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(57) Resumo: DISPOSITIVO E METODO PARA RETER UMA
PORGAO DE UM TUBO DE MATERIAL DE ACONDICIONAMENTO
DURANTE VEDACAO. E provido um dispositivo (14) para reter uma
por¢dao do tubo (62) durante a vedagdo para obter uma vedagéo
transversal superior (64) do tubo, a por¢cédo sendo colocada entre a
vedagao transversal superior e inferior (66) do tubo, a por¢ao sendo
colocada entre a vedagéo transversal superior e inferior (66) do tubo. E
colocado para controlar uma se¢éo transversal de uma primeira parte
(62a) da porgao, contatando-a diretamente, para ter uma primeira
extensédo (72) em uma primeira diregcdo (x) essencialmente
perpendicular para uma dire¢do de tubo longitudinal (67). E

caracterizado por ser colocado para controlar uma sec¢éo transversal
de uma segunda parte (62b) da porgéo, contatando-a diretamente,
para ter uma segunda extensdo (74) na primeira dire¢éo, a primeira
parte sendo colocada entre a vedagéo inferior transversal e a segunda
parte, a segunda parte sendo colocada entre a vedagédo superior
transversal e a primeira parte, e a primeira extensao sendo maior que
a segunda extenséo.
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“DISPOSITIVO E METODO PARA RETER UMA PORCAO DE UM
TUBO DE MATERIAL DE ACONDICIONAMENTO DURANTE

VEDACAO”

Campo técnico da Invencio

A presente invengdo se refere a um dispositivo e a um método
para reter uma porgdo de um tubo de material de acondicionamento durante a
vedagio para obter uma vedagdo transversal superior do tubo, a porgdo sendo
colocada entre a vedagdo transversal superior e a vedagdo transversal inferior
do tubo, em que o dispositivo é colocado para controlar uma se¢do transversal .
de uma parte da porgdo, estando em contato direto com ela, de forma a ter
uma primeira extensio do tubo em uma primeira diregdo essencialmente
perpendicular a uma diregdo longitudinal do tubo.

Fundamento da Técnica

Na tecnologia de acondicionamento, tem-se feito muito uso
das embalagens para embalar e transportar produtos tais como leite, suco ou
outras bebidas. Um grande grupo destas embalagens € produzido com um
material de acondicionamento laminado incluindo uma camada de nucleo de,
por exemplo, papel ou papeldo, € uma externa, cobertura liquido-hermética de
material termopléstico em pelo menos neste lado da camada niicleo que forma
o interior da embalagem. Algumas vezes o material também inclui uma
barreira de gas, por exemplo, na forma de uma camada de aluminio.

Tais recipientes de acondicionamento sdo produzidos
frequentemente naquela bobina de material de acondicionamento que é
formada em um tubo colando as bordas longitudinais sobrepostas da bobina.
O tubo é preenchido continuamente com um produto e em seguida
transversalmente colado e montado em (em forma de) almofadas. A vedagio €
feita ao longo de zonas de vedagdo, estreitas, transversas, mutuamente
espagadas separadamente. A vedagdo transversal do tubo acontece de uma

maneira conhecida per se, substancialmente em &angulos retos a direcdo
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longitudinal do tubo e constantemente no mesmo plano. As porgdes vedadas
do tubo contendo contetidos s3o dai por diante separadas do tubo por meio de
incisdes nessas zonas de vedagdo. Esta tecnologia de formar um tubo a partir
de uma bobina é bem conhecida per se e nfo sera descrita em detalhe.

Em uma maquina conhecida por produzir embalagens como
essas descritas acima, a vedagio transversal do tubo ¢ efetuada pela colocagéo
do tubo entre duas mandibulas opostas. As mandibulas, cada uma incluindo
uma barra de vedagdo, o tubo sendo apertado de forma plana entre essas
barras de vedacdo para aquecer o material termopléstico na zona de vedagéo e
obter a vedagdo. Para ter certeza de que a embalagem final em forma de
almofada contém o volume certo do produto, cada uma das mandibulas
contém adicionalmente uma chapa, ou uma chamada borda de volume. Em
conexio com a vedagdo, essas bordas de volume sdo posicionadas com uma
distancia mutua pré-determinada. Nesta posi¢do, as bordas aplicam uma
pressdo sobre o tubo para apertd-lo e dar a ele uma espessura igual a dita
distancia mutua predeterminada em uma dire¢do perpendicular a um eixo

longitudinal do tubo.

Em conexdo com esta maneira conhecida de obter uma
vedagdo transversal de um tubo, o material de acondicionamento pode ficar
sujeito a um estresse consideravel. Em troca, isso pode causar deformagdes
indesejaveis na parede do tubo, tal que endentagdes, especialmente nas areas
entre as bordas de volume estendidas ao longo do eixo longitudinal do tubo.
Se uma deformacdio assim ocorre, na 4rea da zona de vedagdo, a vedagdo
resultante pode ser negativamente afetada. Por exemplo, ao invés de
conseguir uma vedagdo plana consistindo de duas camadas de material de
acondicionamento, uma vedagdo com cantos dobrados duplos, o que significa
quatro camadas de material de acondicionamento, pode ser obtida. Isso pode,
em algumas situagdes, levar a canais, na vedagdo e, adequadamente, inutilizar

as embalagens.
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Sumadrio da Invencao

Um objetivo da presente invengdo ¢ fornecer um dispositivo e
um método para reter um tubo de material de acondicionamento durante a
vedagdo transversal do mesmo para obter uma embalagem, cujos dispositivo e
método, pelo menos parcialmente, eliminaram qualquer limitagdo da técnica
anterior. O conceito basico da invengéo ¢ estabilizar a forma da embalagem
durante a vedagdo transversal para reduzir o estresse no material de
acondicionamento na zona de vedagéo para uma extensdo tal que deformagdes
indesejaveis da vedagdio resultante possam ser evitadas. Isso pode ser
alcancado ao deformar deliberadamente a embalagem na édrea fora da zona de
vedagdo antes da vedagdo para controlar o local da deformacdo da

embalagem.

O dispositivo e método para alcangar o objetivo acima sdo

‘definidos nas reivindicagdes anexas e discutidos abaixo.

Um dispositivo para reter uma porgio de um tubo de material
de acondicionamento durante vedagdio para obter uma vedagfo transversal
superior do tubo, a porgdo sendo colocada entre a vedagdo transversal
superior e a vedagdo transversal inferior do tubo, de acordo com a presente
invencdo, é colocada para controlar uma se¢fo transversal de uma primeira
parte, de forma a ter uma primeira extenséo de tubo em uma primeira diregdo
essencialmente perpendicular a uma diregiio longitudinal do tubo. O
dispositivo ¢ caracterizado pelo fato de que adicionalmente ¢ colocado para
controlar uma secgéo transversal de uma segunda parte da porgo, estando em
contato direto com ela, de forma a ter uma segunda extensdo de tubo na
primeira dire¢do, a primeira parte sendo colocada entre a vedagio transversal
inferior do tubo e a segunda parte da porgdo, a segunda parte sendo colocada
entre a vedagdo superior transversal do tubo e a primeira parte da por¢éo, € a
primeira extensdo do tubo sendo maior que a segunda extensao do tubo. Uma

vantagem com a presente invengdo é que ja existem dispositivos para reter um
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tubo de material de acondicionamento durante vedagdo transversa do mesmo
pode ser modificado de forma a configurar a maneira inventiva de reter o
tubo. Por exemplo, as bordas de volume na méquina conhecida inicialmente
discutida, poderia ser reconstruida, de forma a agir no tubo diferentemente em
areas diferentes de uma embalagem futura.

Dita porgdo é colocada para formar um pedago de uma
embalagem final limitada pelas vedagdes superiores e inferiores.

Controlando ativamente a segdo transversal das primeira e
segunda parte de forma a obter as primeira e segunda extensoes acima
mencionadas, uma deformagdo intencional do material de acondicionamento
pode ser produzida na area da embalagem onde isso ndo afete a vedagdo
resultante. Assim, o estresse no material de acondicionamento na zona de
vedagdo pode ser significantemente reduzido, onde uma vedagdo superior
transversal pode ser alcangada. Ao contrario, se uma deformagdo ndo ¢
deliberadamente criada em uma 4rea fora da zona de vedagdo, uma
deformagdo descontrolada pode, ao contrario, ocorrer na zona de vedagdo, o
que pode resultar em uma vedagdo com cantos dobrados duplos.

De acordo com uma configuragio as vedagdes transversais
superiores e inferiores sdo essencialmente paralelas uma a outra e
essencialmente perpendiculares & primeira diregdo. Uma configuragdo assim
poderia ser usada em conexdo com a produgdo de embalagens em forma de
almofadas como aquelas descritas inicialmente, tais embalagens podem ser
fabricadas de forma relativamente simples e barata.

De acordo com uma configuragdo, o dispositivo inclui dois
elementos de volume opostos. Eles sio separados por uma distancia de
volume e moéveis em relagio um ao outro de forma a ter um estado de
liberagdo, no qual o tubo é mével em relagéo aos elementos de volume, € um
estado de preensdo, no qual a primeira parte da porgdo do tubo € colocada

para ser segura entre os elementos de volume. Adicionalmente os elementos
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de volume sdo colocados para entrar em contato com uma superficie externa
da primeira parte da por¢do do tubo, com uma distancia de volume pré-
determinada, no estado de preensdo, para controlar a segdo transversal da
primeira parte da porgao.

Os elementos de volume sdo moéveis em relagdo um a outro, e,
portanto, também o tubo. Os elementos de volume podem mover-se em
relagio um a outro em qualquer trajeto desejado, tal como, por exemplo, um
movimento rotacional ou translacional. Dependendo do tipo de movimento, a
distincia de volume pode ser variavel. Por distincia de volume entende-se a
distincia entre dois pontos correspondentes fixos nos respectivos elementos
de volume.

O dispositivo inventivo pode ser construido de forma a incluir,
adicionalmente, além dos elementos de volume, dois elementos de
deformagdo opostos. Eles sdo separados por uma distancia de deformagdo e
moéveis em relagdo ao tubo de forma a ter um estado de liberagdo, no qual o
tubo é mével em relagio aos elementos de deformagdo, e um estado de
preensdo, no qual a segunda parte da por¢do do tubo ¢ colocada para ser
segura entre os elementos de deformagdo. Adicionalmente, os elementos de
deformagdo s3o colocados em contato com uma superficie externa da segunda
parte da porgdo do tubo com uma distancia de deformagdo pré-determinada
no estado de preensdo para controlar a se¢do transversal da segunda parte da
porc¢ao.

Os elementos de deformagdo sdo moveis em relagéo ao tubo, e
em algumas configura¢des também em relagéo um ao outro. Semelhante aos
elementos de volume, os elementos de deformac@io podem se mover em
relagfio ao tubo em qualquer trajeto adequado, tal como, por exemplo, por um
movimento rotacional ou translacional. Adicionalmente, exatamente como
acima, a distdncia de deformagdo pode ser varidvel. Por distancia de

deformagio se entende a distancia entre dois pontos fixos correspondentes nos
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elementos de deformacdo respectivos. Uma vantagem com uma distancia de
deformagéo variavel e/ou distancia de volume € que pode ser mais facil
colocar o dispositivo em contato com o tubo no estado de preensdo uma vez
que a distancia de deformagéo e/ou distancia de volume poderia ser menor no
estado de preensdo do que no estado de liberago.

Os elementos de volume e deformagdo podem ser colocados,
de qualquer maneira desejavel. Entretanto, de acordo com uma configurag@o,
cada um dos elementos de deformagéo esta colocado em um dos elementos de
volume respectivo. Uma configuragdo assim cobre todos os tipos de
colocagbes apropriadas, tais como, por exemplo, que os elementos de
deformacéo sdo integralmente formados com, fixamente presos a, preso por
pivd a, ou apenas em contato com, 0s elementos de volume. Por exemplo, em
um caso onde os elementos de deformagdo sdo integralmente formados com
elementos de volume, as distancias de deformagio e volume, mudam de

acordo uma com a outra.

Os elementos de deformagdo podem ser construidos de um

grande ntimero de maneiras. De acordo com uma possivel configuragdo, cada

um dos elementos de deformacdo é colocado como uma projecdo a partir de
uma superficie de contato de um tubo de um dos elementos de volume
respectivo. Como o nome implica, a superficie de contato do tubo é aquela
superficie do elemento de volume respectivo que ¢ colocado para estar em
contato com o tubo em estado de preensdo. Uma configuragdo assim significa
que a distancia de deformagdo em todas as vezes sera menor que a distancia
de volume em uma determinada localizagdo pelos elementos de deformagdo.
O dispositivo inventivo pode ser construido de uma maneira
que uma extensio de deformagdo dos elementos de deformagdo em uma
diregdo perpendicular & primeira dire¢@o € menor que a metade da periferia do
tubo. Em outras palavras, a extensdo dos elementos de deformagdo em uma

direcdo paralela as vedagdes transversais é menor que a extensao do tubo, em
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uma diregdo paralela a vedagdo transversal, em uma condi¢do plana estendida.
Em uma configuragio assim, é possivel para os elementos de deformagdo
atuar em partes limitadas do tubo para alcancar eficientemente 0 objetivo
desejado.

De acordo com uma configuragio, os elementos de
deformagdo sdo formados de maneira que a distancia de deformagdo pré-
determinada no estado de preensio varia ao longo de uma diregéo
perpendicular & primeira diregéo. Isto significa que a segdo transversal dos
elementos de deformacdo é variavel, ao longo de uma diregéo paralela as
vedagdes transversais superiores e inferiores.

As caracteristicas descritas nos dois paragrafos acima, 1. e, a
extensdo de deformagio limitada e a distancia de deformagéo variavel, podem
ambas contribuir para a se¢do transversal da segunda parte da porgéo tendo
uma segunda extensdo de tubo variando ao longo de uma diregdo paralela as
vedagBes transversas superiores e inferiores. Isso ¢ vantajoso para a criagdo
deliberada da deformagdo do tubo em uma area fora da zona de vedag@o.

De acordo com uma possivel configuragdo do dispositivo, os
elementos de deformacdo s3o construidos de maneira que uma distancia pré-
determinada de deformagdo de centro seja menor que as distancias pré-
determinadas de deformacéo de extremidade. Como o nome indica, distancia
de deformagdo de centro significa a distancia de deformagdo entre dois pontos
centrais fixos correspondentes nos elementos de deformagdo respectivos.
Correspondentemente, distancias de deformagdo de extremidade significa
distancias de deformagdo entre dois pontos de extremidade fixos
correspondentes, nos elementos de deformagdo respectivos, os elementos de
deformagéo tendo cada duas extremidades resultando em duas, possivelmente
iguais, distancias de deformagfo de extremidade. Um exemplo de uma
configuragdo de elemento de deformagdo tendo as caracteristicas descritas

acima, é a forma de meio travesseiro, a qual ¢ extremamente vantajosa em
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conexdo com a presente invengao.

A titulo de esclarecimento, deve ser salientado que, os
elementos de deformacéo e volume, e, portanto, o dispositivo completo, estdo
em estado de preensdo durante a vedagdo transversa e em estado de liberagdo
antes e depois da vedagéo.

Um método para reter uma por¢do de um tubo de material de
acondicionamento durante vedagdo para obter uma vedagdo transversal
superior do tubo, a por¢do sendo colocada entre a vedagdo transversal
superior e a vedagdo transversal inferior do tubo, de acordo com a presente
invengdo, inclui controlar uma se¢do transversal de uma primeira parte da
porgdo, estando em contato direto com ela, de forma a ter uma primeira
extensio do tubo em uma primeira diregdo essencialmente perpendicular a
uma diregdo longitudinal do tubo. O método € caracterizado por incluir
adicionalmente controle de uma segéo transversal de uma segunda parte da
porgdo, estando em contato direto com ela, de forma a ter uma segunda
extensdo de tubo na primeira diregdo. A primeira parte € colocada entre a
vedacdo transversal inferior do tubo e a segunda parte da por¢do, a segunda
parte é colocada entre a vedagdo transversal superior e o tubo e a primeira
parte da porgdo, e, a primeira extensdo do tubo € maior do que a segunda
extensdo do tubo.

As caracteristicas discutidas em conexdo com o dispositivo
s30, com certeza, transferiveis ao método, de acordo com a presente invengao.
Adicionalmente, seria cansativo que as caracteristicas discutidas acima
pudessem ser combinadas na mesma configuragéo.

Breve descricdo dos desenhos

A invengdo sera descrita em mais detalhes com referencia aos
desenhos esquematicos anexados, os quais mostram um exemplo de uma
configuragio preferida presentemente da presente invengéo.

Fig. 1 a é uma visdo em perspectiva de uma parte do
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dispositivo de acordo com a presente invengo.

Fig. 1b é uma visio em perspectiva de outra parte do
|

\ dispositivo de acordo com a presente invengéo.
i

Fig. 2 a ¢ uma visdo frontal de uma embalagem produzida por
\ 5  meio do dispositivo de acordo com a presente invengéo.

Fig. 2b é uma visdo lateral da embalagem da fig. 2b.

Fig. 2c é uma secdo transversal esquematica da embalagem

tomada ao longo da linha I-I na fig. 2 a, quando segurada por um dispositivo
no estado de preensao.

10 Fig. 2d é uma segdo transversal esquematica da embalagem,

tomada ao longo da linha II-1I na fig. 2b, quando segurada pelo dispositivo no
estado de preens3o.

Fig. 3 a é uma visdo do dispositivo de acordo com a presente

invengdo, colocada com uma embalagem como mostrado na fig. 2 ae 2b, no
15  estado de preensdo.

Fig. 3b é uma visdo lateral do dispositivo de acordo com a
presente invengdo,

colocada com nenhuma embalagem,

no estado
intermediario.

Fig. 3¢ ¢ uma visdo de topo mostrando os elementos de
20  deformagdo em seu estado de preenséo.

Fig. 4 é uma visfo lateral esquematica de um aparato para
vedacgdo transversa.

Fig. 5 é uma visdo em perspectiva de uma parte do aparato da

fig. 4, esquematicamente ilustrado com uma embalagem com o proposito de
25  esclarecimento.

Fig. 6 é um fluxograma ilustrando um método para vedacdo
transversal.

Descricio detalhada das configuragdes preferidas.

Fig. la mostra uma mandibula de aquecimento 10, e fig. 1b
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mostra uma contra mandibula 12, juntas formando o dispositivo 14 de acordo
com a presente invengdo. O dispositivo 14 é para ser usado em produgéo de
embalagens 16, como aquela ilustrada nas fig. 2 a e 2b. O dispositivo 14 em
estados diferentes, um estado de liberagdo como ilustrado na fig. 1a +1b, um
estado de preenso, o qual é ilustrado na fig. 3 a, € um estado intermediario do
qual um exemplo € ilustrado na fig. 3b. Estado de liberagdo corresponde a
uma condicéo de dispositivo onde um tubo de material de acondicionamento ¢
mével em relagdo ao dispositivo, como serd discutido em mais detalhes
abaixo. De uma maneira semelhante, estado de preensdo corresponde a uma
condicéo de dispositivo onde a porgdo do tubo ¢ segurada entre as mandibulas
10 e 12. Estado intermediério é um termo genérico para todas as condi¢bes de
dispositivo entre estado de liberagdo e seguranga.

As mandibulas 10 e 12 incluem cada uma um elemento de
volume 18 e 20, respectivamente, na forma de chapas retangulares maiores
providas com chapas retangulares menores. As chapas retangulares menores
sio providas com a finalidade especial de ajuste fino do volume de
embalagem e ndo serdo descritas mais adiante. Adicionalmente, as
mandibulas incluem cada, um elemento de deformagdo, 22 e 24,
respectivamente, fixamente preso para, e colocado como projetado de, uma
superficie de contato de tubo, 26, 28 do respectivo elemento de volume 18,
20. Como aparente nas figuras, cada um dos elementos de deformagdo tem
uma forma de metade de um travesseiro com a superficie plana se limitando
contra a superficie de contato do tubo correspondente dos elementos de
volume e a superficie curva colocada para estar em contato com o tubo de
material de acondicionamento. Os elementos de deformagdo sdo componentes
rigidos e nio serfio deformados em operagdes comuns do dispositivo.

Os elementos de volume sdo separados por uma distancia de
volume, igual a distdncia menor entre dois pontos correspondentes nos

elementos de volume. Como serd descrito em maiores detalhes abaixo, a
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distancia de volume é variavel e difere entre os estados do dispositivo 14. No
estado de preensdo, os elementos de volume sdo colocados com suas
superficies de contato de tubo paralelas e em frente uma da outra. Isto
significa que a distdncia de volume no estado de preenséo sera 0 mesmo entre
quaisquer dois pontos correspondentes na superficie de contato do tubo. De
forma semelhante, os elementos de deformagdo sdo separados por uma
distancia de deformagfo, igual A menor distdncia entre dois pontos
correspondentes na superficie curva dos elementos de deformagdo.
Adicionalmente, a distancia de deformagdo é variavel e difere entre os estados
do dispositivo 14. No estado de preensdo, como ilustrado na figura 3c, os
elementos de deformagdo so colocados com suas superficies curvas defronte
uma da outra, e suas superficies planas estando paralelas. Isto significa que a
distancia de deformagdo no estado de preensdo estara variando ao longo da
extensio da deformagdo 27 dos elementos de deformagéo 22, 24, em uma
dire¢do paralela as superficies de contato do tubo e perpendicular 4 uma
direcdio longitudinal do tubo. Nesta configuragdo particular, onde os
elementos de deformagfo sio formados como metades de travesseiro, isto
significa, no estado de preensdo, que a distincia de deformagdo no meio dos
elementos de deformagdo, i. e. a distdncia de deformag@o do centro 29, sera
menor que as distdncias de deformagio nas bordas dos elementos de
deformagdo, i. e. as distancias de deformag@o de extremidade 31.

Fig. 4 ilustra esquematicamente um aparelho 38 para vedagdo
transversal de um tubo 40 de material de acondicionamento incluido nove
dispositivos 14 como aqueles descritos acima. A titulo de esclarecimento,
apenas um dispositivo ¢ ilustrado na figura. O material de acondicionamento €
do tipo descrito inicialmente, i.e. uma camada com nicleo de papel coberta
com material termoplastico. O aparelho 38 inclui duas cadeias de transporte
42 e movendo a uma velocidade constante ao longo dos trajetos definidos

pelos meios de acionamento 46, 48 ¢ 50, 52, respectivamente. As mandibulas
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de aquecimento 10 sdo colocadas em sucessdo uniformemente ao longo da
cadeia 42, onde as contra mandibulas 12 sfo colocadas correspondentemente
ao longo da cadeia 44. Este arranjo sucessivo ¢ ilustrado por duas das
mandibulas de aquecimento na fig. 5. O tubo 40, esquematicamente ilustrado
por linhas tracejadas, é colocado para ser recebido na area entre as cadeias 42
e 44 e & alimentado na velocidade das cadeias. Nesta area, cada uma das
mandibulas de aquecimento 10 é colocada para se engajar com uma
correspondente da contra mandibula 12 para fazer uma vedagdo transversal ao
tubo e cortar o tubo na 4rea desta vedagdo. O compromisso de engate ¢
efetuado por meio dos dispositivos de engate 54 e 56, incluidos na mandibula
de aquecimento 10 e na contra mandibula 12, respectivamente. A mandibula
de aquecimento inclui adicionalmente uma barra de aquecimento 58 colocada
para interagir com o encosto de vedagdo 60 incluido na contra mandibula para
efetuar a vedacgo transversa. Adicionalmente, a mandibula de aquecimento
inclui dispositivos de corte (ndo mostrado) colocados para mover-se em uma
abertura 59 em uma barra de aquecimento 58 para cortar o tubo depois da
vedagdo.

Fig. 6 ilustra um método de vedagdo transversal de acordo com
o qual o aparelho 38 opera. Para explicar esta opera¢do, um dos dispositivos
14 seguird um ciclo completo. O ciclo comega no ponto o (ver fig. 4) e o
método comega movendo a mandibula dos dispositivos em questdo a partir
deste ponto para o ponto f3 (etapa A). Durante este movimento, a mandibula,
e, portanto, o dispositivo, estdo no estado de liberagdo. As mandibulas néo
tém contato com o tubo e nem com outras durante esta fase do ciclo. Quando
passando pelo ponto 8, as mandibulas 10, 12 irdo se engajar umas com as
outras (etapa B) através dos dispositivos de engate 54,56, como ilustrado na
fig. 3b. Por meio disto, o dispositivo muda do estado de liberagdo para o
estado intermediario. As mandibulas estdo em contato umas com as outras € 0

tubo, e se movem com o tubo.
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No momento do engate das mandibulas, os elementos de
volume sdo inclinados de longe, um para o outro, como ilustrado na fig. 3b. A
inclinagdo vai diminuir com o movimento continuo, e quando o dispositivo
introduz o estado de preensdo pelos elementos de volume obtendo e estado de
preensdo (etapa C) e os elementos de deformagdo obtendo o estado de
preensdo (etapa D), sera essencialmente zero, como descrito acima e ilustrado
na fig. 3 a. Com o volume e elementos de deformagéo colocados desta forma,
uma porgio do tubo € preso (etapa E) para vedag@o transversa subseqiiente
(etapa F) e cortada (etapa G), como seré discutido mais adiante.

A porgio 62 (62a + 62b) retida pelo dispositivo forma um
pedago da embalagem 16, como ilustrado na fig. 2 a, 2be 5. A embalagem 16
tem uma vedagfo transversal superior e uma inferior 64 e 66 respectivamente,
tais vedagBes sdo paralelas uma & outra e perpendiculares a um eixo de
comprimento 67 do tubo. Como ilustrado na fig. 3a, os elementos de volume
sdo colocados para agir em uma primeira parte 62a da por¢do 62 para
controlar sua se¢do transversal e dar a ela uma primeira extenséo de tubo 72
em uma primeira diregdo x. Isto & ilustrado na fig.2c mostrando uma se¢éo
transversal esquematica da embalagem, tomada ao longo da linha I-I na fig.
2a, quando presos por um dispositivo no estado de preensao. Adicionalmente,
os elementos de deformacéo sdo colocados para agir em uma segunda parte
62b da porgdo 62 para controlar sua segdo transversal e dar-lhe uma segunda
extensdo de tubo 74 na primeira diregdo x. Isto ¢ ilustrado na fig. 2d
mostrando uma se¢do transversal esquemdtica da embalagem, tomada ao
longo da linha II-II na fig. 2 a, quando retida pelo dispositivo no estado de
preensdo. Como mostrado nas figuras, os elementos de deformagéo e volume
atuam na por¢io do tubo 62, a qual é cheia com um produto determinado. Em
troca, o produto age na parede do tubo resultando em duas segdes
atravessadas diferentes uma da outra. A segfo transversal da fig. 2c tem a

forma de uma elipse aplainada, em que a segio transversal da fig. 2d tem a
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forma de um osso de cachorro. Por esta agdio, a parede do tubo ¢
deliberadamente deformada por endentagdes (nfo ilustrado) nas areas
cercadas 76, 78 na fig. 2 a. Esta deformag@o estabiliza a embalagem durante
vedagdo transversa de forma que a embalagem fica totalmente livre de
estresse em uma zona onde a vedagdo transversa deve ser efetuada.
Conseqiientemente uma vedag&o plaina serd obtida.

Para fazer a vedagdo transversa, o tubo ¢ apertado e achatado
entre a barra de aquecimento e o encosto de vedagdo para aquecer o material
termoplastico na 4area da zona de vedagdo. A barra de aquecimento em
combinag¢do com o encosto de vedagdo realiza duas vedagdes transversais,
uma vedagio superior da embalagem e uma vedagdo inferior da embalagem.
O elemento de corte corta o tubo entre estas duas vedagdes depois da
operacio de vedagdo ter sido completada para separar e soltar as embalagens.

Depois do corte, o estado do dispositivo 14 ¢ novamente
mudado do estado de preensdo para o estado intermedidrio pelos elementos de
deformacio obtendo um estado intermediério (etapa H) e os elementos de
volume obtendo um estado intermediario (etapa I) como uma conseqiiéncia do
movimento continuo da mandibula. Daqui em diante, as mandibulas s&o
desengajadas umas das outras, (etapa J) para obter novamente o estado de
liberagdo do dispositivo. Em seguida, o ciclo esta completo e as mandibulas
voltam para o ponto .

Assim, do ponto o para o ponto f3, o dispositivo 14 esta no seu
estado de liberagdo, e a partir do ponto 3 para o ponto a, o dispositivo esta
primeiro em seu estado intermediario, em seguida no seu estado de preensdo e
depois em seu estado intermediario novamente.

A descricio acima foi direcionada para um dos nove
dispositivos do aparelho 38. Entretanto, apenas para esclarecer objetivos, €
deve ser visto que os nove dispositivos operam de maneira semelhante.

Na configuragio acima descrita, a vedagdo transversal foi
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efetuada por meio de uma barra de aquecimento. Entretanto, qualquer técnica
adequada para vedagdo pode ser usada, tal como vedagdo ultra sonica e

vedagdo por indugdo de calor.

Como resumidamente foi mencionado acima, o tubo € naturalmente
cheio com o produto pretendido antes da vedagio transversal. Por exemplo, o tubo
vedado pode ser cheio com um produto liquido, como uma bebida.

Algumas das etapas do método, como etapas C e D, e etapas H
e I, sdo executadas simultaneamente, embora nio aparentes na fig. 6.

Além do mais, deve ser salientado que as figuras ndo estdo
desenhadas em escala.

A configuragdo acima descrita deve ser considerada apenas
como um exemplo. Uma pessoa qualificada na técnica percebe que a
configuragdo discutida pode ser combinada e variada, de diversas maneiras,
sem se desviar da concepgdo da invengéo.

Como um exemplo, os elementos de volume néo precisam ser
chapas, mas, podem ser qualquer outra forma adequada, tal como uma forma
de aba. De forma semelhante, os elementos de deformagio ndo necessitam ser
formados como metades de travesseiros, mas, podem ter qualquer forma
adequada, tal como a forma de parte de uma elipsdide.

As mandibulas nfo tém obrigatoriamente que ser providas de
cadeias de transporte como aquelas descritas acima, mas, podem, ao inves, ser
providas, por exemplo, com rodas rotativas.

A invencdo pode ser aplicada em conex&o com Vvarios tipos diferentes
de embalagens, a embalagem em forma de almofada € apenas um exemplo.

Finalmente, os elementos de deformag8o 22, 24 ndo precisam
ser presos aos elementos de volume 18, 20, mas, ao contrario, podem estar
separados. Em uma configuragdo assim, os elementos de deformacgio e
volume deveriam aplicar uma pressdo independentemente sobre a por¢ao, nas

primeiras e segundas partes dela, respectivamente.
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REIVINDICACOES
1. Dispositivo (14) para reter uma porgdo (62) de um tubo (40)

de material de acondicionamento durante vedagdio para obter uma vedag&o
transversal superior (64) do tubo, a porg¢do sendo colocada entre a vedagdo
transversal superior e vedagfo transversal inferior (66) do tubo, em que o
dispositivo € colocado para controlar uma se¢do transversal de uma primeira
parte (62a) da porgdo, estando em contato direto com ela, de forma a ter uma
primeira extensdo de tubo (72) em uma primeira diregdo (x) essencialmente

perpendicular a uma diregéo longitudinal (67) do tubo, caracterizado pelo fato

de que o dispositivo é adicionalmente colocado para controlar uma se¢do
transversal de uma segunda parte (62b) da por¢do, estando em contato direto
com ela, de forma a ter uma segunda extensdo do tubo (74) na primeira
direcio, a primeira parte estando colocada entre a vedagdo transversal inferior
do tubo e a segunda parte da porgdo, a segunda parte sendo colocada entre a
vedagio transversal superior do tubo e a primeira parte da porgéo, € a primeira
extensdo de tubo sendo maior que a segunda extensdo de tubo.

2. Dispositivo (14) de acordo com a reivindicagdo 1,

caracterizado pelo fato de que as vedagdes transversais superior (64) e inferior

(66) sdo essencialmente paralelas umas as outras e essencialmente
perpendiculares a primeira diregdo ().
3. Dispositivo (14) de acordo com qualquer uma das

reivindicacdes 1-2, caracterizado pelo fato de que inclui dois elementos de

volume opostos (18, 20) separados por uma disténcia de volume e modveis em
relacio um a outro, de forma a ter um estado de liberagdo, em que o tubo (40)
¢ mével em relagdo aos elementos de volume, e um estado de preensdo, no
qual a primeira parte (62a) da porgdo (62) do tubo ¢ colocada para ser retida
entre os elementos de volume, e em que os elementos de volume s&o
colocados para estar em contato com uma superficie externa da primeira parte

da porgdo do tubo com uma distancia de volume pré-determinada no estado
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de preenséo para controlar a se¢do transversal da primeira parte da porg&o.
4. Dispositivo (14) de acordo com a reivindicagdo 3,

caracterizado pelo fato de compreender adicionalmente dois elementos de

deformacdo opostos (22, 24) separados por uma distancia de deformacéo e
méveis em relacdo ao tubo (40) de forma a ter um estado de liberagdo no qual
o tubo é moével em relacdo aos elementos de deformagdo, e um estado de
preensdo, no qual a segunda parte (62a) da por¢ado (62) do tubo é colocado
para ser preso entre 0s elemehtos de deformacgdo, e em que os elementos de
deformacdo sdo colocados para estar em contato com uma superficie externa
da segunda parte da porgdo do tubo com uma distncia de deformagdo pré-
determinada no estado de preensdo para controlar a segdo transversal da
segunda parte da porgao.

5. Dispositivo (14) de acordo com a reivindicagdo 4,

caracterizado pelo fato de que cada um dos elementos de deformagdo (22, 24)

& colocado em um dos respectivos elementos de volume (18, 20).
6. Dispositivo (14) de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 4-5, caracterizado pelo fato de que cada um dos elementos de

deformacdo (22-24) é colocado como uma proje¢do de uma superficie de
contato de tubo (26, 28) de um dos respectivos elementos de volume (18, 20).
7. Dispositivo (14) de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 4-6, caracterizado pelo fato de que uma extensdo de

deformagio (27) dos elementos de deformagdo (22, 24) em uma dire¢do
perpendicular & primeira dire¢do (x) € menor que a metade da periferia do
tubo (40).

8. Dispositivo (14) de acordo com qualquer uma das

reivindicagdes 4-7, caracterizado pelo fato de que a distincia de deformagdo

pré-determinada no estado de preensdo varia ao longo de uma diregdo
perpendicular a primeira diregdo ().

9. Dispositivo (14) de acordo com qualquer uma das
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reivindicagdes 4-8, caracterizado pelo fato de que uma distdncia de

deformagdo central pré-determinada (29) € menor que as distancias de
deformacdo de extremidade predeterminadas (31).

10. Método para reter (etapa E) uma porgéo de um tubo de
material de acondicionamento durante vedagdo para obter uma vedagdo
transversal superior do tubo, a por¢do estando colocada entre a vedagdo
transversal superior e a vedagdo transversal inferior do tubo, incluindo
controlar (etapa C) uma secdo transversal de uma primeira parte da porgao,
estando em contato direto com ela, de forma a ter a primeira extensdo de tubo
em uma primeira diregdo essencialmente perpendicular a uma dire¢do

longitudinal do tubo, caracterizado pelo fato de compreender adicionalmente:

controlar (etapa D) uma segdo transversal de uma segunda
parte da porgdo, estando em contato direto com ela, de forma a ter uma
segunda extensdo de tubo na primeira diregdo, a primeira parte estando
colocada entre a vedagdo transversal inferior do tubo e a segunda parte da
porgio, a segunda parte estando colocada entre a vedagio transversal superior
do tubo e a primeira parte da porgdo, e a primeira extensdo do tubo sendo

maior que a segunda extensdo do tubo.

11. Método de acordo com a reivindicagdo 10, caracterizado
pelo fato de que as vedages transversais superiores e inferiores sdo
essencialmente paralelas uma a outra e essencialmente perpendiculares a
primeira dire¢do.

12. Método de acordo com qualquer das reivindicagdes 10-11,

caracterizado pelo fato de compreender ainda mover dois elementos de
volume opostos, os quais sdo separados por uma distdncia de volume, em
relagio um ao outro, para obter um estado de liberagdo (etapa I + etapa J), na
qual o tubo é mével em relagdio aos elementos de volume, e um estado de
preensio (etapa B + etapa C), na qual a primeira parte da porgédo do tubo €

colocada para ser retida entre os elementos de volume, e adicionalmente
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colocando os elementos de volume em contato com uma superficie externa da
primeira parte da porgdo do tubo com uma distdncia de volume pré-
determinada no estado de preensdo para controlar a segdo transversal da
primeira parte da por¢ao.

13. Método de acordo com a reivindicagdo 12, caracterizado

pelo fato de compreender ainda incluindo mover dois elementos de
deformagdo opostos, os quais sdo separados por uma disténcia de deformagéo,
em relagdo um ao outro, para obter um estado de liberagéo (etapa H + etapa
J), na qual o tubo é movel em relagdo aos elementos de deformagdo, e um
estado de preensdo (etapa B + etapa D), na qual a segunda parte da porg¢do do
tubo é colocada para ser retida entre os elementos de deformagdo, e
adicionalmente incluindo colocagdo de elementos de deformagdo em contato
com uma superficie externa da segunda parte da por¢do do tubo com uma
distincia de deformagdo pré-determinada no estado de preensdo para

controlar a secdo transversal da segunda parte da porgéo.

14. Método de acordo com a reivindica¢do 13, caracterizado
pelo fato de que cada um dos elementos de deformagio esta colocado
respectivamente em um dos elementos de volume, em que ao mover um dos
elementos de volume e o elemento de deformagéo correspondente envolve um

movimento comum.
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Fig. 2d
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Fig. 3b
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Fig. 3 ¢
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Fig. 4
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MOVER MANDIBULAS DO
PONTO a PARA B

!

PERMITIR QUE AS MANDIBU-
LAS SE ENGATEM UMA
COM A OUTRA

PERMITIR QUE OS ELEMENTOS DE
VOLUME OBTENHAM ESTADO DE

PREENSAO

PERMITIR QUE ELEMENTOS DE
DEFORMAGAO OBTENHAM ESTADO
DE PREENSAO

Y

RETER PORGCAO

Y

EFETUAR VEDAGAO
TRANSVERSAL

Y

EFETUAR CORTE

Y

PERMITIR QUE OS ELEMENTOS DE
DEFORMACAO OBTENHAM ESTADO
INTERMEDIARIO

Y

PERMITIR QUE OS ELEMENTOS DE
VOLUME OBTENHAM ESTADO
INTERMEDIARIO

PERMITIR QUE AS MANDIBULAS
SE DESENGATEM

Fig. 6
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RESUMO

“DISPOSITIVO E METODO PARA RETER UMA PORCAO DE UM
TUBO DE MATERIAL DE ACONDICIONAMENTO DURANTE
VEDACAO”

E provido um dispositivo (14) para reter uma por¢do do tubo-
(62) durante a vedagdo para obter uma vedagdo transversal superior (64) do
tubo, a por¢do sendo colocada entre a vedagdo transversal superior e inferior
(66) do tubo, a por¢do sendo colocada entre a vedagdo transversal superior e
inferior (66) do tubo. E colocado para controlar uma se¢do transversal de uma
primeira parte (62a) da porgdo, contatando-a diretamente, para ter uma
primeira extensﬁo (72) em uma primeira dire¢do (x) essencialmente

perpendicular para uma diregio de tubo longitudinal (67). E caracterizado por

~ ser colocado para controlar uma segdo transversal de uma segunda parte (62b)

da porgdo, contatandoja diretamente, para ter uma segunda extensdo (74) na
primeira diregdo, a primeira parte sendo colocada entre a vedagio inferior
transversal e a segunda parte, a segunda parte sendo colocada entre a vedag&o
superior transversal e a primeira parte, e a primeira extensdo sendo maior que

a segunda extens3o.
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