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RESUMO

A invengdo refere~se a recipientes para embalagenm
de produtos alimentares e bebidas, nomeadamente sumos de fru-
ta, a partir dos quais estes podem ser bebidos, caracteriza-
dos por compreenderem um corpo de plastico laminado (1) com
uma tampa (2) perifericamente soldada no corpo, a qual con-
siste num diafragma (10) laminado com elevado efeito de bar-
reira tendo um furo para beber (12) e um fure para ventila-
c8o (14) e com ume tira de desprendimento (16) laminada com
elevado efeito de barreira cobrindo estes furos e unida de
maneira a vedar por acgdo do calor e ser separada de pelo
menos uma parte do diafragma. A tira de desprendimento € se-
parada puxando uma patilha para puxar (18) formada a partir
duma parte dobrada da tira de desprendimento e desprendendo
esta tira. As tampas de recipientes para embalagem sucessi-
vas s80 feitas a partir duma cinta numa maquina que faz o8
furos e forma a patilha para puxar e veda por acgdo do calor
os materiais da tira de desprendimento e do diafragma con-
juntamente antes de as tampas serem cortadas com pungao.




Esta invengdo diz respeito a recipientes para
embalagem de alimentos e bebidas, compreendendo um vaso em
que pelo menos a sua superficie interior ¢ de pldstico; em~
bora nado se refira especialmente as embalagens em que tais
produtos sdo vendidos para consumo directo; a invengdo diz
também respeito aos métodos de fabricar tais recipientes
para embalagens e 3s maquinas que conduzem a esses métodos.

A embalagem asséptica é um método de embalagem
de alimentos e bebidas que se tornou muito comum. Os pro-
cessos convencionais de enlatar e engarrafar assentam na
aplicagdo de calor ao produto, na sua lata ou outro reci-
piente herméticamente fechada, a fim de se alcangar o grau
de esterilizacdo (pasteurizagdo) necessdria para assegurar
a sobrevivéncia do produto em condigbes de uso a tempera-
turas ambientes, durante um tempo suficiente. Os processos
de embalagem asséptica sdo os que, em vez de assentarem na
aplicagdo de calor, alcangam este resultado assegurando-se
de que o produto na altura de ser embalado nio estd conta-
minado por quaisquer organismos ou germes indesejaveis e
prejudiciais, e de que ¢ embalado num recipiente em gque to-
dos os seus componentes estao esterilizados a um grau co-
mercialmente aceitavel, continuando assim até terem sido
herméticamente fechados com o produto 1la dentro. A embala-
gem agséptica é apropriada a qualquer produto que seja ca-
paz de sobreviver em condigdes de uso, durante um periodo
de tempo longo mas prédeterminado, em recipiente hermética—
mente fechado (isto é, sem deteriorago causada &s suas
préprias caracterfsticas inerentes).

Enquanto uma grande variedade de recipientes po-
dem ser usados em ewbalagem asséptica, incluindo latas me-
t3licas, a aus8ncia de qualquer necessidade de esteriliza-
¢80 a altas temperaturas torna os recipientes menos dispen-
diosos, os quals ndo aguentariam a aplicacdo de calor para
fins de esterilizacgdo, a serem os mais atractivos.




Vasos em pldstico e outros recipientes também em
pléstico sfo por isso populares na embalagem agséptica, par-
ticularmente porque podem ser prontamente esterilizados ime-
diatamente antes de serem cheios, sendo o tratamento com
peroxido de hidrogénio seguido de um breve e apropriado tra-
tamento de calor o método mais comum para conseguir tal es-
terilizacao.

A embalagem asséptica € normalmente efectuada
numa atmosfera estéril, a uma pressdo ligeiramente acima da
pressdo ambiente que prevalece e, por isso, é levada a cabo
num espaco fechado apropriado. O processo é feito o mais
automaticamente que é possivel, incluindo é claro a opera-
o8o de fechar cada recipiente que estéd cheio.

Os elementos para fechar os vasos de plastico na
embalagem agséptica, compreendem normalmente uma chapa ou
qualquer outro diafragma sensivel, em que nfo ha necessida-
de de uma abertura eventual do recipiente que nfo seja a
simples remogdo da tampa. Contudo, muitas vezes o produto
¢ tal que o consumidor esperaria alcangar os contetdos dos
recipientes sem ter que tirar completamente o elemento que
os fecha, isto por exemplo no caso em gue os conteudos sdo
para ser bebidos directamente do recipiente. Em tais casos
é agora usual usar-se uma lata convencional cuja tampa é a
chamada "de fdcil abertura", tendo ume porgdo enfraguecida
gue é retirada quando se puxa uma patilha propria para se
puxar ou outro dispositivo semelhante.

Enquanto um recipiente pldstico jé cheio, com
uma abertura fécil em lata, constitul uma embalagem que é
ndo 86 técnicamente satisfatdria como atractiva na aparén-
cia, permanece a verdade de que a finalizag8o em lata meta-
lica é um componente relativamente dispendioso, o que se deve
ter em conta na extensdo do uso da embalagem asséptica. Como
alternativa pode~se evidentemente adoptar uma maneira de




fechar convencional com um diafragma em lata, que tem de se
retirar por completo antes de se usar. Contudo, quando ha
a necessidade do recipiente cheio com uma bebida servir como
um recipiente por onde se possa beber directamente, tal ma-
neira convencional de fechar traz duas sérias desvantagens.
Nestes casos o diafragma esta selado ao bordo do recipiente
através duma junta que se pode desprender (obtida quer pelo
uso de calor na selagem ou pelo uso de um adesivo apropria-
do). Encontram-se por vezes dificuldades para se conseguir
adesivos que se desprendam facilmente e com seguranga entre
os componentes feitos dos materiais normalmente preferidos
na embalagem asséptica, particularmente quando a area a ve-
dar se torna contaminada com o produto a encher. Adicional-
mente, quando o diafragma é retirado do bordo do recipiente,
nesse mesmo bordo fica por vezes residuos da resina da se-
lagem com o calor ou adesivo. Outra desvantagem possivel é
a de que o bordo possa ter um acabamento imperfeito que pode
ser desconfortavel para o consumidor que bebe do recipiente
directamente.

De acordo com a invengdo, num seu primeiro as-
pecto, um recipiente de embalagem para alimentos e bebidas
compreende um vaso, cuja superficie interior, pelo menos,
deve ser de plastico que tem uma boca e uma tampa, compre-
endendo um diafragme fixado por uma soldadura & sua super-
ficie total e cobrindo a boca, diafragma este que devera
ter pelo menos um furo e uma tira de desprendimento que
assegure o fechamento mas que se desprenda também com se-
guranga sobre o furo ou fures, tendo a tira de desprendimen-
to uma patilha para puxar. Tal recipiente, embora tenha uma
tampa. que da uma forme de fechar do tipo "facil abertura
aos recipientes convencionais de metal, permite que se beba
directamente sem ser necessario desprender todo o diafragma.
Soldando-se a tampa ao vaso as outras desvantagens ineren-
tes a uma tira de desprendimento periférica s8o igualmente




evitadas. Segundo a invengdo, ver-se-a que 0 Vaso é apropria
do para ser utilizado em processos da embalagem asseptica

e para conter produtos bebiveis. Contudo, o vaso pode igual-
mente conter produtos alimentares além dos bebiveis, ndo
necessitando de ser enchido ou fechado assepticamente. Um
exemplo desses tais outros produtos s80 os alimentos secos
em particulas.

De preferéncia o diafragma e a tira de despren-
dimento sfo de construgio laminada com propriedades de bar-
reira muito similares as do vaso, pelo que este é fechado
herméticamente. O diafragma e a tira de desprendiménto de-
vem ser feitos de materiais cujas superficies em contacto
com o contetdo do vaso estejam segundo os regulamentos de
seguranga, e possam sofrer métodos de esterilizagdo com pe-
réxido de hidrogénio.

A tira de desprendimento deve estender-se trans-
versalmente através do diafragma, de preferéncia de um lado
a0 outro. Como se vera isto conduz a um método simples de
se fazer uma tampa, particularmente apropriada aos métodos
automdticos associados 3 embalagem asséptica.

De preferéncia, a patilha para puxar esta loca-
lizada nume posicdo intermédia da tira de desprendimento,
estando esta segura ao diafragma pelas suas extremidades
e pelo menos localmente do furo ou furos. A tira de despren-
dimento pode por outro lado ndo estar segura ao dlafragma
ou estar-lhe completamente.

A patilha para puxar pode compreender uma parte
da tira de desprendimento dobrada para tras sobre si mesme,
caso este em que a tira de desprendimento tem de preferédncis
un corte transversal em parte da sua largura, na juncéo da
patilha para puxar com a parte restante da tira de despren-
dimento, no lado em que a patilha se distancia da tira pelo

menos um furo.
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0 diafragma é preferencialmente de construgio
laminada incluindo uma camada interna de folha metdlica
ou um material de barreira polimérico.

A juncgZo desprendivel entre a tira de desprendi-
mento e o diafragma pode ser obtida usando-se um adesivo
préprio, mas de preferéncia o diafragme deve ser de constru-
c8o laminada incluindo uma camada exterior de uma laca ve-
dada pelo calor ligada a superficie inferior da tira de
desprendimento para formar uma interface vedavel mas des-
prendivel. A tira de desprendimento € igualmente de preferédn
cia de comstrugdo laminada incluindo uma camada de barreira
em folha metdlica ou em material polimérico. Uma camada mais
baixa da tira de desprendimento, adjacente ao diafragma, é
preferencialmente de material polimérico. Os materiais das
laminagens podem ser tais, que todas as camadas inferiores
da tira de desprendimento sejam de propileno.

, Segundo a invengdo num seu segundo aspecto, o mé-
todo para a fabricag8o duma sucessfo de recipientes ineclui
operagoes que consistem em formar os furos numa cinta con-
tfnua no material para os diafragmas, aplicando o material
da tira de desprendimento ao dito diafragma de forma a obtu-
rar os furos, cortando cada tampa da cinta e soldando cada
tampa, a volta do furo, a um vaso.

De preferéncia a tira de desprendimento € uma
cinta continua que, na sua aplicagdo ao diafragma, é justa~
posta & cinta do diafragma de maneira a perfurar os furos.

0 método passa pela acgdo de vedar pelo calor
ao diafragma pelo menos as partes da tira de desprendimento
que circundam o furo ou furos destinados a cada tampa in-
dividual, antes da operagd@o do corte da respectiva tampa
a partir da cinta.

Adicionalmente, o método inclui de preferéncia




a operagdo adicional de formar cada patilha para puxar a
partir da cinta da tira de desprendimento antes da tira
ser aplicada & cinta do diafragma. A maneirs preferida de
alcancar isto € fazer com que cada patilha para puxar se
forme dobrando-se uma parte da cinta da tira de desprendi-
mento contra si propria e aplicando-se entao calor & parte
dobrada para ligar as duas meias partes dobradas com a
cinta estaciondria da tira de desprendimento. De preferén-
cia o método inclui a esterilizacdo das cintas apds a tira
de desprendimento ter sido aplicada ao diafragma, a fim de
que!cada tampa seja cortada de material esterilizado.

De acordo com esta invengdo num seu terceiro as-
pecto, as maquinas para o método mencionado incluem melos
de alimentagdo para alimentar a cinta do diafragma e meios
de alimentacfo para alimentar a cinta da tira de desprendi-
mento em contacto facial alinhado uma com a outra, num pon-
to de aplicagio da tira de desprendimento, sendo ambos os
meios de aplicag8o funciondveis com movimento intermitente,
para permitir uma sucess8o de periodos para operagdes nas
cintas, meios de perfuragdo para fazer o furo ou furos para
cada tampa individual na cinta do diafragma, antes que cada
parte perfurada alcance o ponto de aplicagdo, e meios de
formar patilhas para conseguir former cada patilha de puxar
na cinta da tira de desprendimento antes que a patilha para
puxar assim formada alcance o ponto de aplicagdo.

Segue-se uma descricdo da invengdo por meio dum
exemplo, e com referéncia aos desenhos:

Figura 1 - é uma perspectiva de um vaso segundo

a invengdo.

’

Figura 2 - € um plano do mesmo Vaso.

Figura 3 - é uma elevagdo seccional alargada, ti-
rada na linha ITI-III na Figura 2, que mostra a tampa do




vaso.

Figura 4 - é umae secgdo parcial alargada através
da patilha para puxar do vaso.

Pigura 5 - é uma secgdo parcial extremamente
alargada através de uma parte da tira de desprendimento

do vaso.

Figura 6 - é uma vista similar através de uma
parte do diafragma.

Pigura 7 - é uma representagéo diagranatica de
parte de uma méquina de enchimento e de fechar, usando-se

vasos segundo a invengZo.

Figura 8 - é uma elevagio lateral altamente sim-
plificada e de certo modo diagramdtica de uma mdgquina para
fazer uma faixa continua em material para tampas, a partir
da qual as tampas do vaso sdo subsequentemente cortadas.

Figuras 9 a 13 - mostra parte da mesma maquina
em cinco fases do processo para formar uma patilha para
puxar da dita tampa.

Figura 14 - mostra em detalhe muito ampliado a
Figura 13. ’

Figura 15 - é um plano da citada faixa continua
em material para tampas no sitio em que a tampa € dela cor-
tada.

Referindo-nos as Figuras 1 a 4, o recipiente que
a{ se mostra compreende um vaso (1) e uma tampa (2). O vaso
(1) é uma vasilha ou copo que na sua parte inferior dimi-
nui gradualmente de espessura e que tem uma boca na parte
de cima circundada por um bordo (4), gue na Figura 3 é re-
presentado por um anel ou rebordo dirigido para o exterior,
mas que pode compreender meramente uma conta ou espessamen-
to da extremidade da parede lateral (6) do vaso.




0 vaso (1) pode ser feito de gqualquer material
ou combinagé@o de materiais apropriada, mas pelo menos a
sua superficie interior (8) tem de ser em plastico.

0 vaso (1) pode ser inteiramente convencional
e ser feito de um sd material pldstico com suficientes pro-
priedades de barreira de gés para o fim a que se destina.
Mais usualmente serd constitufdo por folha de papel por
um processo convencional de moldagem térmica, tendo a folha
de papel pelo menos 2 camadas de expulsao simulténea, sendo
uma, delas de um material de barreira elevado, como um po-
limérico de barreira elevado que est8o comercialmente di-
fundidos. Exemplos deste tipo de materiais s@o os que s&o
vendidos sob as marcas comerciais SARAN e EVAT.

Quaisquer que sejam as formas e materiails de cong
trugao utilizados no vaso, a sua superficie interna (8) é
em material pldstico apropriado para ser soldado & parte de
baixo da tempa (2). A superficie interior (8) serd assim
do mesmo material que a parte de baixo da tampa, e pode por
exemplo ser feita de polietileno com baixa densidade, po-

lietileno com alta densidade ou polipropileno.

A tampa (2) compreende un diafragma circular
(10) com 2 furos, um deles relativamente grande para por
ele se beber ou verter (2) e outro mais pequeno (14) que
serve para a ventilag@o do ar, Egtendendo-se diamétricamen~
te ao longo do diafragma (10), de um ao outro lado, estd
uma tira de desprendimento (16). Esta tira (16) cobre os
furos 12 e 14 e tem uma patilha (18) com o intuito de se
puxar a tira, para os furos ficarem vis{veis. Como se vers,
a tira de desprendimento estd segura ao diafragma como ve-
dagdo, mas pode ser facilmente desprendida gquando se pre-
tende abrir o recipiente.

Tanto o diafragma (10) como a tira de desprendi-
mento (16) sfo de construgdo laminada, como se ilustra nas




Figuras 5 e 6. Nestas duas figuras o diafragma (10) tem uma
bagse ou camada interior (20), uma camada exterior (24) e
entre estas duas camadas tem uma de barreira (22). A super-
ficie interior (20) e preferencialmente do mesmo material
que a superficie interior (8) do vaso (1), mas em qualquer
caso é de material apropriado a ser soldado ao vaso para
formar uma vedagio hermética fundida. Sujeita a isto, a ca-
mada (20) e a superficie interior do vaso (1) sdo de qual-
quer material ou materiais apropriados, tais como poliole-
finas. Exemplos especificos incluem polietileno de baixa
densidade, polietileno de alta densidade e polipropileno.
Estas duas camadas sd0 soldadas conjuntamente por uma veda-
cdo derretida com calor & volta de toda a periferia do
bordo (4) do vaso (1) como se indica em 26 na Figura 3.

A camada de barreira (22) do diafragma € por exemplo folha
de alum{nio, mas pode ser de material polimérico. A sua
superficie exterior (24) consiste numa fina camada de uma
laca protectora a qual tem de ser apropriada para permitir
que a tira de desprendimento (16) se desprenda mas lhe fique
segura. Egta laca tem também que ser suficientemente resis-
tente ao calor, ndo muito aderente & modelagem que se usa
para formar a junta periférica soldada em 26, & volta do
diafragma. Materiais apropriados para a superficie exterior
(24) do diafragma incluem lacas baseadas em resina de 0po-
xido que satisfazem o critério mencionado, e uma laca gue

é bageada numa mistura de resina de opéxido com um polipro-
pileno modificado em anidrido maleico a um peso de cober-
tura de entre 2 e 10 gramas por metro guadrado. Um exemplo
deste Ultimo tipo de laca é o que é comercializado pela
Morton Chemical Limitada sob o nome de marca comercial
Morprime 78 H B T6A.

A espessura da superficie interior (20) do dia-
fragma estd na ordem dos 30 a 100 m (0,03-0,1 mm) e prefe-
rencialmente dos 50 a 75 a (0,05-0,075 mm). A superficie




de barreira em folha de aluminio (22) tem uma espessura de
20-50 n (0,02-0,05 mm), enquanto a superficie de laca ex-
terior (24) é de certo modo mais fina que qualquer uma das
outras superficies.

A estrutura de laminagem da tira de desprendimento
(16) é de certa maneira diferente embora, como a do diafra-
gma, a sua parte inferior ou superficie interna (28) esteja
em contacto directo (neste caso através dos furos 12 e 16
no diafragma) com os conteddos do vaso. Ambas as superficies
internas 20 e 28 devem por isso ser feitas de materiais apro
priados para utilizar com substéncias alimentares. Adicio-
nalmente, a superficie (28) e a superficie superior (24)
do diafragma t&m que estar aptas a fazer uma vedacio hermé-
tica na interface e ser suficientemente robustas para su-
portar o menuseamento e transporte, permitindo ao mesmo tem-
po que a tira de desprendimento (16) seja facilmente des-
prendida quando chega a altura de abrir o recipiente. O po-
lipropileno é o material preferido para a superficie infe-
rior da tira de desprendimento (28), pelo menos na conjuga-
¢80 com a camada (24) de uma laca como a que atrds se re-
feriu.

A tira de desprendimento (16) compreende a super-
ficie interior (28), a superficie de barreira (30) e uma
superficie exterior (32). Estas duas tiltimas podem ser fei-
tas de quaisquer materiais apropriados. Em trés exemplos
nio limitativos, elas podem ser respectivamente de: a) folha
de alum{nio e um filme de poliester, b) o filme polimérico
de barreira, comercializado com a marca comercial SARAN, e
um nylon, ou ¢) o filme de material de barreira, comerciali-
zado sob o nome de EVAL, e um nylon. Egtes dois ultimos ca-
sos sdo exemplos de quando a tira de desprendimento é trang]
parente. Além de realcar a aparéncia da embalagem, o uso de
uma tira de desprendimento transparente facilita a viséo




dos furos 12 a 14 enquanto o vaso ainda esta fechado, aju-
dando alguns consumidores a entender como se abre.

A espessura da superficie interior (28) da tira
de desprendimento, se £6r pelo menos de polipropileno, esta
na ordem dos 30-100 m (0,03-0,1 mm), isto é similar & es-
pessura da superficie interna do diafragma (20). A espessura
da superficie de barreira (30), se fér de folha de aluminio,
¢ de 9 a 40m (0,009 ~ 0,4 mm) e de preferéncia de 9 a 20 &
(0,009-0,2 mm), enquanto a superficie exterior se £8r de po-
liester +tem uma espessura tipica de 12 m (0;012 mm).

As camadas de materiais laminados podem ser uni-
das usando-se as técnicas de co-expulsfo, ou pelo uso de
adesivos convencionais tais como os de poliuretano.

Os critérios para o desprendimento da tira (16)
a partir do diafragma (10) s@o os que acima se forneceram,
e a forga desse desprendimento pode ser controlada de ma-
neira a satisfazer esses critérios, pela seleccdo da mistura
correcta das lacas para a superficie exterior (24) do dia-
fragma. Por exemplo, polipropileno inalterado pode ser adi-
cionado & laca basica de forma a ajustar a sua concentragfo.
A laca da superficie (24) deve-se de preferéncia aplicar
como um revestimento a partir de uma dispersdo apropriada.
Os vasos com tampas feitas de materiais laminados, que acima
foram dados como exemplos especificos, satisfazem os requisi
tos da Alimentacdo e Administragdo de Drogas dos Estados
Unidos, no que respeita & embalagem que ird ser sujeita a
esterilizaglo com perdxido de hidrogénio num processo de
embalagem asséptica. As superficies de barreira (30 e 22)
devem possuir propriedades de barreira de gas pelo menos
t30 grandes como as do vaso (1).

Voltando as figuras 1 a 4, a patilha para puxar
(18) é uma parte integral da tira de desprendimento (16).
Enquanto pode ser colocado numa extremidade da tira (16)




por exemplo, neste exemplo a patilha para puxar esta locali-
zada numa posigdo intermédia da tira de desprendimento. A
vedacéo desprendivel entre a tira de desprendimento (16) e
o diafragma (24) nfo se forma necessdriamente sobre toda a
4drea da tira (16) podendo faz&-lo apenas nas areas represen-
tadas pelo tracejado em 36 e 38 da Figura 2. Estas areas
ficam nas extremidades da tira de desprendimento (16) e na
drea que se estende entre a patilha para puxar (18) e o fim
da tira de desprendimento que estd mais perto do furo (2),
de modo que a regifio dos furos 12 e 14, e a que os circunda,
fique totalmente vedada. Deste modo pode haver uma zona,
indicada em 34 nas Figuras 3 e 4 atras da patilha para pu-
xar, na qual a tira de desprendimento ndo esta segura @o

diafragma (10).

A patilha para puxar (18) forma-se apenas dobran-
do uma parte da tira de desprendimento para tréas e sobre si
mesma. Na base da patilha para puxar faz-se um corte trans-
versal (40) (FPigura 4) atraves da parte da largura da pa-
tilha para puxar, através da protecgdo traseira de uma das
duas metades dobradas da zona que se dobrou, isto é, somen~
te através da metade direita da espessura da patilha para
puxar, como se viu na Figura 4. Isto estabelece a direcgéo
na qual a tira de desprendimento é mais facilmente removida.

Quando o recipiente estd chelo e fechado soldan-
do-se a tampa (2) ao vaso (1), a patilha para puxar (18)
estd achatada sobre a regifo 34 ou esta inclinada para cima,
como se indiea de certo modo nas Figuras 1 e 4. Para abrir
o recipiente a patilha para puxar deve estar entre o indi-
cador e o polegar sendo entdo puxada. Devido ao corte (40),
a direcgdo em que a tira de desprendimento tende a movi-
mentar-se mais prontamente é a que se indica na figura 3.
A parte da tira de desprendimento (34) tende a levantar-se
e a patilha para puxar (18) é dobrada para a frente, pri-




meiro como se fosse partir a tira de desprendimento (16)
na sua parte enfraquecida pelo golpe (40) e depois a des-
prender a tira sobre os furos (14 e 12). O utilizador pode
entdo beber pelo furo (12).

Quanto & figura 7, este diafragma representa ele-
mentos de umae embalagem asséptica para conter uma bebida,
tal como sumo de fruta, numa sucess@o de recipientes do
tipo acima descrito, com referé&ncia &s figuras 1 a 6. Os
vasos (1) s3o cheios com sumo numa estagdo de enchimento
(50), sendo entdo levados a uma estagfio de fechamento (52)
por um portador que se move intermitentemente (54). Se este
equipamento fizer parte de uma linha de embalagem asséptica,
haverd maquinas (nfo ilustradas) associadas 3 estagdo de
enchimento (50), que s8o de um tipo apropriado conhecido
para esterilizar recipientes, havendo meios igualmente apro-
priados e conhecidos para reter a esterilizacdo pelo menos
até a um ponto descendente da estag@o de enchimento (52).

0 movimento do transportador (54) estd sincroni-
zado com a acglo da miquina de enchimento (nfo ilustrada)
na estacdo respectiva (50), e com a acglo da maquina de
fechar (nfo ilustrada) na estaglo correspondente (52), na
qual a tempa de cada vaso lhe é soldada da maneira ja des-
crita. O enchimento e a accdo de fechar tem lugar quando o

transportador estd parado.

Igualmente na estagfo de enchimento (52), sdo
cortadas sucessivas tampas de uma tira continua de cober-
tura (56) pars tampas, a qual avanga em direccgdo e através
da estacdo (52) em sincronia com o movimento do transporta-
dor (54). A mdquina de fechar pode ser de qualquer tipo,
adequado ao corte de sucessivas tampas do tipo de diafragma
flexivel s partir duma tira continua e aplicando-as para
vedar a boca do recipiente com calor, de modo a veda-lo.

Como Se verd, a tira de cobertura continua (56)




compreende uma membrana (58) do material de diafragma (como
se descreveu por exemplo em referéneia & Figura 6), com oS
furos 12 e 14 (que nfo se veém na Figura 7) e com uma mem=-
brana continua (60) do material da tira de desprendimento,
com as patilhas para puxar (18) jé formadas ligadas ao seu

comprimento.

A tira de cobertura avanga por meios apropriados,
tais como um rolamento de alimentagfo (62), a partir de uma
miquina para formar tiras de cobertura (64). Apos deixar
esta maquina (64), a tira passa através duma unidade de
esterilizacéo (63) (de qualquer tipo conhecido), de maneira
a que as tampas sejam entdo cortadas nesse material esteri-

lizado.

Referimo-nos agora 3 Figura 8 que mostra a maqui-
na para fazer tiras de cobertura (64).

Uma armacdo (66) tem em cima uma canilha de cinta
do diafragma (68) em em baixo uma canilha de cinta da tira
de desprendimento (70).

Bstas canilhas sfo suportadas por fusos com livre
rotatividade. A armacio da maquina suporta igualmente um
elemento de prensagem, uma bigorna de vedacgdo horizontal
a calor (74), e uma cabeca de vedagdo a calor (76) que se
encontra colocada verticalmente contra a bigorna (74) por
meio de um elemento actuante principal, constituido por um
8mbolo e um cilindro (78). Suportado pelo &mbolo do elemen-—
to actuante (78) e para além da cabega de vedagdo a calor
principal (76), estd uma cabega de vedag@o de patilhas (80)
que se encontra por baixo de um par de bigornas opostas
(82 e 84). Estas bigormas s@o suportadas pelas respectivas
guias (86 e 88) que se estendem verticalmente definindo en-
tre elas um intervalo, estando fixas & armacdo da miquina
(66). As bigornas estdo montadas nas guias (86 e 83) com
a elasticidade necessaria que lhes permite um movimento




vertical limitado. Por baixo da bigorna da direita (84),

na Figura 8, estd uma placa dobrada (80) que estd recioroca-
mente horizontal a um plano fixo (91) por um outro elemento
actuante (92) suportado pela maquina (66). A placa dobrada
(90) encontra~se nesta posigdo para ser reciproca tanto 2
cabega de vedagdo das patilhas (80) como &s bigornas (82,
84).

A cabeca de vedagdo de patilhas (80) tem como fi-
nalidade fazer aderir as duas metades de cada patilha para
puxar (18), como se ird descrever. A cabega (80) compreende
ume, unidade de vedagdo a calor (94) e um bloco cortante (96)
e termina num bloco-guia (98) que estd verticalmente debaixo
da bigorna direita (84).

Em funcionamento, o rolo (100) da cinta do dia-
fragma (58) e um rolo (102) da cinta da tira de desprendi-
mento estdo montadas nos respectivos fusos (68 e 70). A cin-
ta do diafragma (58) vai horizontalmente (106) desde o seu
r0lo sobre cilindros inuteis até ao elemento de prensagem
(72). A prensa (72) é de construgdo convencional e serve
para fazer os furos (12 e 14) na cinta (58). A passagem ho-
rizontal (106) da cinta de diafragma continua até encontrar
a cinta da tira de desprendimento (60) num cilindro-guia
(108), suportado pela armagdo (66) e que roda livremente.

A cinta (60) sobe a partir do seu rolo (102) para
uma dobragem inversa, que se forma porque a cinta toca pri-
meiro no bloco guia (98) e depois na bigorna direita (84),
pelo que a cinta passa pelo intervalo das guias das bigor-
nas (86 e 88) e sobre o cilindro-guia (103). A passagem ho-
rizontal (106) ja das duas cintas, continua através do in-
tervalo entre a bigorna principal (74) e a cabega de vedacdo
a calor principal (76) e dali passa entre dois cilindros-—
~guias (110).

Os cilindros (110) sf@o0 conduzidos por rotagdo in-




termitente a fim de puxar a faixa de cobertura (56) para

a frente, enquanto os rolos 100 e 102 se desenrolam ao mesmo
tempo. Os elementos actuantes (78 e 92) e o elemento de pren
sagem (72) sfo postos a funcionar durante os periodos esta-
ciondrios. Os meios indicadores pelos quais se controla o
tempo de duragdo das operagoes dos varios componentes, sao
convencionais e nfo estdo ilustrados. Dever-se-a notar que,
embora a velocidade de andamento da faixa de cobertura (56)
seja de preferéncia exactamente a mesma daquela que possui
quando sai da maquina respectiva (64) ou quando entra na
estagdo de fechamento (52) (figura 7), ndo é essencial que
os cilindros de direccéo (110) estejam unidos ou sincroni-
zados com a maquina para fechar na estagdo 52. A tira de
cobertura pode por exemplo ser enrolada e armazenada para
uso subsequente num mesmo ou noutro local.

) medida que o rolo (102) de cinta da tira de des-
prendimento se desenrola, continua a tocar no bloco guia
(98), como se indica pelas linhas na Figura 8.

Com referédncia agora a todas as Figuras de 8 a 13,
descrever-se-& agora um ciclo de funcionamento da maquina
para formar tiras. No comego do ciclo os cilindros de direc-
¢30 (110), que tinham vindo dirigindo a tira de cobertura,
péram. A configuragfio é como se viu nas Figuras 8 e 9, estan
do os elementos actuantes (78 e 92) nas suas posigles de re-
tracgéo. As cintas 58 e 60 estao agora em descanso e a pren-
sa (72) opera para fazer o furo (12) e outro furo adjacente
(14) (Figura 2) na cinta de diafragma (58). Simulténeamente,
o elemento actuante é energizado, dirigindo a placa dobrada
(90) para a frente como se v& na Figura 9. Forma-se uma do~
bra (112) na cinta da tira de desprendimento (60), ao mesmo
tempo que é puxada um pouco da cinta (60) do rolo (102).

A dobra (112) fica no intervalo entre a unidade
de vedagdo a calor (94) e a bigorna esquerda (82). A placa
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dobrada (90) € entao desviada, deixando a dobra (112) su-
portada entre a bigorna (82) e a cabeca de vedagdo de pa-
tilhas (80) (fig. 11). Acciona-se o principal elemento actua
te (78), que conduz a cabeca de vedagdo a calor principal
(76) para cima, para aplicar calor as cintas (58 e 60) de
encontro & bigorna principal (74). Dever-se-3 notar que a
cabega (76) tem tal configuragd@o que s0 aplica calor sobre
partes seleccionadas das cintas, tal como vedar a calor a
cinta da tira de desprendimento & cinta do diafragma nas
partes que se pretendem selar, como Se v& por exemplo na
Fig. 2, quando essa parte da tira de cobertura (56) ¢ de-
pois cortada para fazer a tampa (2).

0 funcionamento do principal elemento actuante
(78) conduz simulténeamente a cabega de vedagio a calor
(80) em direcgdo as duas bigornas (86 e 88), como se v& na
fig. 12, sendo energizada ao mesmo tempo a unidade de veda-
cdo a calor (94). A cinta (60) fica assim presa entre o blo-
co-guia (98) e a bigorna direita (84), enquanto a dobra
(112) fica bem apertada entre a unidade (94) e a outra bi-
gorna (86). A unidade de vedacdo a calor (94) faz aderir
as duas metades nesta area dobrada, formando assim uma pa-
tilha para puxar (18). Ao mesmo tempo a l&mina cortante (96)
trespassa a cinta (60), formando o corte (40) que se mostra
nas Figs. 2 e 4, na porcdo de cinta entre as suas dreas
apertadas. Para evitar que a cinta (60) fique danificada,
as bigornas (82 e 84) podem encolher-se um pouco para cima
nas respectivas guias (86 e 88). Finalmente, o elemento
actuante principal (76) retrai-se para que a méquina possa
iniciar de novo o ciclo, em que os cilindros de direcgdo
(110) comecam de novo a rodar,empurrando as cintas para a
frente (fig. 13), a uma distincia igual entre duas tampas.
Na figure 13 a patilha para puxar estd indicado por 18'

Em operacdes a alta velocidade pode ser necessario
o arrefecimento da patilha vedada. Tal pode-gse fazer injec-
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tando-lhe ar frio (por meios ndo ilustrados).

A Figura 14, na qual as cintas 58 e 60 estlo mos-
tradas parcialmente em secgdo, ilustra as posigles relati-
vas de uma patilhae para puxar (18) acebada de fazer e os
furos (12 e 14), logo que as 2 cintas se encontram no ci-
lindro (108), com a cinta (60) obturando os furos 12 e 14.
A{ também se mostra a maneira como a patilha para puxar é
dobrada para tras contra a cinta da tira de desprendimento
(60) logo que ela passa sobre o cilindro (108), assegurando
assim que quando forma parte de uma tampa (2), a patilha
pars puxar estd correctamente orientada (como na Fig. 1),
pronte para o consumidor a usar. A tira de cobertura (56)
que acima se descreveu, esta ilustrada na Fig. 15. Na esta-
¢So de fechamento (52) (fig. 7), é cortada uma tampa (2)
da tira sobre um vaso cheio (1) antes de lhe ser soldada,
deixando umas sobras da tira de desprendimento, como em 114,
que se podem remover de qualquer maneira apropriada.
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REIVINDICGCAGCOES

12, - Método para a fabricagdo duma sucessao de
recipientes para embalagem de alimentos ou bebidas compre-
endendo cada um deles um vaso (1) que tem uma boca rodeada
por um rebordo (8) possuindo uma superficie superior de ma~-
terial pldstico (8), compreendendo o enchimento de cada um
por sua vez com o produto a embalar e depois o respectivo
fechamento por aplicagio duma cinta continua (56) de ma-
terial de formacdo da tampa por cime do vaso, o corte duma
tampa (2) a partir da cinta (56) e a fixagZo da tampa na
superficie superior do rebordo (4) mediante soldadura sem
fim (26), caracterizado pelo facto de incluir ainda as ope-
ragdes que consistem em se formar um unico furo que atra-
vessa de lado a lado ou grupos de pelo menos dois furos
(12, 14) que atravessam de lado a lado numa cinta continua
(58) de material para diafragma tendo uma superficie de
plédstico (20) solddvel ao rebordo do vaso (4), a aplicagdo
e a fixagdo de maneira a poder rasgar-se duma tira de ma=
terial de desprendimento (60) na cinta continua (58) de ma-
neira a obturar os furos, ficando uma patilha para puxar
(18) do material da tira de desprendimento (60) adjacente
a cada furo unico ou grupos de furos (12, 14) nio fixada
na cinta continua (58), de modo a formar a cinta de mate-

rial da tampa (56).

22, - Método de acordo com a reivindicagdo 1, ca-
racterizado pelo facte de o material da tira de desprendi-
mento ter a forma duma cinta continua (60) que, ao ser apli-
cada sobre o material do diafragma (58), se justapde com a
cinta do material de diafragma.

32, - Método de acordo com a reivindicagio 2, ca-
racterizado pelo facto de incluir a operacdo adicional que




consiste em se formar cada patilha para puxar (18) sucessiva
a partir da cinta de material da tira de desprendimento (60)
antes desta ultima ser aplicada mna cinta continua de mate-
rial do diafragma (58).

42, - Método de acordo com a reivindicagado 3, ca-
racterizado pelo facto de incluir as operagoes que consistem
em dobrar cada uma duma sucessd@o de partes da cinta de ma-
terial da tira de desprendimento (60) sobre si proprias para
formar cada patilha para puxar (18) e em se fazer um corte
transversal (40) através de parte da largura da cinta de ma-
terial da tira de desprendimento (60) na zona da jungado pos-
terior da patilha para puxar (18) com a pairte restante da
cinta (60).

52. - Método de acordo com a reivindicagdo 4, ca-
racterizado pelo facto de se realizar simulténeamente as re-
feridas operagdes de dobragem e de corte transversal (40).

62, - ¥étodo de acordo com qualquer das reivindi-
cagles 1 a 5, caracterizado pelo facto de se ligar por accio
do calor, ao material do diafragma (58) pelo menos as partes
do material da tira de desprendimento (60) que rodeiam o
furo ou furos (12, 14) destinado a cada tempa individual
(2), de maneira a garantir a vedagdo antes da operacgido de
corte da respectiva tampa a partir da cinta do material para
formacdo das tempas (56).

78, - Método de acordo com gualquer das reivindi-
cagdes 1 a 5, caracterizado pelo facto de inecluir a opera~-
¢do de esterilizacfio da cinta de material da tampa (56) de-
pois de o material da tira de desprendimento (60) ter sido
aplicado no material do diafragma (58) de maneira que o ma-
terial da tampa seja aplicado sobre o vaso (1) num estado




substancialmente esterilizado.

82, - Método de acordo com gualguer das reivindi-
cagles 1 a 5, caracterizado pelo facto de se encher e se
fechar o vaso (1) em condigdes substancialmente assépticas.

92, - Maquina para realizar na pratica o método
de acordo com qualquer das reivindicagdes 3 a 5, caracteri-
zado pelo facto de incluir meios de alimentagdo (68, 110)
para alimentar a cinta continua do material de diafragma
(58) e meios de alimentagao (70, 110) para alimentar a cinta
do material da tira de desprendimento (60) em contacto fa-
cial alinhado uma com & outra num ponto de aplicagdo da tirg
de desprendimento, (108), podendo os citados meios de ali-
mentagdo ser operdveis com movimento intermitente, de forma
a permitir uma sucessao de periodos de paragem para opera-
cdes sobre as cintas, meios de perfuragéo (72) montados de
maneira a fagzerem o furo ou os grupos de furos de lado a
lado (12, 14) cada parte perfurada da cinta do material de
diafragma que atinge o ponto de aplicacdo e meios para a
formagio da patilha (80, 90) montados de maneira a forma-
rem cada patilha para puxar (18) sucessiva na cinta de ma-
terial da tira de desprendimento (60) antes de a patilha
pars puxar assim formada atingir o ponto de aplicagao.

102, - Miquina de acordo com a reivindicag@o 9,
caracterizada pelo facto de os meios de formagdo da patilha
(80, 90) incluirem ainda outros melos de perfuragdo (96)
para fazerem um corte transversal (40) através de parte da
largura da cinta de material da tira de desprendimento (60)
na posicdo da zona de jungdo posterior da patilha para pu-
xar (18) com a parte restante da cinta.

112. - Recipientes para embalagem de produtos ali-




mentares e bebidas, compreendendo um vaso (1) que tem uma
boca rodeada por um rebordo (4) que possui uma superficie
superior (8) de material pldstico e ume tampa (2) compre-
endendo um diafragma (10) fixado por ume soldadura sem fim
(26) na referida superficie superior e cobrindo a boca,
tendo o diafragma (10) pelo menos um furo que o atravessa
de lado a lado (12, 14) e uma tira de desprendimento (16)
fixada por cima do furo ou dos furos de meneira a vedar
mas fixada de maneira a poder desprender-se, tendo a tira
de desprendimento uma patilha para puxar (18), caracteriza-
dos pelo facto de a patilha para puxar (18) compreender uma
parte da tira de desprendimento dobrada para tras sobre si
propria, tendo a tira de desprendimento num corte transver-
sal (40) através de parte da sua largura na zona de jungdo
da patilha para puxar com a parte restante da tira de des-
prendimento no lado da patilha para puxar afastado do furo

ou dos furos.

122, - Recipientes para embalagem, de acordo com
a reivindicag@o 11, caracterizados pelo facto de o diafragma
(10) e a tira de desprendimento (16) serem do tipo de cons-
trucdo laminada com propriedades de barreira substancialmen-
te semelhantes 3s do vaso (1) de modo que o recipiente fica
hermeticamente vedado.

132, - Recipientes para embalagem, de acordo com
a reivindicacdo 12, caracterizados pelo facto de a tira de
desprendimento (16) ter a forma duma tira que se prolonga
transversalmente através do diafragma (10) desde um lado
do diafragma até ao lado oposto.

142, - Recipientes para embalagem, de acordo com
a reivindicag8o 13, caracterizades pelo facto de a patilha
de puxar (18) estar situada nume posigio intermédia da tira




de desprendimento (16) sendo a tira de desprendimento fixa-
da no diafragma (10) nas extremidades da tira de desprendi-
mento e, pelo menos, localmente nas extremidades do furo ou
furos (12, 14).

152, - Recipientes para embalagem, de acordo com
a reivindicacgdo 11, caracterizados pelo faecto de o diafragma
(10) ser do tipo de comnstrugfo laminada incluindo uma cama-
da exterior (24) de uma laca vedada pelo calor ligada & su-
perficie inferior da tira de desprendimento (16) para forman
uma interface veddvel mas desprendivel.

162, - Recipientes para embalagem, de acordo com
a reivindicacdo 15, caracterizados pelo facto de a laca
(24) compreender uma mistura dume resina epoxido com um pro-
pileno modificado com anidrido maleico.

172. - Recipientes para embalagem, de acordo com
qualquer das reivindicagdes 11 a 16, caracterizados pelo
facto de o diafragma (10) ser do tipo de construgdo lamina-
da incluindo uma camada interior (20) do mesmo material que
o vaso (1) ou dum material com caracteristicas substancial-
mente semelhantes,

182, - Recipientes para embalagem, de acordo com
gualquer das reivindicagbes 11 a 16, caracterizados pelo
facto de o diafragma (10) ser do tipo de construgdo lamina-
da incluindo uma camada intermédia (22) de folha de metal
ou de um material polimérico barreira.

192, - Recipientes para embalagem, de acordo com
qualquer das reivindicagdes 11 a 16, caracterizados pelo
facto de a tira de desprendimento (16) ser do tipo de cons-
trugdo laminada incluindo uma camada barreira (30) de folha




- 25 -

de metal ou de um material polimérico.

208, - Recipientes para embalagem, de acordo com
qualquer das reivindicagles 11 a 16, caracterizados pelo
facto de a tira de desprendimento (16) ser do tipo de cons-
trugcdo laminada incluindo uma camada inferior (28) de ma~-
terial polimérico adjacente ao diafragma (10).

TLisboa, 12 de Dezembro de 1985

0 Agente Oficial da Propriedade Industrial
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