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TiORIA DUSCRITIVA 2C IUVENT

para
NCOACUTA COUTACTA DARA STALICZAR AUTOUATICALTNTT
A FORUVATAO-THCHIITND O—"“D“”AC D7 TU2ALAGTSS
ACADAZLS CLTIAS 70 VIDADASH

que apresenta

SANICRD REDICND INC., norte--merjicana, industrial
e comercial, com sede em 780 Tast 134 Street,
Bronx, Yew York 1C454,

TSTADOS UNIDCS TA ANTRICA

A invencd@o refere-se a uma mAquina compacta para formar, en-
cher e vedar erbalagens herzeticarcente fechadas e outras es-
truturas de exbalagens incluindo embalagens dispensadoras pary
substdncias escorregdveis tendo uma linha de falta gue se prod
longa sobre um mexbro saliente que concentra as tensfes com
as caracteri{sticas especi{ficas referidas nas r=ivindicacdes.

~nquadramento Ceral e Objectos da Invenc&o

l. Campo da Invencdo .

A presente invencdo refere-se geralmente a miquinas de forma-
¢80 - enchirento - vedacd@o e, mais particularmente, a certos
noves e (teis aperfeicoamentos na manufactura de tais miqui-
nas num forrato invulgarmente compacto capaz de produzir em-
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talagens cox a forma de poga vedadas e outras estruturas de
enbalasens vedadas com uma eficdcia malor.

~

2. _—escricdo da técnica anterior

"“orracdo - “nchimento - Vedacdo" € o nome gendrico atribhufdo
a un tipo de mdquinacs ex que ura primeira cinta pldstica ter-

rodeforrzdvel & indexada (na maioria dos casos intermitentemend

te) para entrar numa sec¢do de aguecimento na qual a referida
cinta de material plistico é zquecida até uma temperatura cue
provocz a sua deforcagfo sendo entdo indexada para entrar nu-
rz secg&o de formagdo onde a cinta de material plistico ague-
cida 4 aspirada por vicuo ou € corzririda por acg3o da pres-
sdo de ar, ou ambtas, quer sobre quer dentro de um ou mais cu-
nhos de forrcag@o para, desta forma, se counferir a cinta 2 de-
sejada ccnfiguragdo, usualmrente uza cavidade co: a forma de
sino.

Durante o intervalo de tempo em cue se encontra na seccdo da
formagdo, a cinta é normalmente continuamente apertada na pe-
riferia de cada cunho de foriagdo.

Igualmente, os cunhos de formagdc s3o tipicamente montados de
forrma a serer retrafveis de modo que, uma vez que seja feita
na cinta a formagd@o desejeda, os cunhos sc retraiam podendo
entdo a cinta formada avangar pare urca secg80 de enchimento,
a qual alirenta uma quantidade discreta de produto pré-deter-
niazda para o interior de cada uma das forcagfes com a forrma
de siro.

Simultaneamente com a formac@o e o enchimento da acita mencio
nada prirceira cinta de material termodeformivel, uma secunda
cinta, usuaimente numa posigZ@o superior e impressa, quer con
ur padrd@o ccntfnuo, cue ndo n-cessita de qualguer alinhamento
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pu, ©07 um desenho que tem d2 ectar er alinhamento rizoroso
cox a forrac3o da cinta inferior, de modo 2 que um dnico pa-
irZo ou desenho completo fique localizado sobre cada cavidade
cu qualquer outra formagZo da primeira cinta,

f. serunda cinte superior oor reio de varios rolos, é posta
em proxiridade paralela coz a cinta inferior formada e enchi-
fa, cendo ent&o indexada sizultanearente er alinharento impreg

=0, secpre que for necessirio, para ura sezcdo de vedagfo. la
gecgdo de vedagdo, ux conjunto de cunhos retrafveis que efec-

tuam a vedac3c gelo calor agertam e vedaz a cinta forrmada in-
ferior deforrada e cheia coxz a cinta superior e s3o retirados
e sesulda a permitir a posterior indexacZoc das e2rbalafgens
vedadas para uma seccdc final em que as embalagens individuais
S80 separadas e fornecida a uma secg3o de carreramento ou de

exnbalagen,

"z geral, as miquin:s de forzagdo - enchizent: - vedacZo para

erbalagens anterinrmente conhecidas sdo grandes, poucc mane j4i-
eiz e extramamente dispendiosas, “or exexplo, uma ciquina
larcareate utilizagda para produzir emtalagens plésticas para
#anteiga, margarina e produtos similares possul aproximadamen~
y9C = (25 pés) de cozprizento e custa aproximadarente . oo
4230000 - 520 CCC ddlares (50 COC a 75 cCo contos) produzindo
arenas cerca de 5CC embalagens por minuto coxy uma caracidade

’de 5 graras,

3. Cbjectivos da Invencio

T, por conseguinte, ux dos objectivos da Precente invencEo
proporcionar uma miquina nova e aperfeigoada para realizar
autczaticacente embalagens acabadas com 2 forma de sino cheias
e vedadas ou outras estruturas de erbalager.

Cutro objectivo da presente invengdo & proporcionar umes miqui-

na nova e aperfeigoada para realizar automaticamente embala-
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construgdo de uma maquina para r:alizar a formag3c - eanchimen-
to - v:dag8@o de embalacens ques exemplifica a presente invencédo
2 £ capaz de realizar uma astrutura de embalagerm vedada pos-
jIsuindo ura linha de falha que se grolonza ao lonsc de un mem-
bro g2liente em que se concentra: as tensdes forradas na su-
verffcie superior da embala’em;

A Pigura 2 é uma vista fragmentdria ampliada em algado lateral
parcialmente cortada, ilustrando os meios de aquecimento da
cinta inferior e os meios de vdcuo e ar comprimido para forma-
¢80 de cavidades com a forra de sino no material da cinta in-
ferior,

A Tigura 3 é uma viste em planta observada ao lonco da linha
-3 da Figura 1, ilustrando o accionamento da corrente de pi-
108, 0s cunhos de formag8o fémea e as configuracBes em forma
de sino da cinta inferior formada e cheia, ilustrando ainda a
forzagd@o miltipla de quatro embalagens que s8o forradas simul-
tanearente na cinta inferior, tendo cada exbalager ura confi-

curacdo coz a forma de sino duolo.

A Tigura 4 € uma vista em alcado lateral parcialmente em corte
feito ao longo de linha 4-4 da “igura 1, ilustrando os cunhos
de formagio férea ¢ as platinas de vdcuo e de ar comprirido
para forrar as configuragdes erm forma de sino dupla na cinta

inferior.

A Figura 5 é uma vista ampliada em 2lgado em lateral, parcial-
mente ccrtada, do mecanismo de enchimento para depositar uma
substéncia escodvel pretendida em quantidades iguais em cada
uma das cavidades com a forma de sino da cinta inferior.

A Tigura 5 é uma vista ex planta, parcialmente cortada, ao
longo da linha 6-5 da Figura 5, ilustrando as aberturas de
entrada do produto da barra de enchimento,

A Pigura 7 € uma vista em corte ao longo da lnha 7-7 da Figura

A
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5, ilustrando as aterturas de cafda do produte da barra de en-

chimento.

A Picura 8 & uma vista fragmentdria ampliada ez algado late-
ral, ilustrando a alimentag¢3o da cinta superior, a lamina de
anlicac3o da linha de falha e os m2ios micrométricos de ajus-
tamento para localizar a profundidade da 1l2rina de marcag#o,

ilustrada na Figura 1.

-

A Pigura 9 é uma vista em planta inferior fragmentiria obser-
vada ao longo da linha 9-9 da TFicura 8, ilustrando um conjun-
to miltiplo de quatro laminas de contager formando sinultanea-
rzente uma linha de falha er cada embalagem vedada qus estd a

ser produzida.

L Tigura 1C 3 uma vista fragmentdria ampliada em alcado late-
ral, parcialmente cortada, ilustrando os rolos de accionaren-—
to constante e diferencial que impelem o material da cinta
superior para além dos melos de acuecimento e dos meios de
forrnac8o com concontraegBo de tens8o e ex alinharento com as
crvidades en forma de sino da cinta inferior formadas e chelas
a unidade de vedac3o por aquecimento superior e inlerior ve-
dando a cinta superior sobre a cinta iInfer.or, o cunho de punt
cionamento cue punciona a cinta na posic8o dos cantos para as
embalagens individuais e a célula fotoelécirica que controla
o alinhamento da cinta superior e inferior e gue tramszite um

sinal ao comando do rolo de accionamento diferencial para cor

rigir erros de alinhamento.

A Tigura 11 é uma vista fragmentdria ampliada observada ao
longo da linha 11-11 da 3gura 10, ilustrando os cunhos de for

mac3o com concentragdo de tensdo.

A FPigura 12 & uma vista fragmentdria arpliada, observada ao
longo da linha 12-12 da Figura 1C, mostrando as aberturas do
puncionamento, os locais da concentraglio de tensZo e as li-

e
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nnas de falhz formados no xmaterial da cinta superior.

fu

A Ticura 13 é uma vista fragmentdria ampliada em algado late-
ral, parcialmente em corte = parcialmente esguematica, do ac-
cionamento com indexacdo da Hgura 1, mostrando igualmente os
cortadores lonzitudinais e transversais para a separagdo das
embalagens individuais, uma rampa inclinada para receber as
embalagens acabadas e o rolo para enrolar a parte restante da
cinta gue sotra.

A Pigura 14 € urca vista em a2ljado lateral observada ac longo
da linha 14-14 da Tigura 12, ilustrando as laminas de corte
transversal separando as emtalagens individuals vedadeas.

A Tigura 15 € ura vista ez planta da parte superior observada
ao longo da linha 15-15 da Figura 13.

da produzida pela ~mdquina cuja construcgfo ¢ ilustrada nas Pi-
suras 1 - 15,

A Tigura 17 € ura vista em perspectiva de uma forma de reali-
izag30 alternativa da estrutura de embalagem da “igura 15, a
qual pode ser produzida por uma forma de realizagdo alterna-
tiva da mdguina cuja construgdo é ilustrada pelas Tiguras 1 a
15.

Descrigd@o das_formas_de realizacg8o preferidas

Referindo agora mais particularmente as Tiguras 1 - 15 dos
desenhos em anexo, nele se ilustra uma forma de .realizacgdo
creferida de uma zdquina compacta para recalizar automaticamen-
te a formagdo -~ eachimento - vedagdo deo =mbalagens acabadas
cheias e vedades construida de acordo com a presentc invengéo
S~gundo a sua forma de realizacio preferencial como aqui §é
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lescrita, a miculna é vantajosamente aprooriada para forrar,
encher 2 vedar simultanearentie guatro embalagens vedadas, conm
a configuragdo da emtalager dispensadora descrita nas Paten-
tes orte-Americanas de Redmond et al. 9. s 4 433 574 e ...
4 311 715, cujas descrigBes se incorporanm na presente memdria

descritiva, cowo referéncia.

Tnquando a méquina a cue se refere a presente invencdo e se
descreve na presente memdria descritiva estd particularmente
azropriada a foi concebida para ser utilizada na realizagdo
do cobalagens dispensadoras com a estruturz previamente pa-

f

tenteada pela Requerente, os principios que fundameatam o funt

cionamento da invencfo nfo se limitan apenas a t21 utilizacg3s
Contudo e uma vez que a 1inventdo é particularmente apropriada
para essa utilizag8o, ser-lhe-a feita refer8ncia de modo a
sroporcionar um exemprlo de uma forma de rexlizacgfo prdtica e

dtil da mdquina dz presents invenc#o.

Dever-se-a igualrente compreender que a invenc3o ndo se limi-
ta a realizag3o simult@nea de quatro erbalagens mas pode ser
facilmente adaptada para a produg8o simultinea de mais ou me-
nos embalagens, conforme o que se preotender. “nguanto a pre-
sente invencZo ndo estd lircitada & realizacg8o de erbalagens
cor. qualquer dimens&o especial, ela € particularmente apropr
da para a realizagd@o de embalagens relativamente pequenas,
contendo quantidades de produto compreendidas entre poucas
sracas e cerca de 113,4 gramas (4 oncas).

Yoltando agora a atenc@o para os desenhos, ver-se-3 que uma
cinta inferior de pidstico termodeformivel € intermitentemen
te indexada para um=z secgdo de aguecimento onde aguecida a
ura temperatura que prmite a sua deformabilidade sendo depoi
indexada para entrar numa secgdo de formagd@o. a qual possui
um ou mais cunhos de forrzac3o fémea.

Ver-se-a que a cinta inferior é transportada (indexada) para

BAD ORIGINAL z
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as varias secgBes por um par de correntes de '"pemnos", que
consistem simplesmente ex correntes de rolos cor uma série de
pernos pontiagudos montados sobre elas ao longo de toda a sua
zxtensd@o., A cinta inferior é inserida sobre os pernos por um
tambor de inserc@o ao longo da margem, em ambos os lados do

naterial da cinta inferior. Compreender-se-a que se poderm utif
lizar outros meios alternativos para preander a cinta inferior}
tais como gracpos de aperto montados sobre uma corrente de rof

T

los, s6 que s&Zo dispendiosos e n3o se verificou que possuam

qualquer vantagem em relagdo ao uso de simsles pernos gque per:
item apertar a cinta com seguranca.

a secgdo de formacdo, ou se aplica vécuo através de orificiop

muito pequenos nos cunhos de formacdo fémea, que aspira a cin

¥

ta de pléstico aguecida para ficar com a forma da configura-
¢do dos cunhos de formag3o fémea, ou alternativomente aplica-
~-se pressdo de ar por cima da cinta pars pressionar a cinta
aguecida a ficar com a configuragdao do cunho. Pode ainda uti-
lizar-se, como una outra al*ernativa, ar sob press3o e vicuo
assoclados.

Durante o tecpo de deformacgZo, normalmente a cinta ,é conti-
nuamente apertada na regido da periferia de cada cunho de fory
nag8o, fémea. Tste cunho de forzag8o f8mea 4 mantido frio quep
por acgdo do ar quer por acgdo de arrefecedor lfquido. Se as-
8im se desejar, este mecanismo de aperto pode lgualmente ac-

cionar um tamp8io de pré-formag8o para dentro do pldstico aqu~

cido para auxiliar e controlar a espessura da cinta por védrios
meios apés a acgdo ce deformac8o. Por exemplo, tal tampdo po-
de ser aquecido ou arrefecido e pode ser feito de uma varie-
dade de materiais, que v3o desde o alumf{nio até ao pldstico
Teflon, para se consegulr uma larga variedade de efeitos e
resultados.

Os cunhos de formag@o e o mecanismo de aperto s3o montados de
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forma a serem retrafveis e logo que as bolsas conm a forma de
sino sdo formadas na cinta inferior retrai-se para baixo en~
guanto o mescanismo de aperto se eleva, possibilitando que a
cinte formada avance até a uma secg¢do de enchimento, ez que
ur mecanismo de enchimento alimenta ura quantidiade pré-deter-
minada de produto a cada uma das bolsas com a forma de sino

cormadas,

Simultaneazente cor a formasZ0 e 0 enchimento da cinta infe-

rior, uria cinta superior, normalmente com indicac¢Bes impres-

sas quer com um padrdo contfnuo que nZo necessita de qualquer
alinhamento, quer coxzm desenhos que tém de estar rigorosamente
alinhados com a formagdo da cinta inferior, 4 formada de modo
a que um dnico padr8o ou desenho total fique localizado sobre
cada embalagem individual que estd a ser produzida. Como adi-
ante se ird ver mais pormenorizadamente descrito, a mdquina

que é preferencialmente caracterizada, tem a capacidade de pro
duzir o referido desenho impresso numa localizagdo alinhada
quando se utiliza uma cinta superior de plidstico termoiefor-
rmdvel, embora possa igualmente funcionar bem com desenhos ds
padrdo contfnuo. A cinta superior é trazida, por reio de um
rolo ce accilonamento diferencial e um rolo de accioznamento

constante, a proximidacde paralela, coxr a cinta inferior aczbha+

da de deformar e de ser cheia. 2 ent3o simultanearente indexad
da com a cinta inferlor, em alinhamento impepesso, quando isso
seja necessirio, para urma secg8@o de vedacdo. Yesta secgdo de
vedagdo, veda-se acdnta inferior defcrrada e cheia cor a cin-
ta superior por meio de cunhos para efectuar a vedagd@o pelo
calor e por meio de um mecanismo de aperto sendo uma vez mais
os cunhos para efectuar a vedag@o pelo calor retrafveis.e se
afastam para permitir uma outra indexac@o das embalagens ve-
dadas.

A fim de separar as embalagens individuais, meios de corte
longitudinais, que compreendem preferencialmente l&minas de

vy
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carbcaeto de tugnsténio afiadas corta: a embalegexn da corren-
te de pernos assim como cortanm longitudinalmente a zona entre
as embalagens. Adicionalmente & corrente de pernos, um conjun+
to de rolos superior e inferior accionados s8o montados de
forma a erpurrar a cinta através das lémines de corte. As erm-
balagens s&0 ent3o indexadas para uma sec¢do final onde s3o
cortadas em cruz por laminas de corte do tipo de guilhotina.
A fim de se formarerm cantos arredondados ou oblfquos sobre as
embalagens, depois das operagles de corte longitudinal e tranﬁ
versal, a secc@o de puncionamento por cunho fica preferencial+4
mente localizada na sequ@ncia precisamente antes de se dar o
primeiro corte apds as cintas superior e inferior terem sido
vedadas. Alternativamente, se se pretender que apenas a cinta
inferior seja puncionade, o curho de puncionamento poderd es-
tar localizada numa secgd@o anterior, guer antes quer apés a
secgdo de formagdo, mes antes da secg8o de enchimento.

Construiuv-se uma miquina, como a que se desoreve na presente
mendria com um co=primento da ordem dos 1,52 metros (50 pole-

gadas = 5 pés) en comparaglo com a mlguina comercial anterior-
cente mencionada com cerca de 7,5 metros (25 pds) de compri-
nento mas que mesmo assim possul uma capacidade igual ou li-
geiramente superior e gque pode ser fabricada para ser vendida
por mcnos de metade do prego da mencionada rdquina.

Admite-se que a caracterfstice-chave e a raz8o que est3o por
detrds da dimensfo inesperadamente pequena e do eficaz funciod
namento da cdquine desta invencZo, € um conceito f{sicoc bisi-
co que fol desprezado no desenvolv mento da midquina eanterior-
mente utilizada nomeadamente a férmula para a inércia IV2 (mas
sa nultiplicada pela velocidade 20 quadrado). Assim, a referi+
da méquina anterior fabrica 30 embalagens por ciclo numa con-
figuragdo de 5 x 5 enguanto a presente maquina possui uma con+
figurag8@o de 10 x 2, ou 20 embalagens por ciclo. A esséncia

das velocidades do ciclo e o factor V2 (velocidade ao quadra-
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do;. Fzzer deslocar uma configurac3o de 10 x 2 a 3C até 40 cid
clos por minuto, 3,2 centimetros (2 x 1 1/4 = 2 1/2" (2 1/2
polegzdas) por ciclo £ multo mais fécil que wovimentar 9,5 cmx
{7 1/2%) po:- ciclo.

(7 1/2F = 55,25
(2 1/2)% = 5,25

Torna-se claro que as forgas de aceleracg8o/desaceleracdo para
ur {ndice de 7 /12" & 2 vezes superior gue para um fndice de

2 1/2", Uma ruito maior pot€ncia de accionamento, ura construd
¢3o muito mais pesada e uma forga de travagen muito maior, to-
dos estes contribuier para umwa ineficdciz do funcionamento.

Ce a parte do rmovicento do tempo do ciclo for 33 < de todo o
ciclo, entZo

1/3 x 9 = 3

Desta forma, a eficdcia mcc8nica apenas desta fase sobre a mé+
quina inteira € de 3 : 1l. Se se produzire.: 20 embalagens com
uma eficdcia 3 vezes superior &czuela a que se produzem 3C em—
balagens, produzern—-se de facto 50 embalagens n= pejuena migui-
na para cada 3C embalagens produzidas na miquina grande, com
a econoria correspondente. Alémr disto, outras oconomias sdo
ccnseruidas por esta maquina 2 ver-se-& que se podem fazer
significativas redugBes do tamanho e de custo (certamente pe-
lc menos 50 % de reducgdo).

Referindo-nos agéra a certas caracter{sticas especificas da
mdquina que se representa e se descreve como forma de reali-
zag8o preferida a cinta de forzagBio inferior possui uma es-
pessura, geralmente compreendida entre ©,40 e C,2 mx (4-8 mi-
1ésiros de polegada) dependendo do tawanho da embalagem que
se pretende, profundidade da asriracd@o da cinta, qualidades
da barreira desejadas, etc. 0Os materiais que esta cinta pode
ser feita podem ir desde sikples poliestirenos, polipropilenoy
cloretos de polivinilo ou poliésteres até co-extrusdes de mil

’!;1
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tinlas esrmadas., “sta cinta € enfiada yor cizz 4o rolo

0
ce arvertc e, a wedida que a méquina € indeiz’'a esta c!
£ o

ot t
ferior de ferma ¢ inscricda e apertada ao longo de ambes

(3

uas margens pe uas correntes de pernos de indexacgdo. s-

5= 0
[
©
[oT)

s
tas correntes indexadas avangar por iancrerentos precisos, con-
trclados por um accionamento de indexacg@o e pelo sistera (Gni-
c

¢ e positivo de localizag&o das correntes cocmo € ilustrado.

. cinta é primeiramente indexada para passar por debaixo da
secgdo de aguecimento radiante ou de contacto em que € expos-
ta a temperatura de deformagBo. T entlio indexada pare avancar
até uma secgdo de formagdo onde é sujeita 2 agerto e, sempre
que 1sso seja necesséfrio ou desejével, sujrita a fecha-ento,
enquanto se aplica 4 cinta aguecida ou press3o de ar ou vicuo,
ou ambos, 2 fim de forgar 2 dita ciata aquecida a entrar no
cunno de Iformagdo fémea arrefecido para se obtter a desejada
deformagdo. A cinta formada € entZo indexada pars uma secc3o
d2 enchimento onde ur produto escoivel é introduzido nas ca-

vidades formadas.

Coro ce pode observar melhor nas Figuras 9-10, enquanto a cind
ta inferior estéd a ser formada e a ser enchida, a cinta suce-
rior estd a ser . uxada por um par de rolos de arrastamento o

& indexada simultaneamente pelos mesrios meios de accionarmento
cue indexam a cinta inferior. A cinta superior é puxada a pard
tir de um rolo de alimentacso apds o que passa sobre um rolo
rigido que se opBe directamente ao rolo de alimentacdo, enm
gue ha uma série de l8minas rigidas muito afiadas, ceda ura
delas independentemente montadas sobre ur membro controlado
riicrometricamente., A finelidade destas larinas é a de dotar a
cinta superior de pldstico mais espessa com uma linha de fa-
lha,

0 atrds mencionado par de rolos de arrastamento estd ligado a9
accionamento principal através de um sisterma de accionamento
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diferencial gue pode dirinuilr ou aumentar a2 vencidade do movi+
zento da cinta superior (que € a cinta que poscui indicag¥es
irpor~ssas) em resgosta 2 urz sinal feito por uma célula fote-
2l%ctrica que 18 uza cancha lnmcressa sobrs a cinta superior a
fir: de verificar se a imprnss3o estd em alinhamento. Cs rolos
d» accionament. superior estd localizados de raneira a puxar
& ciata superior do rolo fazendo-a passar através das larminas
da linha de falha e alimenti-la verticalrente para baixo a um
segundo sistema de rolos de arrastamento vantajosamente colo-
cado cerca ée 30 cm (12 polesadas) atzixo.

{0 intervalo entre os dois sistemas de rolos de arrastarento
encontra-se localizado um aquecedor radiante bem cozo uma sé-
rie de aquecedores de contacto em forma de diamante horizontal
mente dispostos, ficando o centro de cada aquecedor em forma
de diamante alinhado com as linhas de falha, seguidos um {n-
dice abaixo por uma fila horizontal de cunhos e pungBes de
forrzato piramidal. Guando a cinta ¢ indexada p=los dois con-
juntos de rolos de arrastamento, oz aquecedores em forma de
diarant2, que possuem uza temperatura apropriada pré-datermi-
nada, sdo apertados de encontro & cinta superior causando uma
série de 4reas com uma forma de acordos com o formato de dia-
r.antes horizontais sobre a cinta superior. Na indexac@o se-
guinte, o pun¢3o piramidal pressiona estas &reas com a forma
de diamantes que se formaram para dentro de cunhnos de forza-
gdo 8mea, criando uma linna horizontal de pequenas formagdes
com um formato piramidal, passando a linha de falha atravis
dos seus centros., O sistema inferior de rolos de arrastamento
~ossul &rzas em relevo de forza que as saliBncias piraridais
cue se erpguem possam passar através delas ser serem estagadas)
A medida que a cinta superior passa através do sistema de ro-
los de arrastamento inferior, é transportada em volta do ro-
lo inferior e desloca-se ao longo de um percurso horizontal
por cima da cinta inferior, com as suas saliéncias em forma
de pirdmide em alinhamento com as formagdes em bolsa com a

lats
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Torrna de s8i..0o da cinta i:ferior.

As cintas superior e inferior s8o a seguir indexadas até uma
seccdo de vedagdo, que compreende um cunho de vedacg3o agueci-
do inferior gue se zovimenia verticalmente para ir comprimir
a cinta inferior de encontro & cinta superior. Cuando o cunho
de vedacdo da cinta inferior sobe, uma alrmofada superior de
pressionamento desce ¢ ambas as cintas s3o comprimidas, aque-
cidas e v~dadas entre estas duas almofadas e o cunho inferior
de vedagd3o retrai-se para permitir que a recém formada erbala<
cemn vedada e cheia com concentragdo de tensdes possa avangar

até 4 seccdo de puncionamento.

Mo seccdo de puncionamento, uma série de puncBes e cunhos de

aco duro puncionar vantajosamente um oriffcio com a forma de
"estrela" na cinta, nas zonas dos cantos das embalagens indi-
viduais, cortando os cantos das embalagens de forcma = que es-
tes figuem arredondados., O desperdfcio em forma de estrela que
ficcu é retirado nor meios de vAcuo apropriados.

2 secn0 seguinte melhor ilustrada nas Figuras 12 e 15, una
série de 1l8minas duras afiadas, preferivelmente de carboneto
de tunsgténio, cortarm as embalagens individuais sevarando-as,
er. longas faixas, = ur par e rolos auxiliares inferiorezs e
superiores auxiliam a corrente de pernos a empurrar a faixa
de embalagens e a faz8&-la passar através das laAminas.

| lum indice final, uma barra transverszl contendo uma série de
laninas duras afiedas (igualwente de carboneto de tunsgténio)
cortar as cintas de embalagens a fim de criar uma série de emt
balagens individuais acabadas e vedadas. “r cada corrente de
pernos fica uma fina tira de pldstico a qual é enrolada en
carretos accionados por um motor de ar o gual ‘iesliza guando
as correntes de pernos estdo paradas ou s3o puxadas pelos ro-

los e cortada em trocos.

-
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4 atrde mzencionada méguina coxpact. possui uz ndzero &z ouiras
caracterfsticas que lhe prororcionar uza ~rande flexiviiidade,
requenas dimens®es e uma coastrugdo ecconbmica mas de elevada
precisio.

"la é corpleotarmente comandada por um centrolador programivel
corercialmente 2 venda e que & efectivacente um paquemo com-
rutader, como aguele que € fabricado pela ompanhia Alien-
—iralley. Consiste basicamente numa mdquina pneumdtica de mo-
do gue pode obiter-se uma muito grande variedade de velocida-
deg e de sincronismos mediante o -controlo das vdlvulas de ar,
pressdo do ar, etc. por meio do controlador oprogramivel,

Um método alternativo de se adaptarer entalhes de profundida-
de rigorosa (linhas de falha) sobre os meios concentradores

de tens3o e de se eliminar as l8cminas duras e afiadas, cada
ura delas meontada sobre um controclador micrométrico, consiste
en adoptar uxa liamina controlada aquecida que abre uma linha
de falha na posig¢o em que atravessa o concentrador de tens3o.
“"ste método para abtrir a linha de falha tem sido utilizado an-|
teriorrmente em outras méquinas e n3o reivindicado no presente
pedido de patente de iavengdos.

"2l coro s3o consubstanciados ao presente pedido de patente
os zelos de enchimento sZo dnicos uma vez que carregam diafrag
mas qu2, por sua vez, s83c feiftes descer por &zbolos montzados
livremente em cilindros que est3oc ligados a uma barra gue §é
accionada para cima ¢ para baixo por um 8mbolo de ar que com—
price os diafragcas. 'stes diafragmas est3o ligados ou averta-
dos a uma barra de 2=nchimento, na qual estdo também montados
os cilindros de ar, usando~se um cilindro para cada diafragma.

A barra de enchimento é furada de um lado ao outro da sua es-
pessura cocu furos relativamente grandes. Para se eancher as em-
talagens com, por exexplo, rmdho de "letchup" =30 necessirios

furos com cerca de 2,5 cm ( 1 polegada) de difmetro. Um furo

; e |
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6 a abertura &= eatrada do produto e o rroduto &-lhz alimen-
tado sob pressdo. Juando os dlafragrmas estdo totalmente cheiod
coz procuto, o computacdor prograndvel acciona uma vdlvula, gug

_esliga a aplicacg8o de pressBo. Um veio de vadlvula rotativo,

{

2 atravessa o outro furo, ¢ entZo feito rodar segundo um &n<

ey
[
{

3

~ulo de aproximadamente 3C°, fazendo alinhar buracos p2rfura-
cos em linha recta que possul com os injectores de saida e con
os buracos perfuradcs na barra de enchimento. Cs 2mbolos de-
pois v@o descer e fazer pressdao de encontro aos diafragmas

(

l-r

cheios, forgando o produto a sair pcr tocais de safdz & a ir
vara dentro das tolsas com a forma de sino forrmadas na cinta
inferior. A retracgdo do &zbolo que se segue cria aspiracgdo

nos boczis de forma a evitar c gotejar do produto escodvel, O
velo da valvula, gue atravessa e tarra de enchimento, é apro-
iriadarente vedado ex cada extremidade com anilhas tdéricas em
forma cde "O" ou elementos sezelhantes para svitar fugas do

produto.

¢ conjunto de enchimento completo € rontado de uma forma tal
gue permita ser lavado no bocal para ser lirpo mediante ser
levantado e colocando ura tampa especial de limceza no seu
fundo para dirigir dgua de lavazer e detergente para dentro
de uma mangueira de usafda e n3o por cira de toda a miquina.

"sta iavencd@o, nos s=eus aspectos rais amrlos, ndo se lixita
32 formas de rexzlizacdo especificas que aqul se representan
s s- descrevem, mas nestas poderdo ser faitas modificagdes

dentro do 2mbito das reivindicagfes exr anexc, sexr afastamento

dos princi{pios da invencZo e sem se sacrificarem as suas prins
cipais vantagens.

Aesim, por exemxplo, o sistema superior de formag&@o que forma
ma szlifncia de concentracdo de tens&o na cinta supericr po-
de ser adaptado para formar qualquer formato de saliéncias
apropriado tal como, por exemplo, a divulgada nas atentes

F'—
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Jorte-Aveoricanas Uts, 4 492 574 e 4 511 T1E., Tonc uma alternan
tivza pzra ¢ dispositivo de enchi ento decer u

escofivels, poder-se-i adoptar ur dispositivo de enchizent
m2rcial com uma secgdo aberta 2 qual poderd deitar porcas e
paralusos ou outros produtos sélidos, gque vdo desde rebucados
eté pacas de maquinas ou pilulas, para deatro de bolsas cox
a2 forma de sino forrades na cinta infericr,

Tinalrente, dever-se-a comzrcender que a estrutura da zidguina
ilustrada pode ser facilmente modificada para realizar ura

2strutura de ecbalagen com a forma de sinoc mais convencional,
coro se mostra na “irura 17. Tal configuragdo pode ser facil-
.ente realizada, por exerplo, utilizando-co urma diferentec oa-
téria priza para a cinta e/ou espessuras diferentes nos rolos
d2 alimentagdo suparior e inferior, rcdificando a coaficura-

»30 do ¢ .nho de rformagdo e ~liminendo o delcrmador nor concens

ot

ragdo de tensdes.

=REESmmmmsmmEs=

l#, - ¥4guina para produzir automdtica e sizultaneamente um
ndmero pré-determinado de eorbalagens acabadas cheias e veda-
das, caracterizada pelo facto de inclulr

meios de accionamento actuados pneumaticamente, ajustiveis
com indexacdo para acclonarento de ur veio princizal;

rodas dentadas montadas no referido veio principal que engre-
nar nun par de correntes de rolos e s38o aproprialas para fazer
avancar e parar intermitentermente esse par de correntes de ro-

F"""" . —
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wz2orte de uma cintz ern res
vracionedo velo,
incluindo as citadas correntes de rolos unma série de pernos

rontados verticalnente;

4

reios cilindricos rotativos de empalar accionados nelar re
ridas correntes

de rolos

conjuntos de rolos que transportas uma cinta inferior de um
~aterial termodeformdvei desde urm cilindro de alirentacdo até|

a0 mencionado cilindro de accionarento,

anto o citado cilindro cada uma das margens laterais o008
e s

1
ferida cintz inferior nos mencic:ados pernos da cor-
0

meios que intermitentement: indexan o cit
ta inferior para ura secgZo de aquecizcnto é
a referida cinta & aguecida até uma texzperatura que permiie a

sva terrodeforzabilidade;

|meios que intermiienterent: indexam mencionada cinta aquacis

!da para ume seccg3o e forrmag8o, a cual inclui;

seios de cunho retraiveis que forrmanm ura série de btolsas cex

a forma CJe sino na referida cinta inferior;

! m:ios que intermitentemente indexam a cinta inferior ascis de+
formala para uma seccgdo de enchimento da maquina 2 qual inclul
meios para encher cada uma das mencionadas bolsas em forra de
sino cor a mesma guantidade de um produto alimentada & citada
sec¢Zo de enciiiczento;

reios de rolos de accionamento que fazem avangar simultanzsa-
rente uma cinta superior termodeformdvzl em sequincia temrorir
zada com avango intermiteante, e formam e enchem as bolsas da

rezncionada cinta iaferior;

tcansportando os citados meios de rolo de acclonaxento da cin

ta superior esta cinta superior substancialmente paralelacmentp

F——
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temente indexam as duas meaclionades cin-

125 superior e inferior em coajunto para uma secgdo de veda-
2l inclui

un conjunto ce cunio e de averto para efectuar a vadacgiZo zel»o

calor, retraiveis e que vedan o conjunto dar cintas superior

e inrerior;

m2los que intermitentemente indexam as citadas cintas supa-
rior o inierior vedadas para uma sscgdo de vunclonameato, da
rdcuina cus inclul urma =érie ce cunhos de puncioazmento que

‘erfuram aberturas ‘'rredondadas nas cintas vedadas na posigao
dcs canto- das embnlagens individuais a serem formadasg;

maios yue internitentemente indexair e puxar as referidas cin-
tas supgerior e inferior para urza secgdo ¢e corte loncitudinal
da mdquina, na qual l3ziras cortam as mencionadas cintas su-
| perlor e inferior ao lonzo de primeiros .ados opostos das ci-
tadas bolsas semelhantes a sinos para desca maneira separar

ac embalacens individuals acabadas umas dac outras;

‘meios que transporta- as referidas embalagens acabadas para

fora da meacionada maguina; e

meios de rolos de enrolam2nto para enrolar a parte restante
da cinta inferior com os citados perncs da corrente de rolos.

2%, - "Aquina d2 acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada
oselo facto de incluir meios de controlo constituidos por cir-
cuitos electrdnicos programdveis e que controlam os referidos

meios de accionamento com indexagdo.

32, - ldguina de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizada

'
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celc facto le o5 mencionados axzelos de forwagio incluirez meiss

de vdcuo que aspiram o material da citada cinta inferior para
=

dentro - uz cunho de deforcacido férea e ar &ob pres—
£30 que simultancsasente comgrimem e referida cinta para dentro

do mencionado cunho de deformacio.

=~

‘e« = JAquina de acordo com & reivindicacgdo 1, caracterizada
s2lo facto cde os citados rolos accionadas da cinte superior
c

um rolc de accionamento diferencial e
uz rclo de accionamento de Indice constante,

incluindo ainda meios de contagem adaptados para recortar a
referida cinta suverior com uca linha de falha cu2 se gprolon-
£a percializente através éa esvessura dc mencionado material
da cinta;

trarsportando os citados rolos de accionamento diferencial e
de fndic~ constznte a referida cirta superior com incisdes
para além dos zeios de aquecimento e dos melos de deformacdo

cox concentragdo de tensdo, o

sendo os menclonados rmeios de deformacdo com concantracdo de
tansfes apropriados para forzar uma saliZncia na citada cinta
superior na referida linha de falha de wmodo a deslocar a men-

cionada linna de falha da superficie da citada cinta; =

meios de controlo do alinhamento adaptados para detectar a
falta de 2linhemento :atre a referida cinta superior e as men-
cionadas bolsas com a forma de sino formadas na mencionada
cintz inferior, incluindo os citados meios de controlo do ali-
nhamento meios para enviar ur sinal de controlo para os refe-
ridos meios de accionamento diferencial a fiz de corrigir um

alinhamento incorrecto.

p—
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le rieios para interromperem a comunicagdo entre cada uma das
citadas clraras o a raferida abertura de safda quando 0 Dro-
duto estd a ser descarra-ado para dentrc d2 citzda c8nara on-
caanto asta estd a 307 chela; o

riz2ios de Gubolo adaptados para descer o referido diafragrma

]
9

-~ 3 3 23 -~ 4 ~ + 7 T -
z reivindicagd@c 1, coracterizada

o e encliizento da zacuins seq
a2daptada pera encher ux rroduto escofvel pars deatro das bol-
528 e forma d¢ s5ino forrmzdes na citadz ciata i.farior, inclus
i2%0 2 rofsrida =stagdo d=2 eachiments

dira tarra d2 eachimento coxzreoendendo

ura série de aberturas de szida de produto ez 2linhamento com
c.:da holea em forma de sino forzadz da mzncionada cinta infe-
“ior, comunicando cada z2bertu

ra de safda dz produto coxm uma
o conjuntos ds vil-

ac . 2bertura de entrada do produto cozuniczndo corm cada wrha
Jas mencionadas clmaras de diafragrma sxpansivelis,

celos para iriroduzirem o zroduto em caua uma dz2g citadas cé-

m2i0os para desligarem 2 aplicagdo d= pressio ao raferido pro-

luto quando cada uma das cencilonadas cdraras se encontra chela

-

guando cneio de maneira a forgar o produto exisients er cada
uma das mencionadas clAmaras a sair através da citada abertura

de saida do produto.

_istoa, 7 de Cutubro de 19&€&

0 Arcente 0Oficial da Propriedade Industrial

/Q__L__ de (0 o

AMERICO DA SILVA CARVALHD

agente Oficial ce Propriedade Industrl

Rua Castilho, 201, 3.°-E.
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RESUMDO.

"MAQUINA COMPACTA PARA REALIZAR AUTOMATICAMENTE A FORMAGAO-
-ENCHIMENTO-VEDAGAO DE EMBALAGENS ACABADAS CHEIAS E VEDADAS"

A invengdao refere-se a uma maquina compacta para formar,
cencher e vedar embalagens hermeticamente fechadas e outras estrutu-.
ras de embalagem incluindo embalagens dispensadoras para substdncias
.escorregdveis tendo uma linha de falta que se prolonga sobre um
membro saliente que concentra _as tensdes com_as caracterfisticas

especificas referidas nas reivindicacgdes. .
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