixa 2 inferior,



respectivamente, até a aresta 3’, 5’ interior das tiras 3, 5 da

faixa superior.

Através de outras costuras 13, 14 longitudinais de ligagao,
a tira 4 central da faixa superior é, além disso, fixada numa
zona da tira central continua da faixa 2 inferior, que se
prolonga entre as arestas 37, 5’ interiocres das tiras 3, 5 da
faixa superior e, consequentemente, ¢é da mesma largura gue a
tira 4 central da faixa superior ou é minimamente mais larga que
esta, quando a tira 4 da faixa superior chega a separagao,

através de linhas duplas de corte.

A fig. 3 mostra as partes 1, 2, 8, 9, agora reunidas para
formar uma série de recipientes, que compreende duas filas de
recipientes B situados aos pares, em posicdo oposta um ao outro
alinhados transversalmente a direccgdo 15 de alimentacdo, filas
que confinam um com o© outro individualmente nas linhas 12
transversais de perfuracdo. Nas suas extremidades abertas, os
recipientes B sdo unidos com a zona da tira central da faixa 2
inferior. Uma série de recipientes deste génerc pode ser
enrolada sobre um casquilho de suporte para alimentacao ou entdo
unida para formar um pacote P, através de dobragem em fole, como
estd simbolizado na fig. 4, na qual cada estrato compreende

respectivamente quatro recipientes B.



Com auxilio da zona da tira central da faixa 2 inferior,
reforgada através da tira 4 central da faixa superior, entre os
recipientes B, estes podem ser alimentados aos pares até uma
estacao de enchimento, enchidos e, em seguida, fechados, apds ©
que o0s recipientes B sao separados pela zona da tira central da

faixa 2 inferior, e, deste modo, completamente isolados.

Lisboa, 15 de Novembro de 2007



REIVINDICACOES

Processo para o fabrico de recipientes, em especial de
sacos, a partir de material flexivel, cujas paredes podem
ser unidas uma a outra por termosoldadura e/ou colagem,
processo no qual uma faixa plana do material flexivel &
alimentada continuamente até sucessivas estagdes de
transforma¢do, nas quais sdo aplicadas costuras de ligagao,
realizadas operagbes de separacdo e formadas duas filas de
recipientes (B) isolados ao longo dos seus bordos laterais,
situados aos pares em posicdo oposta um ao outro, alinhados
transversalmente a direcg¢do de alimentagdo, recipientes que
estdo em ligacao pela parte inferior, nas suas extremidades
abertas voltadas uma para a outra, com uma zona continua de
tira central da faixa e formam uma série de recipientes,
que podem ser enrolados sobre um suporte para formagao de
uma unidade de alimentacdo de recipientes ou dobrados para

formar um pacote (P),

caracterizado por

- sobre uma faixa (2) plana inferior ser aplicada uma faixa
(1) plana superior e ambas as faixas serem alimentadas
conjuntamente, alinhadas uma sobre a outra, comoc faixa
superior e faixa inferior,

- a faixa (1) superior ser dividida em trés tiras (3; 4; 5)
da faixa superior, das quals a tira (4) central da faixa
superior cobre a zona da tira central da faixa (2)
inferior, entre as filas de recipientes posteriores,

- entre o0s bordos exteriores das tiras (3; 5) exteriores

da faixa superiocr e da faixa (2) 1inferior, serem



colocadas tiras (8; 9) continuas de fundo, de material
flexivel, dobradas em forma de V, que formam os fundos
dos recipientes posteriores, sendo que as suas arestas
exteriores estdac alinhadas com as arestas exteriores da
faixa (1) superior e da faixa (2) inferior,

- serem aplicadas costuras (10) longitudinais de ligacgao e
costuras (11) transversais de liga¢do para o fecho do
fundo ou o fecho lateral dos recipientes (B), bem como
costuras (13; 14) longitudinais de 1ligag¢ao, para a
ligagdo da tira (4) central da faixa superior, sobre a
zona da tira central da faixa (2) inferior e, em sequida,

- serem realizadas perfuragbdes (12) transversails, que
chegam até a zona da tira central da faixa inferior, para

a separacao lateral dos recipientes (B).

Processo de acordo com a reivindicacgao 1, caracterizado por
uma faixa inicial plana ser dividida em duas metades de
faixa, uma das metades de faixa ser virada e alimentada
como faixa (1) superior, alinhada sobre a outra metade de

faixa, como faixa (2) inferior.

Processo de acordo com a reivindicacgao 1, caracterizado por
uma faixa 1inicial plana ser dobrada em torno de um eixo
longitudinal para formar uma faixa dupla e as metades de
faixa sobrepostas serem isoladas através de uma operacdo de
separa¢cao e serem alimentadas alinhadas sobrepostas, como

faixa (1) superior e faixa (2) inferior separadas.

Processo de acordo com qualgquer uma das reivindicacgdes 1 a
3, caracterizado por a tira (4) central da faixa superior
ser separada das tiras (3, 5) exteriores da faixa superior,

respectivamente, através de uma linha dupla de corte e por



ser removida a zona da tira entre as linhas duplas de

corte.

Lisboa, 15 de Novembro de 2007
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