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RESUMO

“METODO E APARELHO PARA FABRICAR SACOS COM FECHOS REUTILIZAVEIS”
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/ 116 14

FIG.7

S&0 proporciocnados um método e um aparelho para fabricar
sacos com fechos reutilizaveis tendo fechos (54) de correr
deslizantes numa maquina (100) de formar-encher-selar. Numa
primeira forma de realizacdo (Fig. 5), as corredicas (54) séo
previamente aplicadas no fecho (10) de correr e 0s sacos sd0
feitos utilizando técnicas convencionais de formar-encher-selar.
Numa segunda forma de realizacdoc (Fig. 8), wuma bobina de
corredicas (128) & introduzida na maguina (100) de formar-
encher-selar na qual as corredicas (54) sdo aplicadas aos fechos
(10) de correr por um dispositivo de insercdo. Numa terceira
forma de realizacdo (Fig. 9), um carregador (134) de corredicgas
(54) individuais ou ligadas ¢é wutilizado para alimentar um
dispositive (130) de insercé&o de corredicas que, em seguida,

aplica as corredicas (54) aocs fechos (10) de correr



interligados. Numa quarta forma de realizacdo (Fig. 10), séo
introduzidas corredicas (54) a granel numa bacia (136)
vibratéria de alimentacdo gque, em seguida, orienta e alimenta
com as corredicas (54) o dispositivo (130) de insergdo de

corredicas.



DESCRIGAO

“METODO E APARELHO PARA FABRICAR SACOS COM FECHOS REUTILIZAVEIS”

A presente invengdo refere-se a sacos de pléstico com
fechos reutilizéveis que tém fechos de correr deslizantes. Mais
particularmente, a presente invencdo refere-se a um método e
aparelho para fazer sacos com fechos de correr deslizantes

reutilizaveis em maquinas de formar-encher-selar (FFS).

S4o0 bem conhecidos na técnica métodos e aparelhos para
fabricar sacos de pléastico com fechos reutilizéveis em maquinas
de FFS que wutilizam fechos de correr reutilizidveis. Estes
métodos e aparelhos da técnica anterior, porém, estdo limitados
aos fechos de correr interligados que sdo abertos e fechados
directamente pelas mdos do utilizador do saco e ndo estédo
concebidos para a utilizacdoc de uma corredica para a abertura e

o fecho do fecho de correr.

0 método e aparelho da presente invencdo, por outro lado,
referem-se, especificamente, a sacos com fechos reutilizéveis
tendo um fecho de <correr deslizante. Os sacos com fechos
reutilizaveis tendo fechos de correr deslizantes sdo,
geralmente, mais desejados pelos consumidores do gue ©0S Sacos
que tém fechos de correr interligados tradicionais, visto que &
muito mais facil para o utilizador abrir e fechar sacos tendo um
fecho de correr deslizante. Consequentemente, & altamente
desejavel e vantajoso, comercialmente, proporcionar um método e
um aparelho para fabricar sacos de plastico com fechos de correr

deslizantes reutilizéveils, num processo continuo, automatizado.



Os fechos de correr deslizantes para utilizacdo com sacos
de pléstico s&8oc bem conhecidos na técnica dos  fechos
reutilizaveis. Podem ser encontrados exemplos de fechos de
correr convencionais deslizantes ncs documentos US-A-5007143,
US-A-5008971, US-A-5131121 e US-A-5664299. 0Os fechos de correr
deslizantes tipicos compreendem um fecho de correr plastico
tendo dois perfis interligados e uma corrediga para abrir e
fechar o fecho de correr. A corredica estd colocada sobre o
fecho de correr e tem um separador numa extremidade que &
introduzido entre os perfis de modo a forcga-los a afastarem-se,
isto é, o separador avanga através dos perfis forcando-os a
desengatarem-se. A outra extremidade da corredica é

suficientemente estreita para poder fechar o fecho de correr.

O documento US-A-4894975 divulga um método e aparelho para
fazer sacos com fechos reutilizaveis com bandas de fecho numa

maquina de formar, encher e selar.

De acordo com um primeiro aspecto da presente invencdo, é
proporcionado um método de fazer sacos com fechos reutilizéveis
numa maquina de formar-encher-selar, compreendendo o referido

método as etapas de:

alimentar com uma extensdo de pelicula termopléstica a
referida maAquina de formar-encher-selar, tendo a referida

pelicula termopléstica bordas longitudinais opostas;

dobrar a referida pelicula termopldstica sobre um colarinho
de formacdo e em torno de um tubo de enchimento da referida
maquina de formar-encher-selar, para colocar as referidas

bordas longitudinais da referida pelicula termoplastica numa



relacdo de proximidade, para formar um tubo;

alimentar com uma extensdo de fecho de correr o referido
tubo de pelicula, estando o referido fecho de correr
configurado para cooperar com uma corredig¢a e incluindo dois
perfis interligados, tendo cada um dos referidos perfis um
elemento de interligacgdo, dinterligavel com o© elemento de
interligacdo do outro perfil e uma flange integral

configurada para se prolongar para 14 da referida corredicga;

selar cada uma das referidas flanges a referida pelicula

termopléstica;

selar transversalmente o referido tubo de pelicula para

formar um primeiro lado de um saco;

selar transversalmente o referido tubo de pelicula a uma
distdncia do referido primeiro lado para formar um segundo

lado do referido saco; e

cortar o referido saco do referido tubo de pelicula,

prelo gque cada saco fica dotado com um fecho de correr e uma

corredica para abrir e fechar o fecho de correr,

sendo o referido método caracterizado por:

a referida extensdo de fecho de correr, quando
introduzida no referido tubo de pelicula, ter aplicada
uma multiplicidade de corredicas, espacadas

relativamente umas as outras; e



a selagem transversal do referido tubo de pelicula,
para formar o referido segundo lado, ser efectuada de
modo a capturar uma Unica corredig¢a entre os referidos

primeiro e segundo lados.

De acordo com um segundo aspecto da presente invencdo &
proporcionadoc um aparelho para fazer sacos com  fechos

reutilizaveis, compreendendo o aparelho:

um  meio para fornecer uma extensdo de pelicula

termoplastica tendo bordas longitudinais opostas;

um meio para dobrar a referida pelicula termopléstica na
forma de um tubo, de modo a colocar as referidas bordas

longitudinais numa relacdo de proximidade;

um meio para alimentar com uma extensdo de fecho de correr
o referido tubo, estando o referido fecho de correr
configurado para cooperar com uma corredig¢a e incluindo dois
perfis interligados, tendo cada um dos referidos perfis um
elemento de interligacg¢do, interligdvel com o elemento de
interligacdo do outro perfil e uma flange integral

configurada para se prolongar para la da referida corrediga;

um meio para selar cada uma das referidas flanges a

referida pelicula termopléstica;

um meio para selar transversalmente o referido tubo para

formar um primeiro lado de um saco;

um meic para selar transversalmente o referide tubo a uma

distdncia do referido primeiro lado para formar um segundo



lado do referido saco; e

um meio para cortar o referido saco do referido tubo,

pelo que cada saco estard dotado com um fecho de correr e

uma corredica para abrir e fechar o fecho de correr,

sendo © referido aparelho caracterizado por estar

configurado de tal forma que:

¢ referido meio para alimentar o referido tubo com uma
extensdo de fecho de correr, introduz o referido tubo
com a extensdo de fecho de correr que tem aplicada uma
multiplicidade de corredicas, espacadas relativamente

umas as outras; e

¢ referido meio para selar transversalmente o referido
tubo a uma disténcia do referido primeiro lado, forma
o referido segundo ladec de modo a capturar uma Unica

corredica entre os referidos primeiro e segundo lados.

Numa primeira forma de realizacdo da presente invencdo, a
corredica & previamente aplicada ao fecho de correr na
instalacdo de fabricacdo do fecho de correr. Em seguida, na
instalacdo de FFS, os sacos de plastico sdo feitos na maquina de
FFS utilizando a tecnologia convencicnal e bem conhecida de FFS,
tal como divulgado no documento US-A-4894975. Para facilitar o
guiamento e alinhamento do fecho de correr, o fecho de correr é

dotado com flanges de guiamento.

Numa segunda forma de realizacdo da presente invencido, &

utilizada uma bobina de corredicas, estando cada corredica



ligada as suas duas corredicas adjacentes, para alimentar de
corredicas a maquina de FFS, sendo as corredicas aplicadas, em
seguida, ao fecho de correr, por um dispositivo de insercdo de
corredicas. Nesta forma de realizacdo, o dispositivo de insercéo
de corredicas estd posicionado para aplicar as corredicas no
fecho de correr antes que o fecho de correr alimente a maquina

de FFS para selar os sacos de pléstico.

Numa terceira forma de realizacdo da presente invencdo, €
utilizado um carregador de corredigas individuais ou
interligadas para alimentar um dispositivo de insercdo de
corredicas que aplica as corredicas ao fecho de correr. Nesta
forma de realizacdo, o dispositivo de insercdo de corredicas
estd posicicnado para aplicar as corredicas ao fecho de correr
antes que o fecho de correr alimente a madquina de FFS para selar

0s sacos de pléstico.

Numa quarta forma de realizacdo da presente invencdo, as
corredic¢as a granel sdo introduzidos numa bacia de alimentacdo
vibratdéria que orienta e alimenta <com as corredigas ©
dispositivo de insercdo de corredicas, que aplica as corredigas
ao fecho de correr. Nesta forma de realizacdo, o dispositivo de
insercdo de corredigas estd posicionado para aplicar as
corredicas ao fecho de correr antes que o fecho de correr

alimente a maquina de FFS para selar os sacos de plastico.

Serdo agora descritas formas particulares de realizagdo de
acordo com esta invencdo, com referéncia aos desenhos anexos;

nos quais:

A Figura 1 é uma vista em corte de um fecho de correr

interligavel, de acordc com a presente invenc&o;



A Figura 2 é uma vista em perspectiva de um fecho de correr
deslizante de acordo com a presente invencdo, unido a um

saco de pléastico;

A Figura 3 é uma vista em corte da extremidade de fecho da

corredica e do fecho de correr;

A Figura 4 é uma vista em corte da extremidade de abertura

da corredica e do fecho de correr;

A Figura 5 mostra uma magquina de FFS adaptada para fazer
sacos com fechos de correr deslizantes, de acordo com uma

primeira forma de realizacdo da presente invencdo;

A Figura 6 mostra uma vista lateral das barras verticais de
selagem da maquina de FFS da Figura 5, dispostas de modo a

selar o fecho de correr a pelicula termopléastica;

A Figura 7 mostra uma vista em corte da guia do fecho de
correr e das barras verticais de selagem da maguina de FFS

da Figura 5;

A Figura 8 mostra uma mégquina de FFS adaptada para fazer
sacos com fechos de correr deslizantes, de acordo com uma

segunda forma de realizacdo da presente invencao;

A Figura 9 mostra uma maguina de FFS adaptada para fazer
sacos com fechos de correr deslizantes, de acordo com uma

terceira forma de realizacdo da presente invencdo; e;

A Figura 10 mostra uma maguina de FFS adaptada para fazer



sacos com fechos de correr deslizantes, de acordo com uma

quarta forma de realizacdo da presente invencdao.

A Figura 1 mostra uma vista em corte do fecho 10 de correr
interligavel que pode ser utilizado para realizar a presente
invencdo. O fecho 10 de correr & formado de um material pléstico
resiliente, tal como polietileno, e compreende um primeiro
perfil 12 e um segundo perfil 14. O fecho 10 de correr pode ser
disposto ao longec da boca 11 de um saco 13 pléastico, como
mostrado na Figura 2. Para finalidades desta descricgdo,
considera-se que o saco 13 estarad orientado com sua boca 11 em

cima, como representado na Figura 2.

O primeiro perfil 12 tem uma base 15 tendo um lado 16
interior e um lado 18 exterior, uma parcela 20 superior, uma
superficie 22 inferior, uma flange 24, um braco 26 superior em

forma de gancho e um braco 28 inferior em forma de gancho.

O braco 26 superior em forma de gancho e o braco 28
inferior em forma de gancho do primeiro perfil 12 tém
extremidades 30 e 32, em forma de gancho, que estdo orientadas
na direccdo oposta uma da outra. Consequentemente, a extremidade
30 em forma de gancho, do bracoc 26 superior em forma de gancho,
estéd orientada para cima, enquanto que a extremidade 32 em forma
de gancho, do brago 28 inferior em forma de gancho, esté
orientada para baixo. Como é evidente a partir da Figura 1, o
braco 26 superior em forma de gancho & mais longo e estreito que
o bragco 28 inferior em forma de gancho. O braco 26 superior em
forma de gancho &, consequentemente, mais flexivel do que o©
braco 28 inferior em forma de gancho, proporcionando, desse

modo, facilidade na abertura do fecho 10 de correr, a partir do



exterior de um saco empregando o fecho 10 de correr.
Inversamente, porque o braco 28 inferior em forma de gancho é
mais curto e mais espesso do que o braco 26 superior em forma de
gancho e, consequentemente, menos flexivel, a forga interna de

abertura serd maior.

0O segundo perfil 14 tem, de igual modo, uma base 33 tendo
um lado 34 interior e um lado 36 exterior, uma parcela 38
superior, uma superficie 40 inferior, uma flange 42, um braco 44
supericr em forma de gancho e um braco 46 inferior em forma de
gancho. O braco 44 superior em forma de gancho e o braco 46
inferior em forma de gancho do segundo perfil 14 t£ém
extremidades 48 e 50 em forma de gancho que estdo orientadas na
direccdo uma da outra e posicionadas e dimensionadas para se
acoplarem as extremidades 30, 32 em forma de gancho, do primeiro
perfil com bracos em forma de gancho. Conseguentemente, o braco
44 superior em forma de gancho tem uma extremidade 48 em forma
de gancho orientada para baixo gue pode ser acoplada a
extremidade 30 em forma de gancho, do braco 26 superior em forma
de gancho, do primeiro perfil 12, e o brag¢o 46 inferior em forma
de gancho tem uma extremidade 50 em forma de gancho, orientada
para cima, que pode ser acoplada a extremidade 32 em forma de
gancho, do braco 28 inferior em forma de gancho, do primeiro
perfil 12. Esta configuracdo de dois braccs do fecho 10 de
correr proporciona uma selagem relativamente estanque. O segundo
perfil 14 também pode ter uma cunha ou bossa 52, orientada para
dentro, que estd posicionada entre o braco 44 superior em forma
de gancho e o braco 46 inferior em forma de gancho e auxilia os
perfis a engatarem-se e a desengatarem-se. As flanges 24, 42
perfiladas proporcionam um meio através do qual o fecho de

correr pode ser guiado num processo automatizado de fazer sacos,



tal como numa maguina de formar-encher-selar, e também
proporcionam um meio pelo qual o fecho de correr pode ser selado

ao saco 13.

0 conjunto do fecho de correr deslizante estd dotado, além
disso, com uma corredica 54 que desliza ao longo da boca 11 do
saco 13, como mostrado na Figura 2. As Figura 3 e 4 mostram como
o fecho 10 de correr coopera com a corredica 54.
Consequentemente, a corredica 54 tem uma extremidade 56 de fecho
e uma extremidade 58 de abertura. Como mostrado na Figura 2, a
corredica 54 pode deslizar num sentido “0” de abertura no qual os
perfis 12, 14 de fecho de <correr sdo desacoplados pela
corredica, e num sentido “C” de fecho, no qual os perfis 12,14

de fecho de correr sdo acoplados pela corredicga.

A Figura 3 mostra os pormenores da extremidade de fecho da
corredica e a Figura 4 mostra os pormencres da extremidade de
abertura da corredica. Deveré compreender-se que, com
finalidades de clareza, o fecho 10 de correr e a corredica 54
nas Figuras 3 e 4 sdo mostrados com a mesma orientacdo. Porém,
na realidade, quandc se olha o fecho de correr a partir da
extremidade de fecho e da extremidade de abertura, as
orientacgdes do fecho de correr e da corrediga estardo

invertidas.

A corredica 54 estd colocada sobre o fecho 10 de correr e
pode deslizar ao longo do fecho 10 de correr nos sentidos de
fecho e abertura. Os perfis s&oc fechados e selados entre si, em
ambas as extremidades, para assegurar que o fecho 10 de correr
ndo fique separado nas suas extremidades durante a utilizacéo.

Além disso, o fecho 10 de correr pode ser fornecido com um

10



batente em ambas as extremidades que serve para impedir que a

corredica fique desacoplada do fecho de correr.

A corredica 54 tem uma parcela 60 superior, um primeiro
braco 62 e um segundo brag¢o 64. O primeiro brag¢o 62 tem um lado
66 interior, um lado 68 exterior, e uma aba 70 inferior dirigida
para dentro. Do mesmo modo, o segundo braco 64 tem um lado 72
interior, um lado 74 exterior, e uma aba 76 inferior dirigida
para dentro. 0Os lados 66, 72 interiores dos bracos da corredica
sdo afilados em direcgdo a extremidade 5¢ de fecho, de modo que,
na extremidade de fecho, o0s bracos estdo suficientemente perto

para comprimir os perfis no acoplamento um com o outro.

A aba 70 do primeirc bragco 62 tem uma superficie 78
superior afilada, uma superficie 80 lateral, e uma superficie §1
inferior afilada. A superficie 78 superior afilada da aba 70
une-se a superficie 22 inferior do primeiro perfil 12, aplicando
aquela uma forgca geralmente ascendente. ©Esta forca, como
discutido abaixo, desempenha um papel na ac¢do de abertura e

fecho da corredica 54.

De igual modo, a aba 76 do segundo braco ¢4 tem uma
superficie 82 superior afilada, uma superficie 84 lateral, e uma
superficie 85 inferior afilada. A superficie 82 superior afilada
coincide com a superficie 40 inferior do segundo braco ¢4 da

corredica.

A uni&o das superficies inferiores 22, 40 e das superficies
78, 82 superiores afiladas da aba da corredica asseguram que a
corredica 54 esteja posicionada firmemente sobre o fecho 10 de
correr e reduzem a possibilidade de que a corredica 54 seja

arrancada do fecho 10 de correr. As superficies 81, 85

11



inferiores afiladas da aba da corredica facilitam a insercdo da

corredica 54 sobre o fecho 10 de correr.

Como é evidente a partir da Figura 3, o fecho 10 de correr
¢ capturado entre os lados 66, 72 interiores dos bracos 62, 64
da corredica e entre as duas abas 70, 76. As abas 70, 76
cooperam com o topo 60 da corredica para manter a corrediga 54
no lugar. Os lados 66, 72 interiores dos bracos 62, 64 da
corredica estdo suficientemente perto, na extremidade de fecho,
de modo gue, guando a corredica 54 é& movida no sentido “C” de
fecho, os lados 66, 72 interiores dos bracos 62, 64 da corredica
comprimem-se de encontro aos lados 18, 36 exteriores do primeiro
e segundo perfis 12, 14, efectuando, desse modo, o acoplamento

dos perfis 12, 14.

A Figura 4 mostra a extremidade 58 de abertura da corredica
54. Na extremidade 58 de abertura os lados 66, 72 interiores dos
bracos 62, 64 da corredica estdo suficientemente afastados de
modo a n&o aplicar uma forca de fecho aos perfis 12, 14. Com
esta finalidade, na extremidade 58 de abertura uma lamina 86
separadora prolonga-se para baixo a partir do topo da corredicga,
como mostrado. Além disso, o lado 66 interior do primeiro braco
62 da corredica é configurado para definir uma cavidade 88 gque
se prolonga para cima, para dentro do topo 60. A lamina 86
separadora estd posicicnada de modo que, quandc a corredica 54 é
movida no sentido da abertura, a lé&mina 86 separadora desvie o
braco 26 superior em forma de gancho do primeiro perfil 12, para
baixo e para fora do acoplamentc com o braco 30 superior em
forma de gancho do segundo perfil 14. Um componente da forca no
braco 26 superior em forma de gancho do primeiro perfil 12 iré

também direccionar o perfil 12, agora desacoplado, lateralmente

12



e para dentro da cavidade 88.

A medida que a corredica 54 é movida no sentido “0” de
abertura, a lamina 86 separadora desvia o braco 26 superior em
forma de gancho do primeiro perfil 12, para baixo e para fora do
acoplamento com o© braco 30 superior em forma de gancho do
segundo perfil 14, até gque o braco 26 superior em forma de
gancho acople o batente 52. 0O Dbatente 52 proporciona uma
superficie de ressaltc para o Dbraco 26 superior em forma de
gancho, uma vez que um componente da forca exercida pela lamina
separadora actua no brago 26 supericor em forma de gancho, para
forcar o primeiro perfil 12 para longe do segundo perfil 14.
Simultaneamente, a superficie 78 superior da aba 70 empurra para
cima a parcela 22 inferior do primeiro perfil 12. Este desvio
para cima em combinacdo com o desvio para fora do primeiro
perfil 12, pela lémina 86 separadora, desacopla o braco 28
inferior em forma de gancho, do primeiro perfil 12, do bracc 46
inferior em forma de gancho, do segundo perfil 14, e move ©
primeiro perfil 12 para cima e para dentro da cavidade 88. De
uma forma alternativa, poderiam ser proporcionados meios para
forcar o segundo perfil para baixoc e para fora do acoplamento
com © primeiro perfil, em alternativa a forgcar o primeiro perfil

para cima ou ambos, para cima e para baixo, conjuntamente.

Consequentemente, a accdo combinada da lamina 86 separadora
e da primeira aba 70 do braco da corredi¢a no primeiro perfil 12
serve para abrir o fecho de correr a medida que a corredica é
movida no sentido da abertura. O movimento da corrediga no
sentido do fecho faz com que 08 bracos da corredica forcem os

perfis ao acoplamento.

13



Devido a atraccdo dos fechos de correr deslizantes para o0s
consumidores, & comercialmente muito desejavel fabricar sacos
com fechos de correr de corredica num processo automatizado

continuo, tal como numa méquina de FFS,

A Figura 5 mostra um saco que ¢ fabricado numa méquina 100
de FFS de acordo com uma primeira forma de realizagdo da
presente invencdo. A pelicula 102 termoplédstica alimenta, a
partir de uma fonte continua, a madquina 100 de FFS e é enrolada
em volta de um colarinho 104 de formagdo e em torno de um tubo
106 de enchimento para unir as bordas 108, 110 longitudinais da
pelicula 102 para formar um tubo. O fecho 10 de correr
interligado qgue tem corredicas 54 previamente aplicadas em si, é
alimentado a partir de uma bobina 112 continua entre as bordas
108, 110 longitudinais da pelicula 102 como mostrado, apds o que
barras 114 verticais de selagem selam as flanges 24, 42 do fecho
de correr as bordas 108, 110 longitudinais da pelicula, para
formar o que serd o topo do saco. As corredicas 54 devem estar
desobstruidos das barras 114 verticais de vedante de tal forma
que as corredicas 54 ndo interfiram na selagem do fecho 10 de
correr e ndo sejam esmagadas pelas barras 114 verticais de
selagem, como mostrado na Figura 6. E, consequentemente, critico
que as flanges 24, 42 do fecho de correr sejam suficientemente
longas para eliminar qualquer interferéncia entre as corredigas

54 e as barras 114 verticais de selagem.

As flanges 24, 42 do fecho de correr servem também para
permitir que o fecho 10 de correr seja guiado para dentro da
maquina 100 de FFS pelo elemento 116 de guiamento do fecho de
correr e, desse modo, mantém o fecho de correr alinhado com as

bordas da pelicula, como mostrado na Figura 7, que mostra uma

14



seccdo transversal do fecho 10 de correr, da corredica 54, da
pelicula 102, das barras 114 verticais de selagem, e do elemento

116 de guiamento do fecho de correr.

Em seguida, mais a jusante na magquina 100 de FFS, barras
118 transversais de selagem formam os lados dos sacos, selando
transversalmente o tubo de pelicula. As barras 118 transversais
de selagem, simultaneamente, selam o primeiro lado 120 do saco
122 que estd a ser feito presentemente e selam o segundo lado
124 do saco 126 anterior (a primeira selagem lateral do saco
anterior tinha sido feita previamente), capturando uma uUnica
corredica entre os dois lados do saco 126 anterior, e corta o
saco 126 anterior da pelicula 102. Depcis do primeiro lado 120
estar terminado, o saco pode ser cheio, se desejado. Barras 118
transversais de selagem podem também selar conjuntamente as
extremidades do fecho 10 de correr, para impedir gue a corredicga
54 se separe daguele. Quando a pelicula 102 avanca uma vez mais,
as barras 118 transversais de selagem completam o segundo lado
do presente saco, capturando uma Unica corredica entre os dois
lados, e cortam o presente saco da pelicula e completam também o
primeiro lado do saco seguinte. Desta forma sdo feitos,

continuamente, sacos com fechos de correr deslizantes.

Numa segunda forma de realizacdo da presente invencdo, como
mostrado na Figura 8, as corredicas sdo fornecidas, a partir de
uma bobina 128 continua, a um dispositivo 130 de insercido de
corredicas. O dispositivo 130 de insercdo de corredicas esté
posicionado para aplicar as corredicas 54 ao fecho 10 de correr,
entre o rolo 112 de fechos de correr e a maquina 100 de FFS.
Cada corredica 54 estd ligada a sua corrediga adjacente através

de um dispositivo 132 de 1ligacdo. Esta 1ligacdo pode ser
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conseguida de qualquer forma. Por exemplo, as corredicas podem
estar ligadas mecanicamente. De wuma forma alternativa, as
corredicas podem estar ligadas por uma fita adesiva portadora.
Ainda de uma forma alternativa, as corredicas podem ser ligadas
por um fio de metal ou plastico ou moldadas conjuntamente por

uma maguina de “extrusdo” de pléstico.

As corredicas ligadas alimentam o dispositive 130 de
insercdo de corredicas, & medida que a pelicula avanca através
da magquina de FFS. A utilizac&o das superficies 81, 85
inferiores afiladas na corredica 54 facilita esta aplicacéo.
Apbs a corrediga 54 ser aplicada ao fecho 10 de correr, os
restos 132 do conector saem do dispositivo 130 de insercédo de
corredicas e a primeira selagem lateral do saco é& feita pelas
maxilas 118 transversais de selagem. O sacc €, em seguida,

completado como discutido acima.

Numa terceira forma de realizacdo da presente invencéo,
como mostrado na Figura 9, um carregador 134 de caixa de
corredicas 54 individuais empilhadas estd ligado ao dispositivo
130 de inserg¢do de corredicas. O dispositivo 130 de inserc¢do de
corredicas estd posicionado para aplicar as corredicas 54 ao
fecho 10 de correr, entre o rolo 112 de fechos de correr e a
maquina 100 de FFS. As corredicas sido aplicadas automaticamente
ao fecho 10 de correr pelo dispositivo 130 de insercdo. O
carregador & permutavel com outros carregadores e pode ser
substituido por um outro carregador quando fica vazio. Também
podem ser empregues outros tipos de carregadores vulgarmente
utilizados, como um carregador do tipo bobina, em gque as

corredicas estdo unidas umas as outras.
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Numa quarta forma de realizacdo da presente invencédo, &
utilizada uma bacia 136 de alimentacdo vibratdria para orientar
e entregar as corredicas 54 ao dispositivo 130 de insercdo de
corredicas. O dispositivo 130 de insercdo de corredicas estéa
posicionado para aplicar as corredicas 54 ao fecho 10 de correr,
entre o rolo 112 de fechos de correr e a maquina 100 de FFS. As
corredicas 54 a granel sdo carregadas pelo fabricante do saco na
bacia 136 de alimentacdo vibratéria. A bacia 136 de alimentacdo
vibratdria, em seguida, orienta as corredicas 54 e alimenta com
estas o dispositivo 130 de insercdo de corredicas gque, em
seguida, aplica as corredicas nos fechos de correr. A bacia 136
de alimentacdo vibratdéria pode vibrar, quer em translacdo (para
a frente e para trés), quer em rotacido. Geralmente, quando as
maquinas de FFS estdo a funcionar numa velocidade lenta, tal
como menos de 60 sacos por minuto, pode ser utilizado um
dispositivo de translacéo. Porém, quando sdo desejadas
velocidades mais répidas, deve ser wutilizada a bacia de
alimentacdo do tipo rotativo para proporcionar adequadamente

velocidades elevadas.

Lisboa, 18 de Maio de 2007
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REIVINDICACOES

1. Método rpara fazer sacos com fechos reutilizédveis numa
maquina (100) de formar-encher-selar, compreendendo ©

referido método as etapas de:

alimentar, com uma extensdo de pelicula (102)
termopléstica a referida maquina (100) de formar-
encher-selar, tendo a referida pelicula (102)

termoplédstica bordas (108, 110) longitudinais opostas;

dobrar a referida pelicula (102) termopléastica sobre
um colarinho (104) de formagcdo e em torno de um tubo
(106) de enchimento da referida méguina (100) de
formar-encher-selar, para colocar as referidas bordas
(110) longitudinais da referida pelicula termopléastica

numa relacdo de proximidade, para formar um tubo;

alimentar, com uma extensdo de fecho (10) de correr, o
referido tubo de pelicula, estando o referide fecho
(10) de correr configurado para cooperar Ccom uma
corredica (54) e incluindo dois perfis (12,14)
interligados, tendo <cada um dos referidos perfis
(12,14) um elemento (20, 28) de interligacéo,
interligavel com o elemento (44,46) de interligacdo do
outro perfil e uma flange (24, 42) integral
configurada para se prolongar para 14 da referida

corredica (54);

selar cada wuma das referidas flanges (24,42) a



referida pelicula (102) termopléstica;

selar transversalmente o referido tubo de pelicula

para formar um primeiro lado de um saco;

selar transversalmente o referido tubo a uma disténcia
do referido primeiro lado para formar um segundo lado

do referido saco; e

cortar o referido saco do referido tubo de pelicula;

pelo que cada saco & dotado de um fecho (10) de correr
e uma corredica (54) para a abertura e fecho do fecho

(10) de correr,

sendo o referido método caracterizado por:

a referida extensdo de fecho (10) de correr,
guando introduzida no referido tubo de pelicula,
ter aplicada uma multiplicidade de corredigas

(54), espacadas relativamente umas as outras; ¢

a selagem transversal do referido tubo de
pelicula, para formar o referido segundo lado, ser
efectuada de modo a capturar uma Unica corredica

(54) entre os referidos primeiro e segundo lados.

Método de acordo com a reivindicacdo 1, em que as
corredicas (54) s&o proporcionadas e aplicadas a extenséo
de fecho (10) de correr em intervalos espacados antes da
extensdo de fecho (10) de correr ser introduzida no tubo de

pelicula e ser selada a pelicula (102) termoplastica.



3.

Método de acordo com a reivindicacdo 1 ou reivindicacdo 2,

em que:

o referido fecho de correr (10) é introduzido entre as
referidas bordas (110) longitudinais da referida

pelicula (102) termopléstica;

um dos referidos perfis (12) ¢é selade a uma das

referidas bordas (110); e

0 outro dos referidos perfis (14) é soldado a outra das

referidas bordas (110).

Método de acordo com qualquer uma das reivindicacoes
anteriores, compreendendo ainda a etapa de guiar o referido
fecho (10) de correr através da referida méquina (100) de
formar-encher-selar, capturando as referidas flanges (24,
42) perfiladas no interior de uma guia (116) do fecho de

correr.

Aparelho para fazer sacos com fechos reutilizédveis,

compreendendo o aparelho:

um meio para fornecer uma extensdo de pelicula (102)
termopléastica tendo bordas (110) longitudinais

opostas;

um meio (104) para dobrar & referida pelicula (102)
termoplastica na forma de um tubo, de modoc a colocar
as referidas bordas (110) longitudinais numa relacédo

de proximidade;



um meio para alimentar com uma extensdo de fecho (10)
de correr o referido tubo, estando o referido fecho
(10) de correr configurado para cooperar Ccom uma
corredica (54) e incluindo dois perfis (12, 14)
interligados, tendo cada um dos referidos perfis (12,
14) um elemento de interligacdo (26, 28), interligavel
com o elemento (44, 46) de interligacdo do outro
perfil e uma flange (24, 42) integral configurada para

se prolongar para l& da referida corredica (54);

um meio (114) para selar cada uma das referidas
flanges (24, 42) a referida pelicula (102)

termoplastica;

um meio (118) para selar transversalmente o referido

tubo para formar um primeiro lado de um saco;

um meio (118) para selar transversalmente o referido
tubo a uma disténcia do referido primeiro lado para

formar um segundo lado do referido saco; e

um meio para cortar o referido saco do referidc tubo,

pelo gqual cada saco serd dotado de um fecho (10) de
correr e uma corredica (54) para abrir e fechar o

fecho (10) de correr,

sendo o referidoc aparelho caracterizadc por estar

configurado de tal forma que:

o referido meio para alimentar ¢ referido tubo com



uma extensdo de fecho (10) de correr, introduz no
referido tubo a extensdo de fecho de correr dque
tem aplicada uma multiplicidade de corredicas,

espacadas relativamente umas as outras; e

0 referido meio (118) para selar transversalmente
o referido tubo a wuma disténcia do referido
primeiro lado, forma o referido segundo lado de
modo a capturar uma Unica corredica (54) entre os

referidos primeiro e segundo lados.

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 5 compreendendo,
além disso, um meio (130) para aplicar uma corredica (54),
a partir de um fornecimentc continuo, a extensdo de fecho
(10) de correr, estando o meio (130) de aplicacéo
configurado para aplicar as corredicas (54) a extensédo de
fecho (10) de correr, a intervalos espagados, antes de a
extensdc de fecho (10) de correr ser introduzida no tubo e

ser selada a pelicula termoplastica.

Aparelho de acordo com a reivindicacdo 5 ou reivindicacédo

6, em que:

o referido meio de alimentacdo estd configurado para
introduzir o referido fecho (10) de correr entre as
referidas bozrdas (110) longitudinais da referida

pelicula (102) termopléastica;

0 referido meio (114) para selar cada um dos referidos
perfis estéd configurado para selar um dos referidos

perfis (12) a uma das referidas bordas (110); e



o0 referido meio (114) para selar cada um dos referidos
perfis estd configurado para selar o outro dos
referidos perfis (14) a outra das referidas bordas

(10),

compreendendo o referido aparelho, além disso, um meio
(116) para guiar o referido fecho (10) de correr pelas

referidas flanges (24, 42).

Aparelho de acordo com a reivindicagdo 6 ou reivindicacdo 7
como aqui anexadas, em gque o meio de fornecimento de
corredicas inclui uma bobina (128) de corredicas (54)
interligadas ou um carregador (134) de corredicas (54)
individuais, ou uma bacia (136) vibratdéria de alimentacdo
cheia com corredicas (54), estando a referida bacia (136)
vibratdéria de alimentac&o configurada para orientar e
alimentar o meio de aplicacao com as referidas

corredicas (54).

Lisboa, 18 de Maio de 2007
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