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Relatério Descritivo da Patente de Privilégio de Invengdo para DISPOSITIVO E
FROCESSO PARA FABRICAR EMBALAGENS DE RECIPIENTES

A invencao refere-se a um processo para fabricar embalagens de recipientes e
para pré-embalar recipientes em porta-recipientes como por exemplo em caixas
‘muitipack”, assim como a um dispositivo para realizar o processao.

A invencdo refere-se, neste caso, a titulo de exemplo de concretizagdo, a
embalagens de racipientes que apresentam um receptaculo de encaixe em forma
de caixa, feito de um recorie de materal plano dobravel com as respectivas
paredes laterais, sendo que os receptaculos de encaixe podem ser abertos pelo
fado de cima. Além disso, essas embalagens de recipientes possuem paredes de
separacéo feitas de um outro recorte de material plano dobravel que, desdobradas
para fora, formam compartimentos/divisGrias correspondentes ou colmeéias para
protecao mutua contra chogues e durante o transporte dos recipientes a serem
embalados. Essa protecéo para  transporte, em forma de
compartimentos/divisérias ou coiméias dos recipientes a serem embalados,
também pode ser feita de varios recortes encaixados entre si.

E conhecido a partir do documento DE 23 56 319 A1 um processo para abrir
compartimentos/divisorias dobrados e para encaixar 0s compartimentos/divisonias
abertos em embalagens de recipientes, sendo que o comparntimento/divisoria
dobrado é transportado na vertical para uma primeira posigdo, avangando dessa
posigédo por meio de um dispositivo de transporte acionado pela forga de sucgéo,
sendo neste caso aberto e conduzido até uma segunda posi¢do localizada acima
do recipiente, fixado entdo nessa segunda posigao e finalmente empurrado para
dentro da embalagem aberta para recipientes,

Durante a transposigdo dos compartimentos/divisdrias da primeira posigao para a
segunda pasig3o tem {ugar a abertura dos mesmos através de um giro de 90° de
um dispositivo de transporte acionado pela forga de sucgdio. O
compartimento/divisoria aberto &€ em seguida parcialmente introduzido em uma
embalagem de recipientes e finaimente encaixado até o fundo da embalagem por
um depressor deslocavel em sentido vertical ou por um dispositivo de pungao.
Sem falar nas multiplas etapas necessarias para introduzir e encaixar um
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compartimento/divisoria, verificou-se uma outra grande desvantagem pelo fato de
essas etapas de trabalho sucessivas s poderem ser realizadas em
funcionamento descantinuo da maquing.

No documento DE 30 33 773 A1 é ilustrado entre outras coisas um processa para
fabricar porta-recipientes e para pre-embalar recipientes em porta-recipientes
desse tipo. Portanio, recortes planos, preparados separadamente, devem ser
conduzidos ate um porta-recipiente e até uma pega separadora de uma
embaladora automatica. A pega separadora previamente confeccionada ou
confeccionada na embaladora automatica € dobrada para formar campos
divisérios e colocada junto com um grupe de recipientes. Neste caso, a peca
separadora desdobrada € encaixada por cima em um grupo de recipientes ja
pronto. Na pratica, © processo € realizado de forma que grupos de recipientes
sejam inseridos nos fundos de recortes de porta-recipientes planos e em seguida
0s compartimentos/divisérias com segmentos transversais dobrados para fora
s&0 encaixados por cima entre as fileiras dos grupos de recipientes. Em seguida,
as paredes laterais do recorte do porta-recipientes sdo viradas em sentido oposto
aos lados longitudinais dos recipientes. Além disso, as peg¢as de unigo frontais das
paredes centrais e paredes frontais dos recortes do porta-recipientes s&o viradas
contra os lados transversais dos recipientes e coladas entre si. Este ultimo ocorre
transversalmente em relagdo ao sentido de transporte.

Além disso, s&o conhecidos dispositivos, que s&0 indicados para retirar numa
seqliéncia sucessiva elementos intermediarios de protecio,
compartimentos/divisérias ou colmeéias, dobrados em estado plano, por meio do
dispositivo de pingar pertencente a uma unidade de alimentacéo, que transporta a
colmeéia em sentido horizontal, desdobra-a ¢ em seguida a conduz até um
dispositivo vertical, através do gual a colméia aberta pode ser inserida em uma
caixa de papeldo para frascos ou objetos semelhantes. Tais equipamentos
possuem a desvantagem de as colmeias geralmente feitas de papel sofrerem
danos ao serem transportadas de um dispositivo para outro. Além disso, o ciclo
todo exige um tempo consideravelmente longo entre o momento de apanhar a
colmeia e inseri-la na caixa de papeio, ja que para o transporte do dispositivo até
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& movimento horizontal é necessano um determinado tempo. Finalmente €
necessano um extremo cuidado para assegurar um posicionamento preciso entre
os dispositivos para 0 movimento horizontal e vertical, pois C€aso COntraro ¢
equipamento precisara ser desligado

Finalmente & conhecida a realizagdo do processo de alinhamento, transferéncia e
encaixe em operacgdo continua. Para tanto, é utilizado um dispositivo para remover
a pega separadora ou um compartimento/divisdria dobrado e fechado no estade
plano e para abiir e encaixar 0 mesmo em uma embalagem de recipientes ou em
uma caixa de papeldo, 0 qual apresenta um dispositivo de pingar unico, atraves
do qual pode ser executado um movimento em forma de L com abertura
simultanea de cada compartimento/diviséria e realizada uma colocagao do mesme
pela forca da gravidade dentro da caixa de papeido. A posi¢ac inferior definitiva
dos compartimentos/divisérias posicionados entre os frascos, latas ou recipientes
similares € alcangada em seguida por meio de dispositivos vibratorios ou pistas
vibratorias. Uma desvantagem desse processo reside na transferéncia sem
controle  de um compartimento/diviséria que ¢é simplesmente  largado.
Principaimente em elevados desempenhos sempre existe a possibilidade de
gcorrer emperramentos dos compartimentos/divisorias que caem sobre as
formagdes de frascos, ocorrendo simultaneamente fathas de maguina. Essas
falhas ocorrem na pratica com muita freqiéncia guando os
compartimentos/divisdrias sdo conduzidos até grupos cujos recipientes nao
apresentam um gargalo distinte que em geral facilita a introdugdo dos
compartimentos/divisorias. Gargalos distintos encontram-se, por exemplo, em
garrafas de vinho, o que possibilita uma introducdo facil e sem problemas. Em
contrapartida, a introdugao de compartimentos/divisrias em grupos de (atinhas de
bebida, como por exemplo, latas de cerveja, toma-se bem dificil e provoca fathas,
ja que as latas apresentam na area de sua tampa apenas uma aba fina (aba
rebordeada), que passa direto para a lateral externa vertical e as fatas ficam
dispostas dentro de um grupo de recipientes em chogue umas com as outras,
portanto lateral extema com lateral extema, complicando ainda mais a introdugao
dos compartimentos/divisorias.
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0O objetivo da presente invengio é eliminar as desvantagens acima referidas
portanto  possibilitar uma  introdugdo rapida e sem falhas dos
compartimentos/divisérias para dentro de um grupo de recipientes em operacac
continua

Essa tarefa, que serve de base a invengdo, € solucionada atraves das
caracteristicas  distintivas da reivindicagdo principal assim como das
reivindicagdes do dispositive.

Para tanto esta previsto, de acordo com a invengdo, dispor 0s recipientes de um
grupo de recipientes de tal forma para a introdug&o dos compartimentos/divisérias
que estes apresentem uma distancia definida entre si. Para tanto, estao previstos
elementos-guia especiais.

A seguir a invencdo & ilustrada detalhadamente por meio de exemplos de
concretizagao, onde

A figura 1 mostra uma vista lateral de um dispositivo conhecido para introdugéo de
compartimentos/divisérias em um grupo de recipientes composto de fileiras de
recipientes,

A figura 2 mostra uma representacao de recipientes(14) sem uma area distinto de
gargalo,

A figura 3 mostra diferentes fases do encaixe de comparimentos/divisérias (13}
em um grupe de recipientes com direcdo do olhar contra o sentido de transporte

A figura 4 mostra também diferentes fases do encravamento com diregéo do olhar
fransversal em relagdo ao sentido de transporte e

A figura & mostra um outro arranjo da presente invengac.

Antes de os compartimentos/divisérias 13 serem conduzidos até um grupo de
recipientes, € necessario gue esse grupo primeiramente seja formado por um fluxo
de recipientes que ira alimentar a embaladora automatica. Os recipientes14 s&o
conduzidos até a embaladora automatica primeiramente ao longo de uma pista
larga e de forma desordenada. J& dentro da embaladora automatica os recipientes
14 sao enfileirados primeiramente ao longo de passagens estreitas formadas por
parapeitos e/ou chapas divisornias, formando assim filas de recipientes. Em
seguida, os recipientes acumulados nas passagens estreitas s&o separados nas
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quantidades desejadas, formando-se assim o0 grupoc de recipientes a ser
aimbalado. Esse grupo de recipiente € conduzido em seguida, por exemplo, ao
compartimento/divistria, efetuando-se assim uma compressao dos recipientes,
portanto uma diminuigdc dos espagos existentes entre 0s recipientes 14, tendo
lugar a etapa de embalagem propriamente dita. Conforme mostra a figura 1, no
caso de dispositivos conhecidos os compartimentos/divisorias dobrados, séo
retirados do camregador de estoque, abertos e levados, para um planc
preferiveimente honizontal sobre os planos de movimento do grupo de recipientes
e/ou de uma caixa mullipack e nessa posi¢do conduzidos a um dispositivo de
alinhamento e abaixamento de compartimentos/divisérias e em seguida tirados
dessa posicdo e colocados sobre o grupo de recipientes, sendo encaixados
unicamente pelo efeito da forca da gravidade da forma deseiada para dentro do
grupo de recipientes. As dificuidades resultantes em dispositivos conhecidos
aparecem ilustradas de forma esquematica na figura 2. Podemos observar
claramente que 0 compartimento/divisdria 13 composto de recortes dispostos em
sentido transversal e iongitudinal ndo pode ser facilimente inserdo entre os
recipientes 14 dispostos em chogue uns com Os outros, COmMo pPor exempio no
caso de latas de bebida, quando esses recipientes 14 nédo apresentam uma segéo
de gargalo distinte.

Doravante os recipientes dispostos um fila, vistos no sentido de fransporte, serao
designados como filas ou filas de recipientes.

De acordo com a invengéo, esta portanto previsto dispor as filas individuais de
recipiertes na secéo de alimentag&o e introdugdo dos compartimentos/divisonas
13 dentro do grupo de recipientes com uma distancia entre elas. Para tanto, €
colocada uma guia que passa no sentido de transporte entre as filas de
recipientes, a qual se estende ao longo da pista de transporte pelo menos desde
0 inicio da alimentacao, e/ou colocagdo do compartimento/divisdria em dire¢éo a
ou sobre o grupo de recipientes até a introdugdo comrreta do
compartimento/divisoria dentro do grupo de recipientes. Em um primeiro arranjo da
presente invengdo esta previsto projetar as guias 15 dispostas respectivamente
entre as filas de recipientes de tal forma que elas circundem, alojem e conduzam
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pelo menos parcialimente pelos dois lados os componentes alojados no sentido de
transporte, do compartimento/diviséria 13, As guias sa0 compostas
preferiveimente por dois elementos laterais, que sao dispostas com uma distancia
entre si, formando portanto uma via estreita guia ou uma viela- guia 16 para os
compartimentos/divisorias. Alraves desse procedimento 08
compartimentos/divisorias 13 podem ser imergidos de forma desimpedida por
forgas transversais que atuam por cima sobre esses compartimentos/divisorias
No caso de dispositivos conhecidos essas forgas transversais $80 provocadas por
exemplo através da press@o dinamica entre os recipientes, da compressao de
recipientes ou por movimentos transversais indesejados dos recipientes.

Esse tipo de exemplo de concretizag@o da invengéo aparece ilustrado na figura 3,
sendo que os compartimentos/divisdrias s&o deslocados em relacdo ao
observador. As ilustragbes parciais 3° 3b, 3¢ e 3d mostram fases individuais da
imersdo do compartimento/diviséria 13 para dentro do grupo de recipientes.

A figura 4 mostra fases comparaveis da imersdo dos compartimentos/divisorias
em uma vista transversal em relagdo ao sentido de transporte A A largura das
passagens - gquia 16 estd de tal forma dimensionada que oS
compartimentos/divisorias podem imergir facimente e sem agdo adicional de
forga. As bordas superiores das guias 15 formam um esbarro para os segmentos
fransversais dos compartimentos/divisorias 13 atuam portanto sobre o movimento
de cima para baixo. Quando os compartimentos/divisorias 13 estiverem inseridos
no grupo de recipientes pelo menos na medida em que a inser¢&o restante possa
ser feita sem qualquer problema, as guias 15 cessam. As filas de recipientes
apresentam uma distancia grande entre si de forma gue seja indispensavel uma
compresséio subseqlente do grupo de recipientes. Apds essa compresséo a
embalagem definitiva do grupo de recipientes pode ser feita por exemplo com
uma caixa multipack que se forma através de dobragem. Acima dos grupos de
recipientes pode ser também alojada uma guia que se estenda no sentido de
transporte e/fou uma unidade de baixa pressdo de funcionamento ativo
(acionamento por motor) ou passivo (acionamento pelo produto em movimento),
gque suporta o movimento de cima para baixo dos compartimentos/divisorias 13
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realizado pela forgca da gravidade de modo que 0s compartimentos/divisorias 13
que continuam na diregdo de transporte A se chocam nela e, conseqlentemente,
continuam sendo empurrados para dentro do grupo de recipientes.

Em um segundo arranjo da presente invengdo esta previsto projetar as guias 15
de modo simplificado. Um exempio de congcretizagao correspondente da presente
inveng&o aparece ilustrade na figura 5. Esta previsto projetar as guias de forma
que elas ndo formem uma viela-guia 16 para os compartimentos/divisorias 13.
mas sim uma pista-guia 17 sobre a qual se apbiem o0s componentes dos
compartimentos/divisorias 13 voltados para a dire¢do de transporte. A largura da
pista-guia 13 € preferiveimente dimensionada de forma que  ela disponha os
recipientes 14 em uma tal distancia entre si que os compartimentos/divisorias 13
possam imergir no grupo de recipientes sem folga acentuada de modo que apoés a
retirada da guia 15 seja possivel dispensar uma compressdo subseqliente do
grupo de recipientes.

Em um outro arranjo da presente invengao esta previsto que a guia 15 alojada
entre as filas de recipientes sirva meramente para colocar as filas de recipientes
em uma determinada distancia minima entre elas, ndo sendo formada além disso
nenhuma guia para o controle do movimento de imersdo dos
compartimentos/divisorias 13 para dentro do grupo de recipientes. isso & possivel,
por exemplo, pelo fato de a guia 15, visto na direcdo de transporte A, passar
basicamente sobre um plano vertical. Um arranjo desse tipo pode ser realizado a
um custo consideravelimente baixo.

Portanto, conclui-se que a presente invencédo pode ser aplicada inclusive para
recipientes com gargaio distinto.
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REIVINDICAGOES

1. Processo para fabricar embalagens de recipientes e para pré-embalar
recipientes tais como frascos, latas e similares em caixas "multi-pack’ com
elementos intermediarios de prote¢ao ou compartimentos/divisérias introduziveis
entre os recipientes, os quais podem ser retirados de um carregador de estoque
e utilizados nos espagos intermediarios de um grupo de recipientes, sendo que
os recipientes ficam dispostos dentro da embaladora automatica em filas,
caracterizado pelo fato de que as filas de recipientes individuais de um grupo de
recipientes sdo colocadas a uma distancia minima entre elas para a conducéo
dos compartimentos/divisérias (13), sendo entdo os compartimentos/divisorias
(13) conduzidos ao grupo de recipientes, sendo os componentes dos
compartimentos/divisérias (13) direcionados no sentido de transporte inseridos
na distancia minima gerada das filas de recipientes.

2. Processo de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado pelo fato de
que € realizada uma compressao do grupo de recipientes quanto a inser¢ao dos
compartimentos/divisorias (13) para dentro do grupo de recipientes.

3. Processo de acordo com aa reivindicagdo 1 ou 2, caracterizado pelo
fato de que o movimento de insercdo dos compartimentos/divisérias (13) ap6s
sua colocacdo sobre o grupo de recipientes é determinado pelas bordas
superiores das guias (15) e pelo movimento dos grupos de recipientes na
diregéo de transporte (A) .

4. Dispositivo para a realizagdo do processo conforme definido em
qualquer uma das reivindicagbes 1 a 3 compreendendo um plano para o
transporte de frascos, latas e recipientes similares (14), um dispositivo para
disponibilizar compartimentos/divisorias (13) e um dispositivo para o
deslocamento do mesmo até a posi¢cao de transferéncia através dos grupos de
recipientes transportados através de uma embaladora automatica, compostos
por filas, caracterizado pelo fato de as filas de recipientes individuais estarem
dispostas entre si a uma distancia minima pelo menos na se¢éo de alimentagao
dos compartimentos/divisorias (13) até o grupo de recipientes e/ou na segao de

inser¢ao dos compartimentos/divisérias (13) para dentro do grupo de recipientes.
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5. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 4, caracterizado pelo fato de
a distdncia minima das filas de recipientes corresponder pelo menos a
espessura de material dos compartimentos/divisérias (13).

6. Dispositivo de acordo com a reivindicacdo 4 ou 5, caracterizado pelo
fato de haver uma guia (15) alojada entre as filas de recipientes.

7. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 5, caracterizado pelo fato de
que a largura da guia (15) corresponde basicamente a distancia minima das filas
de recipientes.

8. Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 6 a 7,
caracterizado pelo fato de que as guias (15) apresentam um espago oco que
aloja os compartimentos/divisorias (13) pelo menos parcialmente.

9. Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagbes 6 a 7,
caracterizado pelo fato de as guias (15) apresentam em sua borda superior uma
superficie fechada que forma wuma pista-guia (17) para os
compartimentos/divisérias (13).

10. Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagées 6 a 9,
caracterizado pelo fato de que as alteragdes em altura ocorridas na diregao de
transporte das bordas superiores das guias (15) limitarem o movimento de
insercado dos compartimentos/divisérias (13).

11. Dispositivo de acordo com qualquer uma das reivindicagdes 6 a 10,
caracterizado pelo fato de as guis (15) se estenderem ao longo dos segmentos
de transporte pelo menos desde o inicio da alimentagédo e/ou da colocagdo do
compartimento/divisoria (13) ao ou sobre o grupo de recipientes até a insergao
suficiente do compartimento/diviséria (13) para dentro do grupo de recipientes.
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Fig. 1
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Fig. 4
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Fig. 5
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RESUMO

DISPOSITIVO E PROCESSO PARA FABRICAR EMBALAGENS DE
RECIPIENTES

E apresentado um processo bem como dispositivo para fabricar embalagens de
recipientes e para pré-embalar recipientes tais como frascos, latas e recipientes
similares em caixas “multi-pack”, dotados de elementos intermediarios de protecéo
ou compartimentos/divisérias introduziveis entre 0s recipientes, que podem ser
retirados de um carregador de carregador de estoque e utilizados nos espagos
intermediarios de um grupo de recipientes, sendo que esta previsto que as filas de
recipientes individuais sejam colocadas entre si em uma distancia minima sendo
0S compartimentos/divisérias conduzidos até o grupo de recipientes e sendo
inseridos os componentes dos compartimentos/divisdrias direcionados no sentido
de transporte na distancia minima produzida das filas de recipientes.
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