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“CORPO EMBALADO COM SOBREEMBALAGEM, METODO PARA
FCRMAGCAC DE LINHA PERFURADA E APARELHO PARA FORMAGAC DE
LINHA PERFURADA"

CAMPO TECNICD

A presente invengdo diz respeito a um corpo emba-
lado com sobreembalagem em que uma pluralidade de objetos
a ser embalada & envolvida com material de envoltdrio cons-
tituido por um filme encolhivel & um empacotamento com schre-
embalagem &€ executado a estes objetos. Além do mais, a pre-
sente invengido diz regpeito a um método e aparelho para
formagido de linha perfurada para formar uma pluralidade de
linhas perfuradas em paraleloc no material de envoltdrio e,
mais particularmente, a um método para formagdo de linha
perfurada e um aparelhc para formagdo de linha perfurada
que sdao Utelis no caso em gue o intervalo entre as linhas
perfuradas & pequeno.

TECNICA ANTERIOR

Na Figura 13 estd revelado um produto de beber DG
obtido pelo preenchimento de um recipiente pléstico V com uma
bebida tendo uma pequena capacidade. Tal como mostrade na figu-
ra 14, estd executado um empacotamentc com scobreembalagem dos
produtos de beber DG pelo uso de um material de envoltdrio PM,
constituido por um filme esticado biaxialmente tendo uma pro-
priedade de contrag8o térmica, a fim de se manusear uma plu-
ralidade de predutos de beber DG integralmente. Em um corpo
embalado com sobreembalagem em que uma pluralidade de produ-
tos de beber DG € envolvida com o material de envoltdric, tal

como mostrado na figura 14, um pegueno furc p é formado no
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material de envoltdrio PM em cada parte de folga entre os
produtos de beber DG adjacentes. © material de envoltério
PM é partido guando uma parte de pegueno furoc P & empurrada
com os dedos, & o produto de beber DG embalado pode ser as-
gim retirado.

Entretanto, guando o empacotamento com sobreemba-
lagem é executado sobre o8 produtos de beber DG pelo usc do
material de envoltdério PM fornecide com o pequeno furo p de
antemdo, existe uma possibilidade de que o pequenco furo p for-
made no material de envoltdrio PM fuja da parte de folga entre
os produtos de beber DG adjacentes. Ou seja, & dificil formar
de maneira segura o pequenc furo p na parte de folga entre os
produtos de beber DG adjacentes no corpo embalado com scobre-
embalagem. Além disso, uma propriedade de rompimento sufi-
ciente pode ndc ser mantida somente pela formacdoc do pequeno
furc p no material de envoltdrico PM como um ponto de partida
para se romper o material de enveoltdric PM.

Além do mais, gquando a linha perfurada formada em
uma pelicula fina formande um material de envoltdric &€ u-
gsada, © método seguinte € empregado na técnica relacionada
da presente invengdo. Ou seja, tal como mostrado na figura
15, s3oc usados um rolete de corte CR tendo um grande nimeroc
de laminas de formar linha perfurada ¢ fornecidas em um in-
tervalc predeterminado sobre uma periferia completa e um
rolete de guia GR fornecido com uma ranhura periférica g
para receber a la8mina de formar linha perfurada ¢ do role-
te de corte CR. 0 filme F & alimentado no rolete de guia

GR, e o rolete de corte CR & girado em uma condicdo em gue
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a lamina de formar linha perfurada ¢ é inserida na ranhura
periférica g formada no rolete de guia GR. Na parte de ranhu-
ra periférica g formada no rolete de guia GR & formada uma
linha perfurada no filme F, pela cravacio de forma seglenci-
al da ldmina de formar linha perfurada ¢ no filme P.

Quandeo uma pluralidade de linhas perfuradas em pa-
ralelo & formada no material de envoltdério com um pequenc in-
tervalo, esta pluralidade de linhas perfuradas & formada ac mes-
mo tempo pela formacdo de uma pluralidade de linhas de lami-
nas de formar linha perfurada ¢ no lnico rolete de corte CR
na técnica relacionada. Entretanto, se © intervalo entre as
linhas perfuradas for pequenc fica dificil formar individual-
mente, nc rolete de guia GR, uma pluralidade de ranhuras pe-
riféricas g respectivamente formada para receber a plura-
lidade de linhas de laminas de formar linha perfurada c.
Assim, tal como mostrado na figura 16 como técnica rela-
ciconada da presente invengdo, esté& formada uma finica ranhu-
ra periférica gl para receber as linhas completas de ldminas
de formar linha perfurada c no rolete de guia GR.

Quando uma pluralidade de linhas perfuradas deve
ser formada ao mesmo tempo na largura da parte de ranhura
periférica gl para receber as linhas completas de laminas
de formar linha perfurada ¢, o alongamento e o deslocamento
do filme F na parte de ranhura periférica gl sac maiores quando
comparados com o casc em gue uma pluralidade de ranhuras pe-
riféricas é formada individualmente no rolete de guia para cada
uma das laminas de formar linha perfurada. Portanto, tal como

mostrado na figura 16, a profundidade de cravagdo da lamina de
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formar linha perfurada ¢ em relagdco ao filme F €& reduzida.
Particularmente, a profundidade de cravagioc da lamina de for-
mar linha perfurada ¢ constituindo uma linha central & redu-
zida. Em decorréncia disso, uma linha perfurada apropriada
ndo pode ser formada com seguranca.

Além disso, se linhas perfuradas prdximas forem
formadas ac mesmo tempo, mesmo no caso de ranhuras perife-
ricas g para receber individualmente a pluralidade de linhas
de laminas de formar linha perfurada ¢ ser formada no unice
rolete de guia GR, ambas as partes do filme F laterais a cada
uma das l&minas de formar linha perfurada c sd3oc esticadas na
diregio das respectivas laterais de laminas de formar linha
perfurada c, quando a lamina de formar linha perfurada c é
cravada no filme F. Portanto, o filme F & rompido em uma
parte de corte constituindo a linha perfurada formada no filme
F por meic de uma forga de tensio e o filme F estd assim apto
para ser rompido.

REVELACAD DA INVENCAQ

e acordoc com uma ou mais modalidades da presente
invencgido, é fornecido um corpo embalade com sobreembalagem com
uma pluralidade de objetos a ser embalada, um material de en-
voltério que envolve a pluralidade de objetos a ser embalada e
uma pluralidade de linhas perfuradas formadas em paralelc e
atravessando uma parte de folga entre os objetos adjacen-
tes a ser embalados.

De acordo com uma ou mais modalidades da presente
invengdo, cada objete da pluralidade de cobjeteos a ser em-

balada tem uma parte em rebaixoc e tem uma forma vertical-
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mente comprida e cilindrica, a pluralidade de objetos a ser
embalada € arranjada em linha em uma diregdo horizontal, e a
pluralidade de linhas perfuradas se estende em linha na diregdoc
horizontal através das partes em rebaixo da pluralidade de ob-
jetos a ser embalada.

De acorde com uma ou mais modalidades da presente
invengdo, um intervale entre linhas adjacentes da pluralidade
de linhas perfuradas &€ de 1 a 3 mm.

De acordo com uma ou mais modalidades da presente
invengao, cada linha da pluralidade de linhas perfuradas com-
preende uma pluralidade de cortes arranjadoes em linha e a
pluralidade de cortes & formada com um passo de 0,% a 3,0 mm.

De acordo com uma ou mais modalidades da presente
invengdo, as fases de linhas adjacentes da pluralidade de
linhas perfuradas sdo deslocadas umas das outras.

De acordo com uma ou mais modalidades da presente
invencao, em um método para formacdc de linha perfurada
para formar uma pluralidade de linhas perfuradas em para-
lelo, o método € fornecido formando uma parte da pluralidade
de linhas perfuradas em um filme e formande a outra parte da
pluralidade de linhas perfuradas adjacente & uma parte da plu-
ralidade no filme formado com a uma parte da pluralidade.

De acordec com uma ou mais modalidades da presente
invengdo, a pluralidade de linhas perfuradas compreende trés
linhas das linhas perfuradas, a uma parte da pluralidade com-
preende duas linhas externas e a outra parte da pluralidade
compreende uma linha interna,

De acordc com uma ou mais modalidades da presente
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invencic, em um método para formagdoc de linha perfurada pa-
ra formar uma pluralidade de linhas perfuradas em paralelo,
em gue cada linha da pluralidade de linhas perfuradas com-
preende uma pluralidade de cortes arranjados em linha, o
métode € fornecido formando um corte em uma das linhas
perfuradas e um corte na ouctra linha das linhas perfuradas
em sincronismo deslocado.

Le acordo com uma ou mais modalidades da presente
invengao, em um aparelho para formagdc de linha perfurada pa-
ra formar uma pluralidade de linhas perfuradas em paralelo,
o aparelho €& fornecido com uma pluralidade de roletes de
corte, cada um tendeo uma lamina de formar linha perfurada, e
linhas adjacentes da pluralidade de linhas perfuradas s&o
formadas pelas respectivas laminas de formar linha perfurada em
um rolete da pluralidade de roletes de corte e no outro role-
te da pluralidade de roletes de corte.

De acordo com uma ou mais modalidades da presente
invencdoc, o aparelho € fornecido adicionalmente com um rolete de
guia incluinde uma ranhura periférica para receber a lamina
de formar linha perfurada.

Ce acordo com uma ou mais modalidades da presente in-
vengac, em um aparelho para formagdo de linha perfurada para
formar uma pluralidade de linhas perfuradas em paralelo, o
aparelho €& fornecido com um rolete de corte incluinde uma
pluralidade de linhas de laminas de formar linha perfurada, e
linhas adjacentes da pluralidade de linhas perfuradas sac for-
madas pelas respectivas léminas de formar linha perfurada em uma

linha da pluralidade de linhas e na outra linha da pluralidade
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de linhas, em que as fases de uma e da outra sdo deslocadas.
De acordo com uma ou mais modalidades da presente in-
vengdo, © aparelho & fornecido adicionalmente com um rolete de
guia incluindo uma rarhura periférica para receber a lamina de
formar linha perfurada.
Outros aspectos e vantagens da invengdo ficarao
aparentes a partir da descricio a seguir e das reivindicagges

anexas.

DESCRIGCAO RESUMIDA DOS DESENHOS

A Figura 1 & uma vista em perspectiva mostrandoc um
corpo embalado com scbreembalagem de acorde com uma ou mais
modalidades da presente invengdo, em que uma pluralidade de
produtos de beber & envelvida com um material de envoltd-
rio.

A Figura 2 €& uma vista em perspectiva mostrando
um métcdo de abertura do corpo embalado com sobreembalagem
mostradeo na figura 1.

A Figura 3 & uma vista esguemdtica mostrando um
aparelho para formagdo de linha perfurada para formar 1i-
nhas perfuradas em um material de envoltdrio constituindo o©
corpoe embalado com sobreembalagem mostradeo na figura 1.

A Figura 4 & uma vista plana mostrando o aparelho
para formagaoc de linha perfurada mostrado na figura 3.

A Figura 5(a) &€ uma vista seccional parcial mos-
trandoc um rolete de corte e um rolete de guia em um lado a
montante gue constitul o aparelho para formagdo de linha per-
furada mostradeo na figura 3.

A Figura 5(b) & uma vista seccional parcial mos-
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trando um rolete de corte & um rolete de guia em um lado a
jusante gue constitul ¢ aparelho para formag¢adc de linha perfu-
rada mostrado na figura 3.

A Figura é{a) & uma vista plana mostrando uma mo-
dalidade variante de uma lamina de formar linha perfurada.

A Figura 6&(b) & uma vista frontal mostrando uma
borda da lamina de formar linha perfurada mostrada na figura
E(al.

A Figura 6(c) & uma wvista lateral mostrande a lamina
de formar linha perfurada mostrada na figura 6{a).

A Figura 7(a) & uma vista plana mostrandoc uma linha
de corte empregando a modalidade wvariante da la&mina de formar
linha perfurada mostrada na figura &ia).

A Figura 7(b) & uma vista plana mostrando uma li-
nha de corte empregande a modalidade wvariante da lamina de
formar linha perfurada mostrada na figura & (a).

A Figura 8 & uma vista esguemdtica mostrando um apa-
relho para formagdoc de linha perfurada de acordo com uma ou
mais modalidades da presente invencdo.

A Figura 9 & uma vista esguemitica mostrando um apa-
relhc para formagdco de linha perfurada de acordo com uma ou
mais modalidades da presente invencgio.

A Figura 10 é uma wvista plana mostrando ¢ aparelho
para formagdoc de linha perfurada mostrade na figura 9.

A Figura 11 & uma vista plana mostrando um rolete de
corte de acorde com uma ou mais modalidades da presente inven-
a0,

A Figura 12 & uma vista plana mostrando um apare-
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lho para formacioc de linha perfurada de acordo com uma ou
mais modalidades da presente invencio.

A Figura 13 & uma vista em perspectiva mostrando
um exemplo de um produto de beber.

A Figura 14 & uma vista em perspectiva mostrando um
corpo embalado com sobreembalagem convencional obtido pelo en-
volvimento de uma pluralidade de produtos de beber com um ma-
terial de envoltéorio.

A Figura 15 & uma vista para explicar um método
para formagdoc de linha perfurada para se formar uma linha
perfurada em um filme de acordo com a técnica relacionada da
presente irnvencao.

A Figura 16 é uma vista para explicar os proble-
mas do método para formagdo de linha perfurada de acordo
com a técnica relacionada da presente invencio.

Descricdo dos nimercs e sinais de referéncia:

OF: corpo embalado com sobreembalagem

DG: produtc de beber

PM: material de envoltdrio

MM: linha perfurada

1, 2, 3: aparelho para formacdo de linha perfurada

10a, 10b, 10c, 10d: rolete de guila

1la, 11b, 11l¢, 11d: ranhura periférica

20a, 20k, 20c, 204, 20e, 20f, 20g: rolete de corte

2la, 21b, 21c, 21d, 21e, 21g, 23, 24: linha de corte

22, 25: ladmina de formar linha perfurada

MELHOR MODO PARA REALIZAR A INVENCAO

Uma ou mais modalidades da invencio seridc descritas
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com refer8necia acs desenhos anexos.

Esta revelado na figura 1 um corpo embalado com so-
breembalagem OP em gue uma pluralidade de produtos de beber
DG é arranjada em linha reta em uma linha horizontal e en-
volvida com um material de enveltdrice PM. Cada produto de
beber DG & constituide por um recipiente pléstico com uma
forma werticalmente comprida e cilindrica. © recipiente &
preenchido com uma bebida. Como o material de envoltdrioc PM
é usado, por exemplo, um filme de polipropilenco esticado
biaxialmente tendo uma propriedade de contracdo térmica em
uma espessura de 15 ugm. Em uma modalidade da figura 1, <in-
co produtogs de beber DG s8o coletivamente enveolvidos & o ma-
terial de envoltdrio PM & agquecido e contraide. No material
de envoltdric PM sdo formadas, em paralelo, trés linhas per-
furadas MM atravessando as partes de folga entre os produtos
de beber DG adjacentes e =se esgtendendo em linha reta atra-
vés das respectivas partes em rebaixo SP dos produtos de
beber DG. Cada intervalo entre as linhas perfuradas adja-
centes & de 2 mm.

Quando as trés partes de linha perfurada MM s3o
empurradas com ©s dedos na parte de folga entre os produ-
tog de beber DG adjacentes no material de envoltérico PM no
corpoe embalado com scbreembalagem OP, tal como mostrado na
figura 2, o material de envoltério PM & rasgado em uma dire-
¢ac vertical a partir da parte empurrada de maneira gue os
produtos de beber DG embalados podem ser facilmente retirados
um por um.

Particularmente, no corpo embaladoc com scbhreembalagem
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OP, a linha perfurada MM é formada como um ponto de partida pa-
ra se rasgar o material de envoltdéric PM. Portanto, diferen-
temente de um corpe embalado com sobreembalagem convencio-
nal empregando um pequeno furo como ¢ ponto de partida pa-
ra se rasgar o material de envoltdrio, ndo & necessario con-
siderar o desleocamento posicional do material de envoltério
PM na diregdo em que os produtos de beber DG sdo adjacentes
uns acs ocutros, quando os cinco produtos de beber DG sdc envol-
vidos com © material de enveltdric PM. Conseglentemente, &
possivel formar com seguranga o ponto de partida para se ras-
gar o material de enveltdrico PM nas partes de folga entre
os produtos de beber DG adjacentes.

Além disso, uma vez que as trés linhas perfuradas
MM 830 formadas em paralelo com um intervalc de 2 mm como ©
ponto de partida para se rasgar o material de envoltéric PM,
quando comparado com um corpo embalado com sobreembalagem con-
vencional em que somente um pequenc furco € formado como © pon-
to de partida para sSe rasgar o material de envoltérie, o rasgo
em uma diregao vertical pode ocorrer de um modo mais facil,
de maneira que a propriedade de rasgadura do material de envoltdrio
EM pode ser mais aprimorada.

A fim de impedir que o material de envoltdric PM
seja rompido em uma condigdo de manuseio normal de carga e
para manter uma excelente propriedade de abertura, & deseja-
vel gue o comprimento de cada corte (furo) seja de 0,1 a 0,8
mm & um passc {uma distdncia de uma das extremidades do
corte até uma das extremidades de um corte adjacente) seja

de aproximadamente 0,5 a 3,0 mm na linha perfurada MM a ser
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formada no material de envoltdrio PM.

As trés linhas perfuradas MM s3c formadas conti-
nuamente no material de envoltdrio na forma de banda comprida
PM para envolver os produtos de beber DG por meio de um apa-
relhe para formagio de linha perfurada 1 mostrade nas figu-
ras 3 e 4. O aparelho para formagdc de linha perfurada 1 é
incorperadoe como uma parte de um aparelho de enveltério. A
figura 4 mostra uma condigdoc em que © material de enveoltdrio
PM guiado em uma direcaoc vertical nos lados a montante e a
jusante do aparelho para formagdo de linha perfurada 1 & de-
senrclado em uma diregdoc transversal, a fim de se entender
facilmente a condigdo em gue a linha perfurada MM & formada no
material de envoltdrio PM.

Tal como mostrado na figura 2, o aparelho para for-
magdo de linha perfurada 1 é fornecido com roletes de guia 10a
e 10b formados de um metal e roletes de corte 20a e 20b ar-
ranjados exatamente acima dos roletes de guia 10a e 10b. ©
material de envoltério na forma de banda comprida PM, alimen-
tado a partir de um rolo de material de envoltério, € colocado
sobre os roletes de guia 10a e 10b. O material de envoltdrio
PM é colocado entre os roletes de guia 10a e 10b e os roletes
de corte 20a e 20b. Os roletes de corte 20a e 20b tém linhas
de corte 2la e 21b e um grande ndmero de la&minas de formar li-
nha perfurada 22, formadas como uma agulha {(de forma cdni-
cal se estendendo a partir de uma superficie periférica
externa em um intervalo predeterminado sobre uma periferia
completa dos roletes de corte 20a e 20b.

Tal como mostradeo na figura 5(a), o rolete de
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corte 20a, disposto no lado a montante na direcdo de alimenta-
gdo de material de envoltério PM, tem um par de linhas de corte
2la e 2la para formar as duas linhas perfuradas MM externas
das trés linhas perfuradas MM, fornecide com um intervalo de 4
mn na direcado transversal do rolete. Na superficie periférica
externa do rolete de guia 10a, correspondente ao rolete de
corte 20a, s8do formadas as ranhuras periféricas 1lla e 1lla de
modo a corresponderem as respectivas linhas de corte 2la e
2la. Cada uma das ranhuras periféricas 1lla e lla tem uma lar-
gura de 1 mm e uma profundidade de 2 mm, e recebe a respecti-
va lamina das laminas de formar linha perfurada 22.

Tal como mostrade na figura 5(b), © rolete de
corte 20b, disposte no lado a jusante na diregdo de ali-
mentacao de material de enveoltdric PM, tem a linha de corte
21b para formar a linha perfurada MM interna das trés linhas
perfuradas MM, e fornecida no centro na direcgdo transversal
do rolete. Uma ranhura periférica 11b, tendo uma largura
de 1 mm e uma profundidade de 2 mm para receber a lamina de
formar linha perfurada 22 constituinde a linha de corte 21b,
&€ formada na superficie periférica externa do rolete de
guia 10b correspondente ao rolete de corte 20b de modo a
corresponder & linha de corte 21b.

No aparelho para formagdc de linha perfurada 1
tendo a estrutura descrita anteriormente, o material de
envoltdric na forma de banda comprida PM, alimentadeo a par-
tir do rolo de material de enveltdrio, passa primeiramente
pelo rolete de guila 1l0a. Nesse caso, as laminas de formar 1i-

nha perfurada 22, constituindo um par de linhas de corte
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2la e 2la no rolete de corte 20a, sic cravadas segiencial-
mente no material de envoltdrico PM nas partes de ranhura
periférica lla e lla do rolete de guia 1l0a. Conseguente-
mente, as duas linhas perfuradas MM externas das trés li-
nhas perfuradas MM sac formadas no material de envoltdric PM.

0O material de envoltdric PM tendo as duas linhas
perfuradas MM assim formadas sobre o mesmo passa subseqien-
temente pelo rolete de guia 10b. Durante a passagem pelo
rolete de guia 10b, a lémina de formar linha perfurada 22
constituindo a linha de corte 21b no rolete de corte 20b &
cravada segliencialmente no material de envoltdério PM na par-
te de ranhura periférica 11b no rolete de guia 10b. Conse-
glentemente, ¢é formada a linha perfurada MM interna das
trés linhas perfuradas MM no material de enveltdrio EM. Em
decorréncia disso, as trés linhas perfuradas s3oc formadas no
material de envoltdric PM.

Tal como descrito anteriormente, no aparelho para
formagdo de linha perfurada 1 as duas linhas perfuradas MM
externas sdo primeiramente formadas no material de envoltd-
ric PM pelo rolete de guia 10a e pelo rolete de corte 20a, gque
sdo fornecidos no lado a montante, & a linha interna perfurada é
entdo formada no material de envoltdrio PM por meioc do rolete de
guia 10b e do rolete de corte 20b, que s3c fornecidos no la-
do a jusante, de uma tal maneira que as linhas perfuradas
MM adjacentes ndc s3o formadas ac mesmo tempo. Portanto,
mesmo se o intervalo entre as trés linhas perfuradas MM a
ser formadas no material de envoltdrio PM for pegueno, as ra-

nhuras periféricas lla e lla, para receber as l8minas de for-
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mar linha perfurada 22 constituinde as linhas de corte 2la e
2la do rolete de corte 20a resgpectivamente, podem ser forma-
das no rolete de guia 10a em uma condigdc independente para as
regpectivas linhas de corte 2la e 2la.

Desta maneira, no aparelho para formagdo de linha
perfurada 1, quandc as laminas de formar linha perfurada 22
constituindo a linhas de corte 2la e 2la dos roletes de corte 20a
sdo cravadas, respectivamente, no material de envoltdrico PM, o a-
longamento e o deslocamento do material de enveoltdrico PM podem
ser minimizados. Portanto, a profundidade de cravagdo da lamina
de formar linha perfurada 22 em relagdo aoc material de en-
voltdrio PM pode ser impedida de ser reduzida. Assim, € pos-
sivel formar com seguranga uma linha perfurada apropriada MM,

Além disso, no aparelho para formagdoc de 1linha
perfurada 1, uma vez gque as linhas perfuradas MM gue sio
adjacentes umas as cutras ndc sdo formadas ao mesmo tempo,
uma forga de tensio aplicada &s partes de corte constituindo
as duas linhas perfuradas MM externas formadas ac mesmo tempo
€ peguena. Portanto, € dificil que o material de envoltdric PM
seja rompido nas partes de corte como um ponto de partida.
Em decorréncia disso, & possivel formar uma linha perfurada
MM fina sem danificar o material de envoltério BPM.

Se a linha perfurada MM interna for primeiramente
formada e as duas linhas perfuradas MM externas forem en-
tdc formadas, ambas as partes laterais dos cortes constitu-
inde a linha perfurada MM interna formada mais cedo sdo es-
ticadas para fora guando as duas linhas perfuradas MM ex-

ternas saco formadas. Por este motivo, © material de envoel-
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torio PM & facilmente rompido nas partes de corte constitu-
indo a linha perfurada MM interna formada mais cedo. Entretan-
to, no aparelho para formagdc de linha perfurada 1, as du-
as linhas perfuradas MM externas sic primeiramente forma-
das e a linha perfurada MM interna € entd3o formada. Por-
tanto, guandc a linha perfurada MM interna for formada, as
partes laterais dog cortes constituindeo cada uma das duas li-
nhas perfuradas MM formadas mais cedo sdo simplesmente esti-
cadas para dentro. Conseglientemente, também €& possivel obter
a vantagem em gque o material de envoltéric PM é rompido com difi-
culdade nas partes de corte constituindo as duas linhas per-
furadas MM formadas respectivamente mais cedo.

Embora a lamina cdnica de formar linha perfurada 22
tende o difmetro de uma extremidade de base de 0,6 mm seja
empregada na modalidade, isto n3oc é restritivo. E preferivel
ajustar apropriadamente a forma e a dimensdc da lamina de
formar linha perfurada considerandcoc-se a funcdo de uma linha
perfurada a ser formada. E desejavel que pelo menos a parte de
ponta seja cdnica e o didmetro da extremidade de base seja de
aproximadamente 0,5 a 1,5 mm.

Embora as larguras das ranhuras periféricas 1lla e
11b formadas nos roletes de guia l0a e 10b sejam de 1 mm
na modalidade, além de nd3o estarem restritas a isso a lar-
gura da ranhura periférica a ser formada no rolete de guia
€ preferivelmente ajustada de forma apropriada corresponden-
te ao didmetro da extremidade de base da lamina de formar 1i-
nha perfurada a ser empregada. No casc em gque € empregada a

ladmina de formar linha perfurada tendo, por exemplo, o difmetro
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da extremidade de base de aproximadamente 0,5 a 1,5 mm, & dese-
javel que a largura da ranhura periférica a ser formada no
rolete de guia seja de aproximadamente 0,7 a 2,0 mm.

Adicionalmente, embora a lamina cbnica de formar 1li-
nha perfurada 22 seja usada na modalidade, isto ndoc & restri-
tivo. Por exemple, também & possivel empregar uma l&mina de
formar linha perfurada 25 tendc uma extremidade de base forneci-
da de forma achatada pela remogdo parcial da extremidade de base
da lamina cfnica de formar linha perfurada, tal como mostrado
nas figuras 6(a) a 6(c). No caso em gue uma lamina de for-
mar linha perfurada 25 como esta deve ser usada, também &
possivel usar uma linha de corte 23 fornecida com um grande
nimero de l8minas de formar linha perfurada 25 com um intervalo
predeterminado, de uma tal maneira gue uma superficie de corte
25a de cada lamina de formar linha perfurada 25 & girada na
direcio circunferencial do rolete de corte, tal como mostrado
na figura 7{a}l, ou usar uma linha de corte 24 fornecida com um
grande nimero de la&minas de formar linha perfurada 25 com um
intervalo predeterminado, de uma tal maneira gque a superficie
de corte 25a da lamina de formar linha perfurada 25 & girada
na direciao transversal do rolete de corte, tal como mos-
trado na figura 7(b).

guando uma linha perfurada & formada no material
de enveoltdrio pele uso de um relete de corte empregando a
linha de corte 23 mostrada na figura 7(a), os respectivos
cortes (furcs) que constituem as linhas perfuradas gue sdo for-
madas se tornam compridos em uma diregdc ortogonal & linha

-

perfurada, de maneira gue o material de envoltdrio & facilmen-
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te rasgado na diregdo ortogonal & linha perfurada. Pertan-
to, € possivel obter a vantagem em que o corpo embalado com scbre-
embalagem OP mostrada na figura 1 €& facilmente rasgado em
uma direcgdo wvertical. Além disso, em um rolete de corte
empregands a linha de corte 24 meostrada na figura 7(b) a
largura da extremidade de base na lamina de formar linha
perfurada 285 é peguena. Conseqlentemente, & possivel obter a
vantagem em gue a lamina de formar linha perfurada 25 & com-
primida contra o material de envoltério sem dificuldade e
a linha perfurada pode ser assim facilmente formada quando
a ldmina de formar linha perfurada 25 cravada no material de en-
voltério deve ser removida do material de envoltdrio.

Embora as duas linhas perfuradas MM externas se-
jam formadas e a linha perfurada MM interna seja entioc for-
mada de maneira que as trés linhas perfuradas MM sejam formadas
na modalidade, além de ndo ser restritivo, também & possivel
formar a linha perfurada MM interna e entdoc formar as duas
linhas perfuradas MM externas, ou formar as trés linhas per-
furadas MM por meio de uma divisdoc em trés estdgios sendo um
para cada uma delas.

Embora a descrigac tenha sido feita para © casc em
gue as trés linhas perfuradas MM sdo formadas na modalidade,
iste ndo é restritive. Estd aparente que o método para
formagdc de linha perfurada de acordo com a invencdo também
pode ser aplicado ao caso em que duas linhas perfuradas ou
guatro linhas perfuradas ou mais devem ser formadas. Por e-
Xemplo, no caso em gue quatroe linhas perfuradas devam ser

formadas, elas sdoc formadas uma por uma por meio de uma di-
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visdo em guatro estdgios, ou uma primeira linha perfurada e
uma terceira linha perfurada s&o formadas ao mesmo tempo e
uma segunda linha perfurada & uma quarta linha perfurada sdo
entdo formadas ao mesmo tempo. Assim, € preferivel formar as
guatro linhas perfuradas gradualmente de modo a nido formar as
linhas perfuradas adjacentes ao mesmo tempo.

Além disso, € suficiente gue uma posigac em que a
linha perfurada serd formada seja determinada de forma apropria-
da dependendo da forma de um objeto a ser embaladeo, e é prefe-
rivel gue as linhas perfuradas sejam formadas para atravessar
uma folga entre os cbjetos a ser embalados. Por exemplc, no
caso do corpo embalado com scbreembalagem OP mostrado na figura
1, é preferivel formar a linha perfurada atravessando uma par-
te em rebaixo 5P do produto de beber DG. Particularmente, é
preferivel formar a linha perfurada na parte superiocr da par-
te em rebaixo SP do produto de beber DG.

Segunda modalidade

Estd revelade na figura 8 um aparelho para formagao
de linha perfurada 2 de acordo com uma segunda modalidade da
presente invengdoc. No aparelho para formacgdo de linha perfu-
rada 2, duas ranhuras periféricas 1llc & ll¢ sdoc formadas em
um {nice rolete de guia 10c. Dois roletes de corte 20c e 20d
tendo as linhas de corte 21lc e 21d s3c respectivamente ar-
ranjados em diferentes posigdes na circunferéncia do rolete de
guia 10c. Em decorréncia disso, duas linhas perfuradas MM adja-
centes sdo gradualmente formadas na mesma parte de rolete de
guia 10c¢.

Terceira modalidade
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Estd revelado na figura 9 um aparelho para for-
magdco de linha perfurada 3 de acordo com uma terceira mo-
dalidade da presente invencas. O aparelho para formacic de
linha perfurada 3 é fornecido com um dnice rolete de guia 10d
e um Gnico rolete de corte 20e. Sao fornecidas no rolete de cor-
te 20e duas linhas de corte 2lel e 21e2. No rolete de guia 104 sao
formadas duas ranhuras periféricas 11dl e 11d2 de modo a cor-
responder respectivamente com as duas linhas de corte 2lel e
2le2. As fases das duas linhas de corte 2lel e 2le2 sdoc deslo-
cadas de aproximadamente 2 mm nas posigdes onde os furos nas
linhas perfuradas sic formados. Em decorréncia disso, tal
como mostrade na figura 10, o furo na linha perfurada MM1
formado pela linha de corte 2lel e o furo na linha perfurada
MMZ2 formade pela linha de corte 21e2 estdo deslocados de
aproximadamente 2 mm. Um intervalo entre as linhas de cor-
te 21lel e 21e2 & de aproximadamente 2,5 mm. Além disso, um
intervalo (um passc] entre cortes (furos tendo um didmetro de
0,4 mm) em cada linha perfurada MMl e MM2 é de 4 mm. Quando o
intervalce entre as linhas perfuradas MM1L e MM2 adjacentes é de
aproximadamente 2,5 mm € possivel formar, por meio do arranjo
das duas linhas de corte 21el e 2le2 dentro daz fases deslo-
cadas no uUnico rolete de corte 20e, as linhas perfuradas MM1
e MM2 adjacentes. Em decorréncia disso, de acordo com a ter-
ceira modalidade, & possivel reduzir o tamanho do aparelho.

As laminas de formar linha perfurada 22 e 22 s3o for-
necidas respectivamente nas linhas de corte 2lel e 2le2. Nas
laminas de formar linha perfurada 22 e 22 podem ser usadas

ldminas tendo agulhas, cada agulha tendo uma borda principal
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cénica agugada com um didmetrc de aproximadamente 1,2 mm. Uma
velocidade de formagdo das linhas perfuradas pode ser de
aproximadamente 300 m por minutec. (Una velocidade de alimen-
tagdo para formar as linhas perfuradas pode ser 300 m/min}

Quarta modalidade

Estd revelado na figura 11 um rolete de corte 20f
de acordo com a quarta medalidade. No rolete de corte 20f, uma
vez que o intervalo entre as linhas de corte adjacentes € pe-
gueno, as laminas de formar linha perfurada 22L e 22R das
linhas de corte adjacentes com fases deslocadas sdo formadas
em posigdes sobrepostas a cada outra em uma diregdo circunfe-
rencial. Em outras palavras, © rolete de corte 20f é forneci-
do com uma pluralidade de laminas de formar linha perfurada
22R e uma pluralidade de laminas de formar linha perfurada
22L em uma circunferéncia externa do mesmo. Tal como mos-
trade na figura 11, em uma direcdo de rotacico do rolete de
corte 20f, sdo formadas uma primeira linha de corte e uma
segunda linha de corte de maneira que as fases fiquem des-
locadas. Em uma circunferéncia externa de um rolete de guia é
formada uma ranhura periférica comum 1, ndc mostrada, para
receber as l8minas de formar linha perfurada 22k e 22L de
ambas as linhas de corte.

guinta modal idade

Nas modalidades mencionadas anteriormente (pri-
meira & guarta) a descrigdoc & em torno dos Ccascs em gue
uma linha ou duas linhas de linhas de corte sdo formadas em
um unico rolete de corte, entretanto, a presente invengdo

nadc estad limitada a estes casos. Tal como mostrado na fi-
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gura 12, podem ser fornecidas trés linhazs de linhas de corte
21lg, 21g e 21g em um lGnico rolete de corte 20g, pelo desloca-
mento das fases entre as laminas de formar linha perfurada
22, 22 e 22 adjacentes. Além disso, mais de guatro linhas de
linrhas de corte podem ser fornecidas.

Embora a linha perfurada MM seja formada no mate-
rial de envoltdrio PM pelo usc dos roletes de corte 20a e
20b tendo as laminas de formar linha perfurada 22 e os ro-
letes de guia 10a e 10b tendo as ranhuras periféricas lla e 11b
para receber as laminas de formar linha perfurada 22, isto,
além de n3c ser restritivo, também & possivel pelo o uso de
um objeto de recebimento tendo a forma de uma placa plana ou
curva gque € fornecido com uma ranhura para receber a lamina
de formar linha perfurada 22 no lugar dos roletes de guia
1Ca e 10b.

Além disso, as linhas perfuradas MM no material
de envoltdéric PM podem ser formadas em um processo de fen-
der para o material de envoltdrio PM ou um processo de envol-
tdric usando uma midquina de embrulhar pilulas.

Estara aparente para o8 versados na técnica gque
varias modificacdes e variacdes podem ser feitas as modali-
dades preferidas descritas da presente invengdc sem fugir do
espirito ocu escopo da invengic. Assim, pretende-se que a
presente invengac abranja todas as modificacdes e variagdes
desta consistente invengdo com o escope das reivindicagdes
anexas £ suas equivaléncias.

0 presente pedido reivindica uma prioridade base-

ado em um pedido de patente japonés (P.2004-119.103), deposi-
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tado em 7 de julho de 2004, cujo conteldo estd aqui incorporado
pela referéncia.

APLICABILIDADE INDUSTRIAL

No corpo embalado com sobreembalagem de acordo
com uma ou mais modalidades da presente invengdo, as li-
nhas perfuradas atravessando a parte de folga entre os cobje-
tos adjacentes a ser embalados sio formadas em paralelo no
material de envoltdrio. Portanto, na parte de folga entre os
objetos adjacentes a ser embalados no material de empacota-
mento, o material de enveltdrio &€ rompido nas partes de li-
nha perfurada quando eles sdc empurrados com os dedos. As-
sim, & possivel remover facilmente o objeto embalado.

Além disso, no corpo embalade com sobreembalagem a
linha perfurada & usada como um ponto de partida para se rasgar ©
material de envoltdrio. Portanto, diferentemente de um corpo
embalado com sobreembalagem convencional usando um pequenc furo
como um ponto de partida para se rasgar o material de enwvoltério,
& possivel formar com seguranga a parte para se rasgar © ma-
terial de envoltdrio na parte de folga entre os objetos ad-
jacentes a ser embalados, sem exigir a consideragio do deslo-
camentce posicional do material de envoltdrio na direcido adija-
cente & do obijete embalado.

Além disso, no corpo embalado com sobreembalagem
de acordo com uma ou mais modalidade da presente invencio,
as linhas perfuradas s3c formadas em paralelc com um peguenc
intervalo de 1 a 3 mm como um ponto de partida para se
rasgar o material de envoltéric. Portanto, gquandc comparado

com o corpo embalado com sobreembalagem convencicnal fornecido
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com somente um pegueno furc como um ponto de partida para se
rasgar o material de envoltério, uma propriedade de rompimen-
te pode ser mals aprimorada.

Além disso, no corpo embalado com sobreembalagem de
acordo com uma ou mais modalidades da presente invengao, as
fases das linhas perfuradas adjacentes sdo deslocadas umas
das outras. Portanto, & possivel formar as linhas perfuradas
adjacentes ac mesmo tempo mesmo 82 o intervalo entre as 1i-
nhas perfuradas adjacentes a ser formadas for pequeno.

Além disso, no métode para formagdo de linha perfu-
rada de acordo com uma ou mais modalidades da presente inven-
¢ao, as linhas perfuradas sdo formadas gradualmente de uma
tal maneira gque as linhas perfuradas adjacentes nac sio for-
madas ao mesmo tempo. Portanto, também no caso em gue o inter-
valo entre as linhas perfuradas a ser formadas no filme & pe-
gueno, €& possivel formar a ranhura periférica para receber
a lamina de formar linha perfurada do rolete de corte no
rolete de guia em uma condicdo independente para cada uma das
laminas de formar linha perfurada.

Desta maneira, gquando a lamina de formar linha
perfurada estd para ser cravada no filme, o alongamento e o
deslocamento do filme podem ser minimizados. Portanto, € pos-
sivel formar com seguranga uma linha perfurada apropriada sem
diminuir a profundidade de cravagio da l8mina de formar linha
perfurada em relacdo ac filme.

Além disso, quando deve ser formada uma plurali-
dade de linhas perfuradas préximas umas das ocutras, as li-

nhas perfuradas adjacentes sd3c impedidas de ser formadas
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aoc mesmo tempo. Conseglentemente, o filme & rompido com
dificuldade em um corte constituindo a linha perfurada.
Conseqgientemente, também € possivel obter a vantagem em gue
uma linha perfurada fina pode ser formada sem danificar o
filme.

0 método para formagdo de linha perfurada € Gtil para
um métodoe de formagdo de uma pluralidade de linhas perfuradas
gue envolve uma pluralidade de cobijetos a ser envolvida por um
material de enveoltdrio constituide por um filme esticado bia-
xialmente tendoc uma propriedade de contragdo térmica para exe-
cutar empacotamento com sobreembalagem & empurrar, com oS
dedos, uma parte de folga entre os corpos embalados com
sobreembalagem assim obtida, rompendo e abrindo assim o
material de envoltdric. Particularmente, o métode é adequa-
do para o caso em que duas das quatro linhas perfuradas sio
formadas em paralelo com um pegueno intervalo de aproximada-
mente 1 a 3 mm sobre um material de envoltdrio fino tendo uma

espessura de 10 a 30 um.
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REIVINDICACOES

1. Corpo embalado com sobreembalagem (OP) compre-—
endendo:

uma pluralidade de objetos (DG) a ser embalada;

um material de envoltério (PM) que envolve a plura-
lidade de objetos (DG) a ser embalada;

uma pluralidade de linhas perfuradas (MM) formadas
em paralelo e atravessando uma parte de folga entre os ob-
jetos adjacentes (DG) a ser embalados,

CARACTERIZADO pelo fato de que cada objeto da
pluralidade de objetos (DG) a ser embalada tem uma parte em
rebaixo (SP) e tem uma forma verticalmente comprida e ci-
lindrica,

a pluralidade de objetos (DG) a ser embalada é
arranjada em linha em uma direcao horizontal, e

a pluralidade de linhas perfuradas (MM) se esten-—
de em linha na direcgdo horizontal através das partes em
rebaixo (SP) da pluralidade de objetos (DG) a ser embala-
da.

2. Corpo embalado com sobreembalagem, de acordo
com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que um
intervalo entre linhas adjacentes da pluralidade de linhas perfu-
radas (MM) é de 1 a 3 mm.

3. Corpo embalado com sobreembalagem, de acordo
com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO pelo fato de que cada
linha da pluralidade de linhas perfuradas (MM) compreende uma
pluralidade de cortes arranjados em linha, e a pluralidade

de cortes é formada com um passo de 0,5 a 3,0 mm.



4. Corpo embalado com sobreembalagem, de acordo
com a reivindicac¢do 1, CARACTERIZADO pelo fato de que fa-
ses de linhas adjacentes da pluralidade de linhas perfura-

das (MM) sao deslocadas umas das outras.
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