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(57) Resumo: PROCESSO DE CONTRAGAO PARA PRODUGAO
DE EMBALAGENS SOLIDAS, TRANSPORTAVEIS E PASSIVEIS DE
IMPRESSAO E DISPOSITIVO PARA EXECUCAO DE UM
PROCESSO DE CONTRAGCAO DESSE TIPO. A presente invengéo
refere-se a um processo de contragéo para producéo de embalagens
sblidas, transportaveis e passiveis de impressédo, especialmente
embalagens de garrafas com uma relagdo de altura/largura > 1,
consistindo em um envolvimento dos produtos a serem embalados
com uma folha, de modo que na area de fundo se forma uma regido
sobreposta das extremidades de folha, um aquecimento mediante
troca de calor ou con- vecgdo, para fundir as extremidades livres na
regido de sobreposicdo e um aquecimento final, sendo que
simultaneamente a embalagem ¢ estabilizada por uma operacgéao de
contragdo, sendo que o ar quente entrando é limitado por zona
inicialmente a area de fundo da embalagem para formagédo de uma
valvula periférica na regido dos fundos de garrafa e entdo a
embalagem ¢é estabilizada em forma, durante a estabilizagdo a
embalagem ¢ continuamente transportada e entoa em um feixe de
jatos de gas discretamente distribuido, ar quente dirigido para a regiao
de fundo da embalagem é defletido e reconduzido apés uma troca de
calor limitada por zona com a folha, e sendo que no forno de contragéo
mais gas quente com velocidade de sopragem lateral elevada é
dirigido lateralmente contra a embalagem continuamente transportada
adiante, para executar completamente o processo de contragéo.
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Relatério Descritivo da Patente de Invengdo para "PROCESSO
DE CONTRACAO PARA PRODUCAO DE EMBALAGENS SOLIDAS,
TRANSPORTAVEIS E PASSIVEIS DE IMPRESSAO E DISPOSITIVO PA-
RA EXECUCAO DE UM PROCESSO DE CONTRACAO DESSE TIPO".

A presente invengao refere-se a um processo de contragdo para
producdo de embalagens solidas, transportaveis e passiveis de impressao,
especialmente embalagens de garrafas com uma relagao de aItura/Iargura >
1, consistindo em um envolvimento dos produtos a serem embalados com
uma folha, de modo que na area de fundo se forma umav regiao sbbreposta '
das extremidades de folha, Um aquecimento mediante troca de calor ou con-
vecgao, 'para fundir as extremidades livres na regido de sobreposicao e um
aquecimento final, sendo que simultaneamente a embalagem é estabilizada
por uma operag¢ao de contragao. |

Processos de contragdo para produgdo de embalagens sélidas,
transportaveis e passiveis de impressao sao executados hoje em dia de mul-
tipla forma em embalagens de folha, que é empregada como unidade de
venda de garrafas. A folha serve entdo também como suporte de publicida-
de, por exemplo em garrafas de bebidas, que estao envoltas com uma folha
contréatil. Usualmente, para aquecimento das folhas contrateis sdo emprega-
dos gases quentes, em que a energia térmica é transmitida por convecgao
para a superficie do produto a sér aquecido. . o

A WO 02/36436 A1 descreve um tanel de contragdo em varias
zonas com uma zona de pré-contra_géo com ar ambiente aquecido e uma
zona de aquecimento, em que ocorre uma ativagao de ar quente, lateral,
final, dos brodutos envoltos na folha. Os produtos sao entao inicialmente
reunidos em grupos, de preferéncia com emprego de uma bandeja de trans-
porfe sélida, e envelopados na folha. As extremidades de folha sobrepostas
ao fundo da embalagem sao seladas por sopragem de ar quente em area
Iarga' e, depois de um processo de pré-contragao, submetidas ao processo
de contragao final. Para que as embalagens prontas possam ser impréssas, |
devem apresentar dimensdes constantes e areas planas. Além disso, a area
a ser impressa deve oferecer resistéhcia suficiente contra o rolo de pressao
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aplicado quando da impressao, pois sendo resulta em uma imagem de im-
pressdo borrada. Esses requisitos levam a embalagens com dimensao es-
pacial igual e posigbes relativas dos produtos transportados passiveis de
reproducao.

, Verificou-se que especialmente quando do transporte durante a
embalagem de produtos com ponto de gravidade situado alto, como por e-
xemplo em garrafas com uma relagéo altura/largura nitidamente > 1, de pre-
feréncia > 2, que produtos de pé na regiao de sobreposi¢ao das extremida-
des de folha tendem a alterar sua posi¢ao relativa aos outros objetos, tom-
bando. As vibragoes e sacudidelas da embalagem nao evitaveis no processo

de produgéo e quando do transporte geram durante o processo de contragédo - -

uma instabilidade e desigualdade da contragdo. Por isso se tentou produzir,
com emprego de uma bandeja de suporte sélida, uma embalagem com di-
mensio espacial igual e posigoes relativas dos objetos entre si passiveis de
reprodugao. Mas como se trata de produtos em massa com pregos unitarios
baixos ndo vem ao caso a adugao separada de uma'bandeja para a produ-

cdo de embalagens especialmente estaveis devido ao elevado gasto eco-

ndémico de material e energia.

~ Com determinados produtos s6 limitadamente é admissivel um
aquecimento de todo o produto, por exemplo em géneros alimenticios como
produtos lacteos refrigerados ou bebidas que se encontram sob pressao,
misturadas com diéxido de carbono. Por isso, as temperaturas de contra¢ao
foram reduzidas, prolongando-se a duragao do processo. Todavia, as tempe-
raturas mais baixas conduzem a pfoblemas quando da soldagem, de modo

que nem sempre era alcangada a requerida resisténcia no envoltério da em-

balagem. _ )
| - Os inventores constatam, além disso, que uma selagem das ex-
tremidades de folha sobrepostas a temperatura inferior de fato evita um a-
quecimento digno de nota dos préprios produtos, mas especialmente quando
de transporte continuo das embalagens acarreta o problema de que a folha
de envoltério seja inflada e rasgada quando da sopragem lateral com ar
quente. Isso reforga a ja descrfta tendéncia de os objetos individuais dos
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produtos a serem embalados tombarem ou alterarem sua posicao.
Constituiu, portanto, objetivo da presente invengao oferecer um
processo de contracdo bem como um dispositivo para execugao desse pro-
cesso de contragao, que possibilitasse, sem bandeja de suporte separada, a
produgdo de uma embalagem de produtos com uma relagdo altura/largura
de > 1, de preferéncia > 2, com forma geométrica e densidade de pacote
inalterada, sendo que os distintos produtos devem em todo caso ser aqueci-

- dos na superficie. Em unidades, que devam ou possam ser aquecidas ape-

nas em sua superficie, isso significa que a temperatura de nucleo deve ser
mantida baixa, e a emissdo de energia ao meio ambiente deve ser reduzida. -
Outros aspectos sao démanda de espaco, COntroIe de processo com dimen-
sbes de embalagem flexiveis e redugao da poluigdo ambiental por emissao
de gases de materiais em folha. |

Esse objetivo é alcangado com um processo de contragao se-

~ gundo a reivindicagdo 1 bem como um dispositivo para execugdo do proces-

so de contragdo segundo a reivindicagdo 7. Outras vantagens se depreen-

dem das reivindicagdes dependentes bem como da descrigdao a seguir.
“Com o novo processo de contragdo pdde ser alcangada uma

eficiente transmisséo de energia, sendo que o coeficiente de transmisséao de

calor entre os meios ou materiais participantes, o tipo e a dimensao da su-

- perficie respectivamente aquecida e a velocidade de fluxo do gas quente por'

toda a troca térmica ou area de convecg¢ao bem como a troca de gas com o
meio ambiente foram otimizados. Gragas a determinadas medidas a tempe-
ratura de nucleo péde ser mantida baixa e a folha de embalagem soldada
localmente por estreita limitagao das altas temperaturas, sendo que os obje-
tos individuais (produtos dé embalagem) foram aquecidos por curto tempo
apenas em sua superficie para a requerida temperatura de contracdo. Além
disso, a emissdo de energia ao meio ambiente pdde ser reduzida na medida
em que o ar quente servindo a soldagem as extremidades de folha sobre-
postas na regido de fundo foi dirigido apenas a area de fundo da embaLagem
e, com isso, limitado por zona. Péde assim ser alcangada uma rapida estabi-
lizagdo de forma da erhbalagem por fbrmagéo "in situ" de uma valvula perifé-
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rica, de modo que os produtos eram fixados em sua posi¢do mutua ja no
inicio do processo de contragdo. Com isso, a embalagem ja estabilizada na
area de fundo resistiu a uma sopragem lateral com ar quente mesmo a car-
gas de pressdo mais elevadas, de modo que a operagéo de sopragem pdde
ser restringida a uma curta duragdo de tratamento.

- Simultaneamente, quando do transporte continuo, especialmen-
te em embalagens com grande area de apoio, resultou a vantagem de que
pelo ar quente ativado pdde ser evitado um acumulo de calor no meio da
area de apoio ou um insuficiente aquecimento do produto a ser embalado.
Até entédo havia o perigo de que as partes laterais da embalagem se aque-
cessem pelo ar quente fluindo por todos os lados e influenciassem irregu-
larmente o processo de contragdo da folha a ser aplicada. Esse problema
pbde ser solucionado por um rapido transporte continuo da embalagem so-

bre uma estrutura do tipo rede em combinagdo com uma ativagdo por zona

- das areas de fundo por ar qu'ente. Ar quehte em feixes de jatos de gas dis-

cretamente distribuidos é introduzido em uma zona de convecgdo, que é

limitada de um lado pelo fundo de embalagem bem como por aberturas de

saida de ar, de outro lado. O ar quente que entra é defletido sob interagao
intima com a folha no fundo da embalagem e reconduzido com diregao de
fluxo invertida para o sistema de circuito de gas. Essa forma da condugao do
gas quente'é designada a seguir de fluxo reversivel. Por um movimento pa-
ralelo de zona de convecgao e fundo de embalagem com distinta velocidade
se consegue que a zona de convecgdo durante o transporte da embalagem
migre lentamente em conjunto por'toda a area de fundo, sem provocar um

~acumulo de calor ou uma contragao irregular da folha nos lados da embala-
- gem. Pela especial condugdo de gas em forma de um fluxo reversivel ocorre

a transmissdo de calor em uma zona de convecgao definida do gas quente
para a area de fundo da embalagem. A alimentagdo por zona de energia
pode entdo ser otimamente adaptada a espessura de material ou densidade
da folha mediante controle da velocidade de fluxo do gas quente e otima-
mente adaptada através da area de troca de calor ou de convec¢éo exata-
mente definivel |
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As vantagens anteriormente mencionadas séo obtidas de acordo
com a invengdo de modo surpreendentemente simples e econdémico. A se-
guir, a invengao sera detalhadamente descrita com auxilio de varios exem-
plos de execugdo. Mostram:

Figura 1 — estrutura de principio de uma instalagéo de contragéo
para produgdo de embalagens sélidas, transportaveis e passiveis de impres-
sdo (vista dianteira e vista lateral),

Figura 2 — vista em perspectiva de um dispositivo de contragao
executado de acordo com a invengao,

Figura 3 — representacdo de principio para fluxo reversivel e e-
xchgéo de uma valvula periférica com base em uma sec¢ao transversal por
uma placa de troca de ar,

Figura 4 — transporte de uma embalégem por um dispositivo e-

- xecutado de acordo com a invencgao para ativagdo a gas quente na regiao de

fundo da embalagem,
Figura 5 — vista em perspectiva do dispositivo para ativagdo de
gas quente, -
Figura 6 — vista total do dispositivo para execugéo de uma valvu-
la periférica, -
Figura 7 — estrutura de um dispositivo executado de acordo com
a invengao para formagéao de uMa valvula periférica,
~ Figura 8 — fluxograma do processo de acordo com a invengao
para producdo de embalagens sdlidas, transportaveis e passiveis de impres-
sao.
| Na parte superior da figura 1 esta representado o dispositivo pa-
ra execugao de um processb de contragdo em vista frontal de acordo com a
invéngéo.*Vé-se o sistema de adugdo e descarga de ar 5, 7 com a embala-
gem 1, que esta disposta sobre uma cinta transportadora 2 acima de uma
fonte de ar quente 3. O ar quenfe aplicado em fluxo reversivel (ver dire¢des
de seta na figura 3) serve para a formagdo de uma valvula periférica 32 de
pré-estabilizagao na regiao de fundo da embalagem. |
Na parte d'i'reita da figuré 1 esta representada a embalagem 1
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em uma instalagao, que apresenta uma aducado de ar quente Iateral 5. Os
produtos (garrafas) da embalagem sao transportados por uma cinta trans-
portadora em dire¢do de curso de produto através da instalagdo de contra-
¢do 4. Tao logo a embalagem 1 com a folha 8 de invdlucro chega diante da
acao de ar quente 5, ha o perigo de que o invélucro de folha seja inflado pela
pressao do ar e entdo ameace se romper. Isso é impedido pela valvula peri-
férica previamente executada na regiao do fundo da embalagem, que estabi-
liza a forma da embalagem e, com isso, a disposi¢do dos produtos.
~ No segmento inferior da figura 1 esta representada a instalagao
de contracao em vista lateral, sendo que na pérte esquerda da instalagao,
lateralmente, junto a fonte de ar quente 3, esta indicado um sistema de des- -
carga de ar 7A, 7B. O ar de descarga ¢ total ou parciaimente conduzido ou
reconduzido ao circuito para tratamento do ar quente, de modo que em coo-
peragdo com o transporte continuo pode ser evitado um actimulo de calor.
Na parte direita da instalagdo de contracao estao representados
bocais de ar quente 5a, 5b atuando horizontalmente. Estes iniciam o proces-
so de contragéo por todos os lados na embalagem a ser fechada com a folha
8 de envoltério. Na representagéo em perspectiva segundo a figura -2, os
dois segmentos (execugdo da valvula periférica, contragao final) estao re-
presentados analogamente a figura 1. Sob a cinta transportadora 2 esta e-
xecutada a adugdo de ar quente como fluxo reversivel. Na regido de con-
vecgao, a estrutura do tipo rede da cinta transportadora 2 € parcialmente
coberta pelas vélvulas corredigas 10, 11. E assim garantido que apenas a
area de fundo 12 d_a embalagem transportével ou de uma regiao parcial seja

~ ativada pelo ar quente entrando (zona de convecgdo conjuntamente migraté-

ria). .

No segmento 4 da instalagao os gases quehtes fluem com alta
pressao dos bocais 5 lateralmente dispostos. A velocidade de fluxo pode ser
mais elevada e dirigida de modo constante contra a folha 8 por toda a area,
pois a embalagem na area de fundo ja foi de tal maneira estabilizada que a
folha 8 aplicada em torno dos produtos 13 em forma de garrafa suporta uma
elevada carga de presséo Iateral;
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Com um resfriamento subseqliiente mediante sopragem com ar
frio (ndo representado), de um lado o plastico passa da area plastica para a
area elastica, sendo que as tensées maximas no material ascendem e o
mesmo entdo se compacta. De outro lado, a folha também é contraida ainda
quando desse resfriamento, com o0 que aumentam as tensoes na folha e as
forcas de retengao estabilizadoras da embalagem atingem a magnitude re- -
querida. Com ambiente demasiado quente deve haver um resfriamento ati-

- vo, pois a temperatura do ar ambiente pode ndo ser suficiente para a com-

pactagéao.

Com relagéo a segao transversal parcial representada na figura
3 pdr urha placa de troCa de ar devera ser explicado a seguir o principio do
fluxo reversivel: |

A embalagem 1 se encontra sobre uma estrutura 9 do tipo rede
ou grelha, de modo que o ar quente fluindo do campo de bocal 33 através do
bocal 14 tem acesso a uma zona de convecg¢ao 15 da cinta transportadora 6.
Na zona de convngéov15 ocorre a passagem de calor do gas quente por
convecgao para a area de fundo 12 da embalagem. Apéds reversao para a
superficie do fundo da embalagem, o gas quente fluir na diregéo da seta a-
través de aberturas de aspiragao 16, 17 de volta a regido do gas de descar-
ga.

‘ A figura 4 mostra o transporte da embalagem 1 por uma placa
de troca de ar 29, executada de acordo com a invengao segundo o principio
do fluxo reversivel, com zona de convecgao 15 para formagao de uma valvu-
la periférica estabilizadora. A diregdo de fluxo do ar de aducdo 5 quente é
invertida para o sistema de ar de descarga 7a, 7b. N&o esta representado o
controle por zona das vélvulés corredigas longitudinais e transversais 23, 26.
Este é necessario para poder ser obtido o0 movimento cbnjunto de zona de
convecgao e area de fundo 12 da embalagem, evitando-se um acumulo de
calor. ,

Na margem esquerda da imagem esta representada na segao
transversal parcial da figura 5 uma variante preferida da placa de troca de ar
29 executada de acordo com a invengdo para a ativagé@o de ar quente dis-
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creta na regiao do fundo da embalagem. A placa de troca de ar 29 Vcontém
filetes de deslizamento 31, sobre os quais é apoiada a cinta tranéportadora
18 do tipo rede. A embalagem 1 contém uma pluralidade de produtos 19 en-
voltos com uma folha contratil 20. |

| Quando o transporte da embalagem 1 se efetua em diregdo da
seta através da placa de troca de ar 29, as unidades de ar de adugéao 21 e
as unidades de ar de descarga 22 sdo controladas por valvulas corredigas
transversais e longitudinais dispostos a maneira de registro. Esse controle,
também chamado de "ativagdo por zona", esta representado na figura 6 e na
figura 7 e sera descrito especificamente a seguir:

A ativagdo por zona pode se dar controlada manualmente ou
automaticamente. No exemplo segundo a figura 6, a embalagem 1 é trans-
portada em direcao da seta pela cinta transportadora 18 do tipo rede para a
regido de influéncia da fonte d'elar quente 3 (seta perpendicular). Nos exem-
plos aqui representados, a valvula corredi¢a longitudinal 23 é manualmente
ajustada. Isso pode ocorrer através de um deslocamento excéntrico 24 se-
gundo a figura 7. Em diregdo transversal, o ajuste de cursor ocorre controla-
do por uma ativagéao por zona 25,A com auxilio da qual as valvulas corredigas

transversais 26 dependendo da posi¢ao do produto ou da embalagem 1 so-

_bre a cinta transportadora 18 ou ativam ou desligam o ar de adugéo. Para o

controle da ativagdo por zona, segundo o exemplo de execugéo, sdo neces-
sérias uma placa perfurada como valvula corrediga transversal 26 bem como
tubos 27 para a adugdo de ar quente e uma caixa de separagdo 28 para ar
de adugao e de descarga.

Do exemplo acima se depreende como no 'dispositivo de acordo
com a invengéo o gas quente é guiado para execugao de uma valvula perifé-
rica estabilizadora pelo principio do fluxo reversivel. A area de aguecimento
é representada por uma placa de troca de ar, que abrange uma guia de gas
especial, em que}o gas é conduzido de um sistema de circuito aberto para
um fechado. Na area de aquecimento esta disposto um campo de rebaixos,
por exemplo em forma de canal ou de campénula, sendo que em cada cam-
panula esta disposta uma unidade de ar de adugado centralmente disposta
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em forma de um bocal, que apresenta uma distancia muito pequena da area
a ser aquecida. Lateralmente a campanula se encontram uma ou varias uni-
dades de descarga de ar em forma de aberturas de aspiragao, cujo didmetro
e numero sdo selecionados de tal maneira que o ar de adugao € aspirado
apos reversao na area de fundo da embalagem. ,

- Com relagéo a segao transversal parcial por uma placa de desli-
zamento segundo as figuras 3 e 5, o fluxo reversivel pode ser explicado com

- auxilio de uma representagao de principio. A embalagem 1 esté posicionada

sobre uma estrutura 9 ou 10 do tipo rede ou grelha, de modo que o ar quen-
te fluindo de uma calha ou campénula tem acesso a zona de convec¢éo 15.
Na zoné de convecgéd 15 ocorre a passagem de calor do gas quente por
convecgao para a area de fundo da embalagem. Depois da reversdo sobre a
superficie-do fundo de embalagem o gas quente refiui através das aberturas
de aspiragcdo 16, 17 para a regido de gas de descarga.

Nessa disposicédo é provido para que os rebaixos ou, no presen-
te caso, as campéanulas sémpre sejam cobertas total ou ao menos na borda
completamente pelo fundo da embalagem. Pelo fluxo reversivel, a influéncia
de falta de ar € minimizada. Também com emprego de pouca energia € uma
pequena quantidade de ar de adu¢éo, é obtida a formagao de uma vélvula
periférica estabilizadora. Isso se aplica até mesmo com um movimento rela-
tivo paralelo de objeto e area de aquecimento, pois a zona de convecgio
migra conjuntamente. |

Além disso, o dispositivo de acordo com a invengao é controlavel
em amplos segmentos da zona de convecgdo. Para tanto, através de perfil
de temperatura e de fluxo, qu'e pode ser predeterminado pelo usuario em
funcéao do trajéto, é provida ‘uma zona com a desejada demanda de energia.

A demanda de energia é calculada segundo a espessura de material, a den-

sidade de material ou as capacidades térmicas da folha a ser aquecida ou
determinada empiricamente. Em seguida, a folha é especificamente tempe-
rada. _ A . |

Uma visdo geral esquematica do decurso do processo quando
da contragéd € mostrada pela figura 8 em apenso. Ai significam:
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1. Envolvimento da embalagem com a folha

2. Formacdo-da regido de fundo com extremidades de fblha So-
brepostas o ,

3. Sopragem da sobreposi¢cdo com ar quente guiado em fluxo
reversivel a 200 até 210° ’ ,

- 4, Tempo de retencdo limitado por zona até a fusdo da folha,

duragédo 1 — 2 segundo a velocidades de fluxo de 25 — 35 metros por segun-
do o

5. Estabilizacao de forma da embalagem mediante formagao de
uma valvula periférica na regidao de fundo

6. Contracdo completa da folha por sopragem lateral por meio de -
ar quente a presséao elevada ‘

7. Sopragem com ar frio para compactagao da folha

Pelo resfriamento na dltima etapa do processo, de um lado, o
plastico passa da area plastica para a éreé elastica, sendo que as maximas
tensdes no material aumentam e 0 mesmo entdo se compacta. De outro la-
do, a folha se contrai também ainda quando desse resfriamento, com o que
aumentam as tensdes na folha é as forgas de retencéo estabilizadoras da
embalagem. Com meio ambiente demasiado quente deve haver ativagao de

- resfriamento, pois 0 ar ambiente ndo basta para a compactagao.

Listagem de Referéncia

1 . embalagem
cinta transportadora
fonte de ar quente
instalagdo de contragao
aducao de ar qvuente

a) bocais de ar quente
b) bocais de ar quente
cinta transportadora

7 sistema de ar de descarga
a) sistema de ar de descarga
b) sistema de ar de descafga
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16
17

18

19
20
21
22
23
24
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26
27
28
29
30
31

32

33

11

folha

estrutura do tipo rede

cursor

cursor

area de fundo

produtos em forma de garrafa

bocal |

zona de convecgao

abertura de aspiracédo (figura 3) (placa de deslizamento (figura 5)
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REIVINDICACOES

1. Processo de contragdo para produgdo de embalagens sdélidas,
transportaveis e passiveis de impressao, especialmente embalagens de gar-
rafas com uma rela¢ao de altura/largura > 1, consistindo em um envolvimen-
to dos produtos a serem embalados com uma folha, de modo que na area de
fundo se formé uma regido sobreposta das extremidades de folha, um aque-
cimento mediante troca de calor ou convecgéao, para fundir as extremidades
livres na regido de sobreposicdo e um aquecimento final, sendo que simulta-
neamente a embalagem é estabilizada por uma operag¢do de contragao, ca-
racterizado pelo fato de que

o ar quente entrando é limitado por zona inicialmente a area de -
fundo da embalagem para formagéo de uma vélvula periférica na regiao dos
fundos de garrafa e entdo a embalagem é estabilizada em forma,

durante a estabilizagdo a embalagem é continuamente transpor-
ta e entoa em um feixe de jatos de gas discretamente distribuidos ar quente
dirigido para a regido de fundo da embalagem é defletido e reconduzido a-
pos uma troca de calor limitada por zona com a folha,

e sendo que no fornd de contragdo mais gas quente com veloci-
dade de sopragem lateral elevada é dirigido lateralmente contra a embala-
gem continuamente transportada adiante, para executar completamente o
processo de contrac;é'o. ,

2. Processo de contragdo de acordo com uma das reivindica-
¢Oes precedentes, caracterizado pelo fato de que a folha é soldada para um
fundo de embalagém e simultaneamente contraida e entao resulta uma de-
formagdo com travamento devido a forma da area de fundo da embalagem.

3. Processo de contragdo de acordo com uma das reivindica-
¢Oes precedentes, caracterizado pelo fato de que a embalagem é movida
durante a operacao de soldagem sobre um dispositivo transportador, sendo
que o ar quente entrando é aspirado depois da troca de calor e entdo contro-
lado de tal maneira que a soldagem é limitada a regido de sobreposi¢ao ou a
uma area parcial do fundo.

4. Processo de contragdo de acordo com uma das reivindica-
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¢cOes precedentes, caracterizado pelo fato de que a ativac;éo por zona se da
mediante ativacdao de unidades de aducgéo e descarga de ar discretamente
distribuidas, que sédo controlaveis mecanica, hidraulica ou eletricamente.

5. Processo de contragdao de acordo com uma das reivindica-
¢cOes precedentes, caracterizado pelo fato de que na unidade de ar de des-
carga é formada uma subpressao, que basta para acelerar o ar quente da
unidade de descarga na regiao de sobreposi¢ao e conduzi-lo com velocida-
de elevada através das extremidades de folha a serem soldadas. |

6. Processo de contracdo de acordo com uma das feivindica-
¢oes precedentes, caracterizado pelo fato de que o controle das unidades de
aducao Ae descarga de ar se da por valvulas corredi¢as transversais e longi-
tudinais, sendo que' unidades individuais das unidades de adugéo e descar-
ga de ar discretamente distribuidas sao ativadas em correspondéncia a ati-
vacao por zona das extremidades de folha na regido de sobreposigéao.

7. Dispositivo para execugao de um processo de contragéo para
producdo de embalagens soélidas, transportaveis e passiveis de impressao,
especialmente embalagens de garrafas com uma relagdo de altura/largura >
1, e com produtos de enchimento resistentes a calor, consistindo em uma
maquina de embalagem, em que os produtos a serem embalados sao envol-
tos com uma folha, aquecidos e entdo embalados em um forno de contragéo
para uma embalagem compacta, sendo que durante o aquecimento a emba-
lagem & movida sobre uma cinta transportadora, caracterizado pelo fato de
que
a cinta transportadora (6) apresenta uma estrutura (9) do tipo rede, sendo
que na regido de aquecimento abaixo da cinta transportadora estao dispos-
tas unidades de aducgao e -descarga de ar (21, 22) discretamente distribui-
das, enguanto que na regiéo de contragéo bocais de ar 'quente (5) para ati- -
vagao de ar quente lateral com velocidade de sopragem elevada sao dirigi-
dos contra a embalagem,

e sendo que abaixo da estrutura do tipo rede as unidades de ar de adUgéo e
de descarga (21, 22) sao providos de valvulas corredigas transversais e lon-
gitudinais dispostas a 'maneira de régistro para limitagcdo por zona do fluxo
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de ar quente para a regiao de fundo da embalagem.

8. Dispositivo de acordo com a reivindicagao 7, caractenzado
pelo fato de que o ar de adugéo e de descarga é guiado abaixo da cinta
transportadora (6) em um circuito fechado.

9. Dispositivo de acordo com reivindicagdo 7 ou 8, caracterizado
pelo fato de que cada unidade de ar de adugéo e de descarga (21, 22) esta
disposta em um rebaixo de uma placa de deslizamento (16) e sendo que as
unidades de ar de aducdo e de descarga necessarias para o aquecimento
da area de fundo em forma de rebaixos discretamente distribuidos na placa
de deslizamento (16) sdo livremente conectadas pelas valvulas corredigas
transversais e longitudinais (23, 26) dispostas a maneira de registro.

10. Dispositivo de acordo com reivindicagdes 7, 8 e 9, caracteri-
zado pelo fato de que os rebaixos sdo executados como campénulas ou ca-

nais.

11. Dispositivo de acordo com 'uma das reivindicagdes preceden-
tes, caracterizado pelo fato de que o fluxo de gas é executado como fluxo
reversivel, sendo que a velocidade de fluxo do gas quente é revertida apos
troca de calor com a area de fundo.

12. Dispositivo de acordo com uma das reivindica¢des preceden-
tes, caracterizado pelo fato de que a dire¢ao de entrada e saida de fluxo das
unidades de ar de adugdo e de descarga (21, 22) sdo dispostas paralela-

mente lado a lado.
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| RESUMO o |
Patente de Invengdo: "PROCESSO DE CONTRAGAO PARA PRODUGAO
DE EMBALAGENS SOLIDAS, TRANSPORTAVEIS E PASSIVEIS DE IM-
PRESSAO E DISPOSITIVO PARA EXECUGAO DE UM PROCESSO DE
CONTRAGAO DESSE TIPO". _
A presente invengao refere-se a um processo de contragép para

produgao de embalagens soélidas, transportaveis e passiveis de impressao,
- especialmente embalagens de garrafas com uma relagédo de altura/largura >
"1, consistindo em um envolvimento dos produtos a serem embalados com

uma folha, de modo que na area de fundo se forma uma regido sdbreposta
das'extrémidade's de folha, um aquecimento mediante troca de calor ou con-
vecgado, para f'undir'as extremidades livres na regido de sobreposi¢ao e um
aquecimento final, sendo que simultaneamente a embalagerh é estabilizada

“por uma operagéo de contragdo, sendo que o ar quente entrando é limitado

por zona iniciaimente a area de fundo da embalagem para formagao de uma
vélvula periférica na regiao dos fundos de garrafa e entdo a embalagem é
estabilizada ém forma, durante a estabilizagcdo a embalagem é continuamen-
te transportada e entoa em um feixe de jatos de gas discretamente distribui-
do, ar quente dirigido para a regiao de fundo da embalagem é defletido e
reconduzido apds uma troca de calor limitada por zona com a folha, e sendo
que no forno de contragdo mais gas quente com velocidade de sopragem
lateral elevada é dirigido lateralmente contra a embalagem continuamente
transportada adiante, para executar completamente o processo de contra- 4
¢ao. '
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