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(57) Resumo:. APARELHO PARA PRODUZIR SACOS COM
DESENHOS TRIDIMENSIONAIS. A presente invengdo refere-se a
uma maquina de fabricagdo de saco de empacotamento 20 que
compreende um moldador tubular 23 tendo uma superficie de
moldador para alinhar uma pelicula de empacotamento 11, um
mecanismo de puxar para baixo 24, um mecanismo de selagem
vertical 21, um mecanismo de selagem horizontal 22, e um aparelho
de moldagem 25 para moldar desenhos tridimensionais, em que o
moldador tubular 23 tem uma superficie de moldagem 30 para moldar
os desenhos tridimensionais em qualquer posi¢gdo da superficie de
moldador, e o aparelho de moldagem 25 é fornecido na posi¢éao oposta
a superficie de moldagem 30 do moldador. Como exemplos
especificos do aparelho de moldagem 25, um aquecedor, um aparelho
de irradiagéo de luz, um molde e maquina de prensagem podem ser
exemplificados. Quando o aparelho de moldagem 25 é o aquecedor ou
o aparelho de irradiagdo ética, uma tinta transformavel em espuma é
contida na camada de impressao da pelicula de empacotamento 11
para fazer espuma. Quando o aparelho de moldagem 25 é o molde, a
gravacao em relevo € executada por laminar adicionalmente a lamina
de reforgo ou a lamina para desenhos tridimensionais sobre a pelicula
de empacotamento 11. E quando o aparelho de moldagem 25 é a
maquina de prensagem, a lamina tridimensional é laminada
antecipadamente sobre a pelicula de empacotamento 11.
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Relatdrio Descritivo da Patente de Invencdo para "APARELHO
PARA PRODUZIR SACOS COM DESENHOS TRIDIMENSIONAIS".
Campo da Invencéo

A presente invencéo refere-se a um aparelho de fabricacdo de
saco de empacotamento para produzir sacos de empacotamento formados
com desenhos tridimensionais. Com mais detalhes, a presente invengao diz
respeito a um aparelho de fabrica¢cdo de saco de empacotamento capaz de
encher produtos pela construgédo de peliculas de empacotamento tubulares e
pela formacdo de desenhos tridimensionais na superficie tubular a fim de
acondicionar aperitivos tais como batatas fritas e similares ou doces tais co-
mo biscoitos e similares. '

Antecedentes da Invencao

Aperitivos tais como batatas fritas e similares ou doces tais como
biscoitos e similares sdo colocados em sacos formados de peliculas plasti-
cas de empacotamento por meio de maquinas de fabricagido de saco de em-
pacotamento verticais ou horizontais em fabricas onde estes alimentos sao
produzidos, e sdo expedidos, e entdo sdo vendidos em lojas tais'c':omo Su-
permercados e outras mais.

Em ambas as superficie dianteira e traseira dos sacos de empa-
cotamento é impressa informagao que inclui ndo somente informacéo basica
sobre os produtos tais como os nomes dos produtos, tabelas de ingredientes
para alimentos, datas de validade, nomes dos fabricantes e outras mais,

mas também outra informagéo para os fabricantes estimularem apetite do

~ consumidor. Os consumidores olham os sacos de empacotamento dos pro-

25

30

dutos e a informacgdo e similares impressos sobre os mesmos e avaliam se
eles devem comprar os produtos. Portanto, cada um dos fabricantes de ali-
mento se dedica a imprimir desenhos de maneira que eles atraiam os olhos
do consumidor uma vez que as impressdes dos sacos de empacotamento
afetam de maneira excepcional na avaliagao de compra pelos consumidores.

De uma maneira geral, uma pelicula de empacotaménto que
constitui um saco é formada basicamente de uma camada seladora, uma

camada de barreira, e de uma camada de substrato laminado, e cada uma
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das camadas compartilha as diferentes funcbes para o saco. A camada se-
ladora permite selagem a quente para formar um saco. A camada'de barrei-
ra é constituida de uma maneira geral de uma camada de cerdmica de de-
posi¢ao por vapor tal como aluminio, 6xido de aluminio, 6xido de silicio, ou
similar, uma camada de resina de copolimero de etileno e alcool vinilico, e

uma camada de absorg¢do de oxigénio que inclui ferro reduzido, e similares e

-a camada de barreira protege os alimentos no mesmo contra agua e oxigé-

nio. Por fim, a camada de substrato fornece propriedades mecéanicas para o
saco.

Esta pelicula de empacotamento é fornecida a partir de um rolo

-de pelicula para uma méaquina de empacotamento e o saco de empacota-

mento é formado. Como um exemplo de uma méaquina de empacotamento
como esta, uma maquina de fabricagdo de saco e empacotamento \)ertical '
esta mostrada na figura 11. A rhéquina de fabricagdao de saco e empacota-
mento vertical 20 tem um moldador 23 para receber uma pelicula de empa-
cotamento plana 11 e transforméa-la em tubular e o moldador 23 tem uma
parte de ressalto 23a e uma parte tubular 23b.

Transportada por uma correia de puxar para baixo 24c, a pelicu-
la de empacotamento 11 é transformada em cilindrica no processo de deslo-

camento da parte de ressalto 23a do moldador 23 para a parte tubular 23b e

‘uma selagem vertical é formada pelo mecanismo de selagem vertical 21 com

ambas as 5upérf|'cies de extremidade na diregdo de deslocamento (direcdo
vertical) da pelicula sobreposta. Subseqientemente, selagem horizontal é
executada pelo mecanismo de selagem horizontal 22 perpendicular a dire-
cao de deslocamento com espacgos que dependem do comprimentb do saco,
enquanto o alimento C colocado na pelicula de empacotamento tubular 11 é
introduzido através de uma cavidade interna da parte tubular 23b do molda-

dor 23, e é cortada para formar um saco. Uma vez que o saco de empaco-

tamento esteja formado pelo processo mencionado anteriormente, em uma
superficie no lado do moldador 23 da pelicula de empacotamento 11 uma
camada seladora é fornecida e em uma superficie que é do lado contrario ao

do moldador 23 uma camada de substrato é fornecida. Além do mais, entre
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a camada seladora e a camada dé substrato é fornecida uma camada de
barreira. |

Em uma pelicula de empacotamento com uma estrutura basica
como esta, de uma maneira geral, uma camada de impressdo é fornecida
para a superficie do saco no lado de fora da camada de substrato, ou entre a
camada de substrato (transparente) e a camada de barreira (opaca), de ma-
neira que os consumidores as vejam nos depdsitos. Entretanto, se a impres-
sd0 ¢ plana ndo importa apesar de tudo quao diversificada sejaemcores e a
sua impressao nos consumidores nao é suficientemente satisfétéria.

Exemplos de execucado de impressoes tridimensionais incluem o
mostrador em braile em sacos (Documento de Patente 1: Publicagdo de Pa-
tente Ndo Examinada Japonesa H11-292091), entretanto, o mostrador per-
manece secundario apesar de tudo e é desejado diferenciar os produtos pe-
la execugdo de desenhos tridirhensionais que dariam forte impressao para
0s consumidores. |

Portanto, o objetivo da presente invencdo é formar desenhos
tridimensionais para um saco de empacotamento formado de umé pelicula
de émpacotamento que acondiciona alimentos e similares de maneira que
ele possa atrair o produto para os consumidores, e fornecer uma méaquina de
fabricagdo de saco de empacotamento para produzir o saco de empacota-
mento com tais desenhos tridimensionais formados.

A fim de resolver os problemas mencionados anteriormente, a
maquina de fabricacdo de saco de empacotamento da presente invengao
tem as suas caracteristicas mais importantes em que ela é fornecida com
um moldador tubular tendo uma superficie de moldador ao longo da qual
uma pelicula de empacotamento é colocada, um mecanismo de puxar para
baixo, um mecanismo de selagem vertical, um mecanismo de selagem hori-
zontal e um aparelho de moldagem executando moldagem de desenho tri-
dimensional, em que o moldador tubular tem uma superficie de moldagem
para moldar os desenhos tridimensionais em qualquer uma das poéigﬁes da
superficie de moldador e o apareiho de moldagem ¢é fornecido para a posi-
¢ao oposta a superficie de moldagem do moldador.
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Para ser especifico, é preferivel que o aparelho de moldagem
seja fornecido com qualquer um dos aparelhos 1) a 4) a seguir. | ‘

1) Um aquecedor para aquecer a pelicula de empacotamento
posicionada sobre a superficie de moldagem do moldador.

2) Um aparelho de irradiagdo de luz para irradiar a pelicula de
empacotamento posicionada sobre a superficie de moldagem do moldador.

3) Um molde para moldar acidentagdo na pelicula de empaco-
tamento posicionada sobre a superficie de moldagem do moldador.

4) Uma maquina de prensagem para laminar a lamina tridimen-
sional que é a Ilamina com o desenho tridimensional formado na pelicula de
empacotamento posicionada sobre a superficie de moldagem do moldador.

Além do mais, é preferivel que uma placa da maquina de pren-
sagem seja uma placa de aquecedor. Também é preferivel que um aparelho
de laminar adesivo lamine o -adésivo em uma certa faixa de uma pelicula de
empacotamento antes do estagio de prensagem pela maquina de prensa-
gem. Também é preferivel que 0 moldador tenha uma forma de cavidade
cilindrica e que a superficie de moldagem seja plana. Também é preferivel
que o aparelho de moldagem seja fornecido com um mecanismo de deslo-
camento que desloque o0s moldés ou a méaquina de_prensagefn na dire¢cao

da superficie de moldagem e para longe dela. Também é preferivel que o

“aparelho de fabricagédo de saco e empacotamento da presente invengio seja

fornecido com os moldes cujas formas capacitem a superficie de moldagem
do moldador e do aparelho de moldagem para serem encaixadas mutua-
mente e é adicionalmente preferivel que o molde da superficie de moldagem
do moldador seja um molde macho e 0 molde do aparelho de moldagem se-
ja um molde fémea. Também é preferivel que um aquecedor seja construido

no molde fémea. Também é preferivel que o aparelho de vacuo seja forneci-

do adicionalmente no aparelho de moldagem.

Efeito da Invencao

* Uma vez que no saco de empacotamento produzido pela maqui-
na de fabricagdo de saco de empacotamento da presente invengdo dese-

nhos tridimensionais sdo fornecidos em posi¢oes predeterminadas na sua
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superficie externa, ele atrai facilmente os olhos do consumidor e, portanto, o
efeito de atracdo dos produtos é grande e ele pode aprimorar o efeito de a-
nuncio dos produtos.

Além do mais, uma vez que a maquina de fabricagdo de saco de
empacotamento da presente invengéo capacita para incorporar a formagao
dos desenhos tridimensionais em uma série de processos de fabricacao de
saco de empacotamento e, portanto, a formacao dos desenhos pode ser
executada no consistente processo de produzir os sacos de empacotamen-
to, e a utilizagao é feita facilmente. |
EXPLICACAO RESUMIDA DOS DESENHOS

A figura 1A é uma vista esquematica, vista pela diregdo lateral,
da maquina de fabricagao de saco de empacotamento da presente invengéo
com o aparelho de moldagem construido.

A figura 1B é uma vista seccional feita ao longo da linha X-X' na
figura 1A.

A figura 2 € uma vista esquematica do aparelho de moldagem.

A figura 3 é uma vista esquematica mostrando um exemplo do
molde usado na presente invengao. '

A figura 4 é uma vista esquematica de uma parte principal do
mecanismo de unido que une a lamina tridimensional.

A figura 5 é uma vista seccional esquematica mostrando a estru-

tura do saco produzido pela maquina de fabricagdo de saco de empacota-

mento da presente invencao.

A figura 6A é uma vista seccional esquematica mostrando uma
outra estrutura do saco produzido pela maquina de fabricagdo de saco de
empacotamento da presente invengao.

A figura 6B é uma vista seccional esquematica mostrando uma
outra estrutura do saco produzido pela maquina de fabricacdo de saco de
empacotamento da presente invengao.

A figura 7 é uma vista seccional esquematica mostrando uma
outra estrutura do saco produzido pela maquina de fabricacdo de saco de
empacotamento da presente inven¢ao.
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A figura 8 é uma vista seccional esquematica mostrando uma
outra estrutura do saco produzido pela maquina de fabricacdo de saco de
empacotamento da presente invencao.

A figura 9 é uma vista esquematica de uma placa de aquecedor
pela QUaI a lamina de reforgo é unida.

A figura 10 é uma vista esquematica mostrando a aparéncia do

‘saco de empacotamento da presente invengao.

A figura 11 é uma vista esquematica de uma maquina de fabri-
cacgao de saco de empacotamento vertical comum usada para produzir o
saco de empacotamento.
DESCRICAO DETALHADA DAS MODALIDADES PREFERIDAS

(Estrutura basica de um aparelho de fabricagdo de saco de em-

pacotamento)

Como tipo do aparel'ho de fabricagdo de saco de empacotamen-

to usado para formar o saco de empacotamento a partir da pelicula de em-

pacotamento mencionada anteriormente tanto vertical quanto horizontal po-
de' ser usado. A presente invengao é explicada por meio disto na presente
especificagao usando a maquina de empacotamento vertical como um e-
xemplo. Como uma forma de acionamento do aparelho de empacotamento,

um tipo intermitente é preferivel a um tipo continuo uma vez que é mais facil

‘formar desenhos tridimensionais por meio de um molde em um estado esta-

tico.

(Maquina de fabricagdo de saco de empacotamento)

Um exemplo de uma maquina de empacotamento vertical usual
estd mostrado na figura 11. A maquina vertical de fabricagao de saco de
empacotamento para empacotamento vertical € de uma maneira geral cons-
tituida de um moldador 23 para moldar a pelicula de empacotamento 11 for-
necida a partir de um rolo (n&o ilustrado) em tubular, um mecanismo de pu-
xar para baixo 24 para enviar a pelicula de empacotamento moldada de for-
ma tubular 11 para baixo ao longo do moldador 23, um mecanismo de sela-
gem vertical 21 para selar as partes sobrepostas da pelicula de empacota-

mento tubular 11 na direcao de comprimento no moldador 23, e um par de
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mecanismos de selagem horizontal'22 para selar horizontalmente a pelicula
de empacotamento tubular 11 selada verticalmente em intervalos predeter-
minados. _

(Moldador, aparelho de puxar para baixo)

O moldador 23 é um guia para colocar a'pell’cula de empacota-
mento 11 ao longo dele e € constituido de uma parte de ressalto 23a com
uma superficie curva e uma parte tubular 23b com uma forma tubular. Um
aparelho de puxar para baixo 24 é um aparelho para enviar a pelicula de
empacotamento moldada de forma tubular 11 para baixo ao longo do molda-
dor 23. O aparelho de puxar para baixo 24 é de uma maneira geral constitui-
do de uma correia 24¢ e uma pluralidade de rolétes 24a e 24b para acionar a
correia. _ |

(Mecanismo de selagem vertical, mecanismo de selagem hori-
zontal)

Um mecanismo de selagem vertical 21 é um mecanismo para
selar ao sobrepor as superficies de extremidade na direcdo de comprimento

de uma pelicula de empacotamento moldada de forma tubular 11. E usual

 que o mecanismo de selagem vertical 21 seja fornecido com uma cinta de

aquecimento e um rolete de aquecimento. Por outro lado, um mecanismo de
sélagem horizontal 22 é um mecanismo para selar horizontalmente a pelicu-
la de empacotamento tubular selada verticalmente em intervalos predetermi-
nados. Uma vez que a moldagem dos desenhos tridimensionais na pelicula
de empacotamento 11 é conduzida mais facilmente quando- executada de
forma intermitente por um molde 26 na presente invengédo, é preferivel exe-
cutar formagao de selagem pelo mecanismo de selagem vertical 21 e pelo
mecanismo de selagem horizontal 22 igualmente de acordo com o sincro-
nismo. Um dos mecanismos de selagem horizontal 22 tem uma faca para
cortar a pelicula de empacotamento horizontalmente e o outro é fornecido
com uma ranhura para receber a faca e, depois de selar a pelicula de empa-
cotamento 11, ela é cortada horizontalmente e a parte inferior do‘préximo
saco é formada assim como deixa o saco formado cair para baixo.

(Aparelho de moldagem)
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Na maquina de fabricagcdo de saco de empacotamento 20 da
presente invencdo, além do mecanismo da maquina de empacotémento u-
sual tal como mostrada na figura 11, o moldador tubular 23 tem a superficie
de moldagem 30 para formar os desenhos tridimensionais em qualquer posi-
cao na superficie de moldador, e também o aparelho de moldagem 25 para

formar os desenhos tridimensionais na pelicula de empacotamento 11 que é

‘arranjado na posi¢ao oposta a superficie de moldagem do moldador. Em

outras palavras, a pelicula de empacotamento 11 que alcanga a superficie
de mol_dagem 30 ao longo da superficie de moldador é fornecido desenho
tridimensional pelo aparelho de moldagem 25.

Nas figuras 1A e 1B, a fim de mostrar a relagdo posicional da
superficie de moldagem 30 e do aparelho de moldagem 25 do moldador 23

na maquina de fabricagdo de saco de empacotamento 20, estdo mostradas

 avista lateral esquematica (figura 1A) e a vista seccional esquematica (figu-

ra 1B) feita ao longo da linha X-X'. Na maquina de fabricagdo de saco de
empacotamento usual 20, uma vez que o0 mecanismo de selagem vertical 21
fica no lado dianteiro do moldador 23 e o mecanismo de puxar para baixo 24
fica em ambas as partes laterais do moldador 23, a superficie de moldagem
30 é preferivelmente fornecida no lado traseiro do moldador 23 tal como

mostrado na figura 1A. Tal arranjo permite a formagao dos desenhos tridi-

' mensionais em partes predeterminadas. Tal como mostrado na figura 1A, é

preferivel que a superf|C|e de moldagem 30 com a qual o] aparelho de mol-
dagem 25 entra em contato seja plana.

(Mecanismo de posicionamento)

Uma vez que em muitos casos marcas de registro séo impres-
sas em intervalos predeterminados na pelicula de empacotamento 11, é pre-

ferivel que a maquina de fabricagdo de saco de empacotamento 20 da pre-

sente invengao seja fornecida com um mecanismo de posicionamento utili-

zando as marcas de registro que sao impressas na pelicula de empacota-
mento 11 a fim de formar os desenhos tridimensionais nas posi¢cdes precisas
da pelicula de empacotamento 11.

Basicamente, 0 mecanismo de posicionamento é constituido de
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um sensor 27A para detectar as marcas de registro da pelicula de empaco-
tamento 11, um mecanismo de deslocamento 27B para déslocar o aparelho
de moldagem 25, e um mecanismo de controle 27C para controlar 0 movi-
mento. Pelo fornecimento de um mecanismo de posicionamento como este,
o movimento do aparelho de moldagem 25 pode ser controlado. As marcas
de registro ndo necessitam ser detectadas na pelicula de empacotamento
cilindrica 11 colocéda ao longo do moldador 23, mas podem ser detectadas
na pelicula de empacotamento plana 11 antes da introdugdo no moldador
23, tal como mostrado na figura 1A.

(Mecanismo de deslocamento)

O mecanismo de deslocamento 27B é um mecanismo para fazer
o aparelho de moldagem 25 entrar em contato ou se separar da pelicula dé
empacotamento 11 posicionada sobre a superficie de moldagem 30 do mol-
dador 23.

Para ser especifico, tal como mostrado na figura 2, urh eixo fixa-
do ao aparelho de moldagem 25 deslocado para frente e para tras por meio
de um cilindro pneumatico que é o mecanismo de deslocamento 27B pode
ser mostrado. O aparelho de moldagem 25 pode ser deslocado pela introdu-
¢ao de ar em uma das duas aberturas de introdugdo de ar 27BA e 27BB e
péla exaustao do ar pela outra.

Além do mais, tal como o outro mecanismo, o aparelho de mol-
dagem 25 também pode ser deslocado pela passagem de um eixo sem fim
fixado ao aquecedor por meio de um suporte de uma estrutura de apareiho,

~ deslocando assim o eixo para frente e para tras pela rotagdo normal e inver-

tida de um motor.

(Sensor)

O sensor 27A é para detectar as marcas de observagdo da peli-
cula de empacotamento 11 e produzir um sinal de deteccdo para o meca-
nismo de controle 27C mencionado mais tarde. O mecanismo de controle
27C desloca o mecanismo de deslocamento 27B de maneira que o Aaparelho
de moldagem 25 entra em contato com a pelicula de empacotamento 11 po-
sicionada sobre a superficie de moldagem 30 do moldador 23.
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A fim de detectar de forma segura e posicionar precisamente a
localizag@o para fornecer a moldagem tridimensional, é preferivel que a peli-
cula de empacotamento 11 seja fornecida com marcas de observagao que
possam ser detectadas por um sensor em intervalos apropriados. As marcas
de observagdo ndo sdo necessariamente visiveis e, por exemplo, quando o

sensor 27A das marcas de observagao é sensor de raios infravermelhos as

_marcas de observagao podem ser fornecidas por tintas de absorcdo de raio

infravermelho. Também, desde que as marcas de observagdo possam ser
detectadas pelo sensor 27A elas ndo necessitam estar presentes na superfi-

cie externa da pelicula de empacotamento 11, e compostos quimicos que

‘podem ser as marcas de observagdo podem ser incluidos em uma camada

de impressao 19.

(Mecanismo de controle)

0] mecénismo de controle 27C é um mecanismo que comanda
uma série de operagdes para fazer o aparelho de moldagem 25 entrar em
contato com a superficie externa da pelicula de empacotamento 11 posicio-
nada sobre a superficie de moldagem, gravando assim firmemente em rele-
vo os desenhos tridimensionais por um certo periodo de tempo pelo apare-
lho de moldagem 25, 'seguido'peia separagao do aparelho de moldagem 25
da pelicula de empacotamento 11. -

Como exemplos especificos do aparelho de moldagem, os apa-
relhos de 1) a 4) segUintes podem ser exemplificados.

1) aquecedor

2) aparelho de irradiacao de luz

3) molde

4) maquina de prensagem

(Aquecedor)

, Um aquecedor que é um dos aparelhos de moldagem 25 forma
espuma de tintas transformaveis em espuma incluidas na camada de im-
pressao 19 pelo aquecimento das partes predeterminadas, onde a camada
de impressao 19 da pelicula de empacotamento 11 esta presente, a fim de

formar os desenhos tridimension'ais na hora em que a pelicula de empaco-
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tamento 11 que se desloca ao longd do moldador 23 alcancar a superficie de
moldagem 30. Na presente inveng¢ao, o aquecedor é fornecido em uma posi-
¢ao oposta a superficie de moldagem 30 do moldador 23 e aquece a pelicula
de empacotamento 11 a partir da superficie externa (pelo lado da camada de
substrato). A superficie de aquecimento do aquecedor tem uma forma que
corresponde aos desenhos tridimensionais a ser formados..

(Aparélho de irradiagao de luz)

O aparelho de irradiagéo de luz que também é um dos aparelhos
de moldagem 25 pode ser usado adoténdo uma fungao igual aquela do a-
quecedor. Quando as tintas transformaveis em espuma incluidas na camada
de impressao 19 da pelicula de empacotamento 11 tém uma propriedade de
formacéao de espuma pelo comprimento de onda especificado da luz, o 'apa;
relho de irradiagéo de luz é usado mais preferivelmente do que usar o aque-
cedor.

(Molde)

O molde 26 também pode ser usado como o aparelho de molda-
gem 25. Na figura 3, esta mostrada a vista esquematica do molde 26 usada

- na presente invengdo. Como métodos de moldagem pelo molde 26, quais-

quer de moldagem a vacuo, moldagem a pressao de ar, moldagem de pren-
s'agem, ou moldagem de gravagéo em relevo que sao usados em moldagem
de plastico sao aplicaveis. Quando os desenhos tridimensionais sdo forneci-
dos para a pelicula de empacotamento 11 usando-se o molde 26, é preferi-
vel usar o molde 26 que seja constituido de um molde macho 26A e um mol-
de fémea 26B com uma forma encaixada com a forma do molde macho 26A
e usar um deles para a superficie de moldagem 30 do moldador 23, embora
somente o aparelho de moldagem 25 possa ser usado como um molde 26
(indicados em seguida simplesmente como o "macho 26A" e a "fémea 26B").

O mecanismo de controle controla o0 movimento da fémea 26B
com base no sinal de detec¢do da marca de registro da pelicula de empaco-
tamento 11, e por meio dessa bs desenhos tridimensionais sdo formados na
pelicula de empacotamento posicionada sobre a superficie de moldagem 30.

Adicionalmente, é preferivel que a fémea 26B seja fornecida com o aparelho
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de vacuo, tal como um soprador 26C, para despressurizar 0 espago entre 0s
dois moldes quando 0 macho 26A e a fémea 26B so encaixados. E preferi-
vel que a fémea 26B seja fornecida com um mecanismo de pressionar de
deslocamento a fim de gravar em relevo (pressionar) a pelicula de empaco-
tamento 11 com o movimento da fémea 26B. Quando o macho 26A e a fé-

mea 26B sdo encaixados, 0 espago entre os moldes é tornado em um esta-

‘do despressurizado pelo soprador 26C, e na moldagem, é preferivel que um

aquecedor seja embutido na fémea 26B a fim de tornar os desenhos tridi-
mensionais mais bonitos. Neste caso, a fémea 26B é moldada depois de

aquecida antecipadamente para uma temperatura apropriada. Como o me-

‘canismo de pressionar de deslocamento, um método como este de posicio-

nar a fémea 26B na diregcdo do macho 26A e para longe dele pelo aciona-
mento do eixo que suporta a fémea 26B por meio de um método de éilindro
pneumatico ou pela mudanga das posi¢oes relativas para a estrutura pelo
encaixe do parafuso do eixo com o parafuso da estrutura e giro do eixo por
meio de um motor. Um fluxograma estad mostrado na tabela 1 no qual a fé-
mea 26B é aquecida e é deslocada na direcdo do macho 26A e assim mol-

dagem é conduzida com um estado despressurizado entre os moldes.
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(Aparelho de prensagem)

A maquina de prensagem 29 também pode ser usada como o
aparelho de moldagem 25. A maquina de prensagem 29 é um mecanismo
para unir a lamina tridimensional 16 com a forma tridimensional fornecida
pelo uso do molde 26 a pelicula de empacotamento 11. Uma vista esquema-
tica da maquina de prensagem 29 e do aparelho de laminar adesivo 29A

_esta mostrada na figura 4.

E preferivel que a maquina de prensagem 29 seja fornecida em
uma posicao oposta ao moldador 23 da maquina de fabricagdo de saco de

empacotamento 20. Quando a lamina tridimensional 16 é unida a pelicula de

-empacotamento plana 11 antes da introdu¢do no moldador 23 defeitos, tais

como colapsos dos desenhos tridimensionais e similares, sdo provaveis de

ocorrer quando a pelicula de empacotamento 11 é deformada para cilindrica

ao longo do moldador 23.

No método de produgao no qual uma camada seladora 12 ou um
adesivo de fusdo 16A sdo formados antecipadamente em uma superficie
traseira da lamina tridimensional 16 e a lamina tridimensional é aquecida e
assim a uniao é feita, é preferivel que a maquina de prensagem 29 seja for-

necida com uma placa de aquecimento (ndo ilustrada) capaz de pressionar

para baixo a lamina tridimensional 16 nas partes ‘predetermihadas e igual-
“mente aquecer a lamina tridimensional 16. Na placa de aquecimento é cons-

truido um mecanismo de aquecimento. A placa de aquecimento é capaz de
aquecer a lamina tridimensional 16 pelo contato da lamina tridimensional 16
e a pelicula de empacotamento 11 mesmo antes de a lamina tndlmen5|onal
16 e a pelicula de empacotamento 11 entrarem em contato uma com a ou-
tra. Na etapa onde a lamina tridimensional 16 entra em contato com a pelicu-

la de empacotamento 11 em seguida, uma vez que a camada seladora ou o

‘adesivo de fusao tenha forte forgca de unido, ambas podem ser integradas

em uma extensao total mesmo se o periodo de tempo de contato da lamina
tridimensional 16 com a pelicula de empacotamento 11 for pequeno. Além
do mais, na figura 4, as superficies pretas na pelicula de empacotamento 11

mostram as partes predeterminadas as quais a lamina tridimensional é uni-
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da.

(Aparelho de laminar adesivo) _

No método de produgdo no qual o adesivo de fusdo derretido é
laminado sobre uma superficie da pelicula de empacotamento 11 no proces-
so direto antes de a lamina tridimensional 16 ser unida pela maquina de
prensagem 29, seguido pela unido da lamina tridimensional 16 integrando-as
assim enquanto o adesivo de fusdo esta derretido, a maquina de fabricagéo
de saco de empacotamento 20 pode ser fornecida com o aparelho de lami-
nar adesivo 29A para laminar um adesivo de fusdo derretido adicional em
posi¢des predeterminadas da pelicula de empacotamento 11 por meio de
tais métodos como pulverizagdo, revestimento, ou similares. As superficies
pretas na pelicula 11 na figura 4 mostram as partes nas quais o adesivo de
fusdo 16A é pulverizado ou revestido.

E preferivel que o aparelho de laminar adesivo tipo pulverizagéo
29A seja fornecido com uma parte de armazenamento, (néo ilustrada) para
armazenar o adesivo de fusdo, um mecanismo de aquecimento (nao ilustra-
do) para derreter o adesivo de fusdo, e um bico (no ilustrado) para pulveri-
zar o adesivo de fusdo derretido. | '

Além do mais, é preferivel que um mecanismo de deslocamento
(nao ilustrado) seja fornecido como é a maquina de prensagem 29 a fim de
ficar préximo da pelicula de empacotamento 11 na superficie do moldador
23 somente na hora de pulverizar ou revestir. Quando o mecanismo de des-

locamento é fornecido, para determinar as posi¢des precisas para pulverizar,

tal como é o caso do mecanismo de unido, 0 mecanismo de laminar adesivo

29A pode ser controlado.

Pelo método de produgdo desta modalidade, tanto a pelicula de
empacotamento 11 quanto a lamina tridimensional 16 podem ser integradas
em uma extensao total mesmo se o periodo de tempo de contato para os
dois for pequeno, uma vez que o adesivo de fus&o esta suijeito a aquemmen-
to antecipadamente na parte de armazenamento.

(Estrutura bésica da pelicula de empacotamento)

Uma estrutura basica fornecida pelo menos com a pelicula de
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empacotamento 11 usada para a maquina de fabricagdo de saco de empa-
cotamento 20 da presente invencao tem a camada seladora 12 da superficie
de lado interno e a camada de substrato 13 da superficie de lado externo.
Adicionalmente, a fim de aprimorar a propriedade de selagem do saco 10
prodUzido com a maquina de fabricagdo de saco de empacotamento 20 da

presente invengdo, € preferivel fornecer a camada de barreira 17 entre a

_camada seladora 12 e a camada de substrato 13. Além do mais, a partir de

um ponto de vista comercial, a camada de impressao 19 é fornecida em uma
posicao visivel pelo lado externo do saco 10 tal como a camada mais exter-
na do saco 10, por exemplo.

(Camada seladora)

Uma vez que é preferivel que a camada seladora 12 seja derre-

tida em um ponto de fusédo baixo (ndo mais alto que 160°C, e preferivelmen-

te nao mais alto que 120°C),-pof meio de um procedimento comum, um poli-

propileno fundido (CPP) é usado para a camada seladora 12 da pelicula de
empacotamento 11 usada na presente invengdo; entretanto, um polipropile-
no orientado biaxialmente selavel por calor (OPH) também pode ser usado.
E preferivel que uma camada selavel por calor de um polipropileno fundido e
um polipropileno orientado biaxialmente selavel por calor seja formada por

um copolimero de propileno e outra olefina (etileno, butano, e similares) ou

‘que uma camada que inclua polietileno de baixa densidade (polietileno de

baixa densidade de cadeia reta e similares polimerizados por catalisador
metaloceno) e um copolimero de etileno-acetato de vinila seja formada em
um polipropileno orientado biaxialmente e fundido de maneira que eles pos-
sam ser derretidos em uma temperatura baixa. Além do mais, a camada se-
ladora 12 também pode ser formada ndao somente de poliolefina, mas tam-
bém de poliéster com baixo ponto de fusdo. Tal como poliéster com baixo

ponto de fusédo, poliéster copolimerizado de tereftalato de etileno e ciclohe-

xanodiol da EASTMAN KODAK CO. podem ser exemplificados.
' - Também, como uma pelicula para a camada seladora 12, a peli-
cula com os polimeros com um alto ponto de fusao (polipropileno orientado

biaxialmente e poliéster orientado biaxialmente) laminados nos polimeros
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mencionados anteriormente com ufn baixo ponto de fusdo pode ser usada.
Como espessura de uma camada seladora 12 como esta, 20 a 50 ym é pre-
ferivel. ,

(Camada de barreira)

Tal como mencionado anteriormente, é p‘réferl'vel que a pelicula
de empacotamento 11 usada na presente invengéo'tenha uma camada de
barreira usual 17 formada por vapor depositando metais tais como aluminio,
ferro, magnésio e similares, ou por vapor depositando ceramicas tais como
oxido de silicio e similares. Como uma espessura para a camada de barreira
17, a vista de uma propriedade de bloqueio leve e uma propriedade de blo-
queio de vapor de oxigénio-agua, nao menos que 300 Ae preferivel e a es-
pessura é selecionada entre 300 a 1.500 A. A camada de barreira 17 forma-
da pelo método desta deposigao por vapor e similares pode ser formada em
uma ou outra das superficies do lado de camada de substrato da camada
seladora 12 ou do lado de camada seladora da camada de su’bstrato 13.
Quando a camada de barreira 17 é formada sobre a superficie da camada
seladora, é preferivel laminar a camada de polimero como o material usado
para a camada seladora 13 na camada de polimero com baixo ponto de fu-
sdo com a primeira tendo ponto de fus@o mais alto do que a Ultima e formar
a camada de barreira 17 no lado de camada de polimero com alto ponto de
fusdo por meio de tais métodos como deposicdo por vapor e similares. Tam-
bém, a camada de barreira 17 pode ser formada ndo da camada depositada

por vapor mencionada anteriormente, mas de uma pelicula de alcool de vinil

e etileno ou de uma pelicula que inclua ferro ou cobalto reduzidos em com-

binagbes com a camada depositada por vapor.

(Camada de substrato)

Uma vez que a camada de substrato 13 é um principal constitu-
inte que forma o saco 10, a camada de substrato 13 é exigida para ter alta |
resisténcia a tragao e dureza apropriada assim como ter uma propriedade de
resisténcia ao calor duravel para selagem a quente na hora de formar os
sacos, e é preferivel que a camada de substrato seja constituida de uma
pelicula de polipropileno orientado biaxialmente (OPP) e de uma pelicula de
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poliéster orientado biaxialmente. Além do mais, quando uma propriedade de
selavel por calor também é exigida para a superficie externa do saco 10,
uma camada seladora é formada adicionalmente sobre a superficie externa
da pelicula de OPP ou da pelicula de poliéster biaxial ou uma pelicula de
polipfopileno orientado biaxialmente (OPH) selavel por calor ou uma pelicula

de tereftalato de polietileno biaxial selavel por calor é usada. Como espessu-

‘ra da camada de substrato, a faixa de 15 a 50 ym é preferivel.

(Adesivo) A
Quando a camada seladora 12 e a camada de substrato 13 sdo

laminadas, a pelicula de empacotamento 11 é obtida. Como métodos para

-laminar, laminag&o a seco laminando com um adesivo interposto ou lamina-

¢ao colocando entre dois elementos laminando pela extrusdo de polietileno
entre duas camadas em uma espessura de cerca de 10 a 30 ym podem ser
exemplificados. Como os’ adesivos 18 usados para laminag¢ao, solugédo de
dois liquidos cujos ingredientes principais sao poliéter e poliuretano, adesi-
vos com o polimero da série de poliéteres aromaticos, série de poliésteres
aromaticos, série de poliésteres alifaticos, série de poliuretanos alifaticos,
série de poliéteres alifaticos dissolvidos no solvente, e os adesivos 18 do tipo
de fusao tais como copolimero de etiléno e acido acrilico, copolimero de me-

tacrilato de etileno, copolimero de acrilato de etileno, e similares podem ser

“usados.

| (ConstitUinte para passar desenhos tridimensionais) }
Embora a intengéo seja passar uma forma tridimensional pelo
aparelho de moldagem 25 para a superficie do saco 10 fabricado usando a
pelicula de embacotamento 11 constituida somente da estrutura basica
mencionada anteriormente, por si s é dificil realizar os desenhos tridimensi-

onais com excelente aparéncia. Portanto, é necessario fornecer adicional- -

mente a estrutura para desenvolver o efeito do aparelho de moldagem 25

dos tipos (1) a (4) mencionados anteriormente. Ou, é preferivel fornecer a
estrutura adicional para desenvolver adicionalmente o efeito do aparelho de
moldagem 25 dos tipos (1) a (4) mencionados anteriormente.

Para ser especifico, quando se passa os desenhos tridimensio-
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nais por meio do aquecedor (1) e do aparelho de irradiacédo de luz (2), a ca-
mada de impreéséo 19 da pelicula de empacotamento 11 necessita incluir
tintas transformaveis em espuma. Além do mais, quando se passa os dese-
nhos tridimensionais por meio do molde (3) é preferivel que a lamina de re-
forco 14 seja laminada no lado interno (lado de camada seladora) da pelicula
de empacotamento 11 ou que a lamina para desenhos tridimensionais 15
seja laminada no lado externo (lado de camada de substrato) da pelicula de
empacotamento 11. Adicionalmente, tanto a ldmina de reforco 14 qUanto a
lAmina para desenhos tridimensionais 15 podem ser laminadas sobre a peli-
cula de empacotamento 11.

Além disso, quando se passa os desenhos tridimensionais por
meio da maquina de prensagem (4), com exce¢ao da pelicula de empaco;
tamento 11, a ldmina tridimensional 16 é exigida, na qual os desenhos tridi-
mensionais sdo formados antecipadamente pelo molde.

(Camada de impressao)

A camada de impressao 19 é uma camada para fornecer letras e
padrGes para a superficie externa do saco de empacotamento. A camada de
impressdo 19 pode ser formada pelo uso dos métodos de impressao conhe-
cidos publicamente tais como métodos de impressdo a tela e similares. E
hecessério que a camada de impressao 19 esteja no lado externo da cama-
da de barreira opaca 17. A fim de arranjar a camada de impressdo no lado
externo da barreira 17, por exemplo, a camada de substrato 13 é preparada

como uma estrutura de pelicula de dupla camada, uma pelicula da qual esta

~ sujeita a impressao por meio de um método de impressdo conhecido tal co-

mo impresséo a tela e similares, e a outra pelicula da qual esta sujeita a
formacao da camada de barreira 17 pelos tais. métodos como método de
deposigéo por vapor e similares, e assim capaz de laminar as duas peliculas
para formar a camada de substrato 13 de maneira que a camada de impres-
séo fica no lado externo.

(Tinta transformavel em espuma)

Quando o aparelho de moldagem 25 é o aquecedor ou o apare-
lho de irradiacéo de luz, na pelicula de empacotamento 11, tintas transfor-
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maveis em espuma sdo contidas como tintas usadas para a camada de im-
pressao 19.

Agentes espumantes sdo contidos em tintas transformaveis em
espuma. Como as tintas transformaveis em espuma, as tintas transformaveis
em espuma comercialmente disponiveis podem ser usadas.

Como os agentes espumantes, por exemplo, a ndo ser os agen-

tes espumantes quimicos decomponiveis termicamente tais como azodicar-

bonodiamida e azobisisobutilonitrila, os agentes de formagdo de microcapsu-
la se expandindo termicamente com hidrocarboneto com um baixo ponto de
ebulicao encerrado também podem ser usados. Como exemplos especificos,
as microesferas Matsumoto F-30, F-50, F-80S e F-85 (todas sdo fabricadas
pela Matsumoto Yushi-Seiyaku Co., Ltd.) podem ser exemplificadas. Além
do mais, nenhum problema ocorre quando nenhum agente espumante é
contido, mas o gas gerado por oxidagao e decomposi¢do por laser é contido.
Estes podem ser usados sozinhos ou em combinagdes. Também, por exem-
plo, tais tintas transformaveis em espuma sdo usadas compondo 5 partes
em peso de bicarbonato de amdnio como os agentes espumantes na tinta
constituida de 5 partes em peso de zedlita, 5 partes em peso de produtos de
polimerizagao oxidativa, e 90 parfes em peso de verniz de resina alquidica.

Como agentes espumantes de microcapsula, por exemplo, tais

“microcépsulas podem ser usadas em que a superficie do material de nucleo

que evapofa ou gera gas pelo aquecimento é revestida com uma parede de
escudo de uma resina que dificilmente permite a passagem de ar. Para citar
exemplos especificos, microcapsulas com um didmetro de particula de 5 a
40 ym nas quais hidrocarbonetos sendo liquido com um baixo pon‘to de ebu-
licdo tal como butano, pentano, e similares sao usados como materiais de

nucleo e resinas termorrigidas cujos ingredientes principais sdo cloreto de

vinilideno, acrilonitrila, copolimero de cloreto de vinilideno e de acrilonitrila,

resina acrilica, compostos vinilicos aromaticos tais como estireno e similares
podem ser exemplificados como paredes de escudo.
As tintas transformaveis em espuma que contém microcéapsulas

fornecem acidentagao tridimensional na superficie da pelicula de empaco-
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tamento 11 pelo aquecedor ou pelov aparelho de irradiacao de luz para o ma-
terial de ntjcleorque evapora (ou gera gas), se expande e quebra a pa'rede
de escudo, deixando assim os tragos quebrados das tintas transformaveis
em espuma na camada de substrato 13 que entra em contato com a camada
de impressao 19.

Uma vista seccional esquematica esta rhostrada na figura 5 co-
mo um exemplo da estrutura do saco de empacotamento 10 quando os de-
senhos tridimensionais sao formados ao deixar a camada de impressao con-
ter as tintas transformaveis em espumé. A estrutura da camada do saco 10
mostrada na figura 5 é, partindo do lado interno, a camada seladora 12/o0
adesivo ou uma camada de polietileno 18/a camada de substrato 13/a ca-
mada de barreira 17/0 adesivo 18/a camada de impressdo 19/a camada dé
substrato 13.

(LAmina de reforgo)

Quando o aparelho de moldagem 25 é o molde, é preferivel que
uma ladmina de reforco 14 seja laminada adicionalmente sobre a superficie
interna (lado de camada seladora) da pelicula de empacotamento 11 além
da estrutura basica da pelu’cula de empacotamento 11. A lamina de reforgo
14 € uma camada para reforgar a parte da pelicula de empacotamento 11
sUjeita aos desenhos tridimensionais pela superficie traseira a fim de aplicar
a decoragéo de desenho tridimensional ao saco 10. Para a lamina de reforco
14 usada na présente invengao, materiais com uma propriedade termoplasti-

ca sao selecionados como materiais com uma alta propriedade de retencdo

de forma sob uma temperatura ambiente e com baixo peso. Em outras pala-

vras, na hora de gravar em relevo a pelicula de empacotamento 11, os de-
senhos tridimensionais podem ser facilmente transferidos por aquecimento
enquanto que quando resfriados para a temperatura ambiente os desenhos
tridimensionais tém uma propriedade de retencdo de forma relativamente
alta.

Como materiais especificos, resinas termoplasticas tais como
polietileno ou polipropileno podem ser exemplificados. Adicionalmente, é
preferivel que a espessura da lamina de reforco 14 seja de 30 a 200 um.
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Quando a lamina de reforgo é também fina, o efeito de fornecer a decoracgao
tridimensional para a superficie do saco de empacotamento nao é satisfato-
rio o suficiente, enquanto que por outro lado, quando a lamina de reforgo é
também grossa, uma vez que a lamina de reforgo 14 é parcialmente formada
sobre a pelicula de empacotamento 11, ela torna dificil transformar a pelicula

de empacotamento 11 em tubular e a capacidade de passagem de processo

‘é provavel de ser interrompida.

A lamina de reforgo 14 pode ser laminada pela unido a pelicula
de empacotamento 11 com estruturas usuais por meio de adesivos e simila-

res. Entretanto, unir a lamina de reforgo sobre a superficie total da pelicula

‘de empacotamento 11 ndo é aplicavel, uma vez que ela torna dificil selar

verticalmente ou selar horizontalmente a pelicula de lamina de empacota-
mento 11. Em outras palavras, é necessario que a camada seladora 12 seja
fornecida para a superficie mais afastada do lado interno das partes sujeitas
a selagem vertical ou Selagem horizontal do saco.‘ Portanto, na presente in-
vengao, quando a lamina de reforgo 14 é fornecida, laminagdo é executada
dentro da faixa que inclui a faixa onde os desenhos tridimensionais sédo for-
mados e que exclui a faixa selada. Em outras palavras, é preferivel que os
desenhos tridimensionais para o saco 10 da presente invengao sejam execu-

tados em partes predeterminadas dentro da faixa onde a lamina de reforco

14 é laminada sobre a superficie de lado interno correspondendo a superfi-

cie de lado externo do saco 10.

A vista seccional esquematica como um exemplo da estrutura do
saco de empacotamento 10 quando os desenhos tridimensionais siao forma-
dos fornecendo-se a lamina de reforgo 14 sobre a pelicula de empacotamen-
to 11 esta mostrada nas figuras 6A e 6B. A estrutura de camada do saco 10
mostrado na figura 6A é, partindo do lado interno, a lamina de reforgo 14/a
camada seladora 12/o0 adesivo ou a camada de polietileno 18/a camada de
substrato 13/a camada de barreira 17/0 adesivo 18/a camada de impressédo
19/a camada de substrato 13. Como um outro exemplo da estrutura, o e-
xemplo mostrado na figura 6B € constituido de, partindo do lado interno, uma

lamina de reforgo 14/uma camada seladora 12/uma camada de barreira
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17/um adesivo ou uma camada de polietileno 18/uma camada de impressao
19/camada de substrato 13. Entretanto, tal como mencionado anteriormente,
nas duas estruturas, a camada mais externa no lado interno nas posi¢oes
onde a selagem vertical ou selagem horizontal sdo executadas é uma cama-
da seladora 12 e a lamina de reforgo nao é laminada nesta parte.

(LAmina para desenhos tridimensionais)

Quando o aparelho de moldagem 25 é o molde, é preferivel que
a lamina para desenhos tridimensionais 15 seja laminada no lado de camada
de substrato da pelu’CUIa de empacotamento 11 e que o desenho tridimensio-
nal seja formado ‘pelo molde na pelicula de empacotamento 11 na qual a
lamina para desenhos tridimensionais 15 é IamAinada. Além do mais, quando
a lamina para desenhos tridimensionais 15 é usada, a pelicula de empaco-
tamento 11 com a lamina para desenhos tridimensionais 15 laminada pode
ser preparada ao se preparar o laminado com a camada de substrato 13 e a
lamina para desenhos tridimensionais 15 laminadas antecipadamente antes
de formar a pelicula de empacotamento 11 e ao laminar a camada seladora
12 no lado de camada de substrato do laminado. '

Como material para a lamina para desenhos tridimensionais 15

papel pode ser usado. Particularmente, o papel com propriedade estendivel

fornecida por meio de acidentagao ténue é preferivel. Tal papel, ao ser usa-
do laminado na pelicula de empacotamento 11, pode fornecer propriedades

mecéanicas para o saco 10 tais como resisténcia, dureza e outras mais e

também, por causa da excelente propriedade de processamento do papel

- com propriedade estendivel, pode formar facilmente os desenhos tridimensi-

onais na superficie do saco de empacotamento para o seu molde modelado
exclusivamente durante o processo de moldagem de saco. Além do mais,
uma vez que o papel com propriedade estendivel fornecida pela acidentagédo
ténue tem uma alta propriedade de retengédo de forma, o papel uma vez que
formado com os desenhos tridimensionais pode manter os desenhos tridi-
mensionais por um longo periodo de tempo. '

Como o papel usado na presente invengdo com a propriedade
estendivel fornecida por acidentagcao ténue, papel Clupak utilizando contra-
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¢ao de uma correia de borracha e produzido pela execugéo da contragdo de
correia de borracha, papel crepe produzido pelo enrugamento de papel mo-
lhado em um rolo de pressionar ou um rolo secador usando uma lamina do-
sadora, papel com esticamentos lateral e longitudinal transmitidos em uma
vez ao fazé-lo condensar entre um par de roletes, e similares podem ser e-

xemplificados. Detalhes adicionais de tal papel estdo descritos nos Docu-

.mentos de Patentes 2 (Repeticio de descricdo no texto japonés

W02004/028802) e 3 (Publicagao de Patente Japonesa H11-509276).

Como medidas especificas para obter o papel com as proprie-
dades mencionadas anteriormente, é facil obter o de nome comercial
"wavywavy" fabricado e vendido pela Nippon Paper Group, Inc. Uma vez que
este papel tem resisténcia de 4 kN/m em 100 g/m? e tem estiramento de
156%, ele pode ter utilizagdo sozinho como a lamina para desenhos tridimen-
sionais 15 e a camada de substfato 13, entretanto, é preferivel usar polietile-
ho, polipropileno, pelicula de poliéster como materiais para a camada de
substrato 13 e lamina-los com a camada de substrato 13. Com referéncia
aos métodos de laminar a lamina para desenhos tridimensionais 15 e a ca-
mada de substrato 13 para o substrato de papel usado na presente invengao
ao qual a propriedade extensivei é tfansmitida, podem ser executados por

métodos conhecidos publicamente e, por exemplo, é declarado no Docu-

‘mento de Patente 3. E preferivel que o peso do papel usado na presente

invengdo seja de 50 a 300 g/m?.

Uma vista seccional esquematica mostrando um exemplo da
estrutura do saco de empacotamento 10 quando a lamina para desenhos
tridimensionais é fornecida esta mostrada na figura 7. A estrutura da camada’
do saco 10 mostrada na figura 7 é, partindo do lado interno, a camada sela-
dora 12/o adesivo 18/a camada de barreira 17/a camada de substrato 13/a

lamina para desenhos tridimensionais 15/a camada de impressao 19. Além

do mais, a modalidade mostrada na figura 7 mostra a modalidade na qual a
lamina para desenhos tridimensionais 15 e a camada de impressdo 19 sdo
camadas diferentes, entretanto, quando o papel impresso com o jato de tinta

é usado como a lamina para desenho tridimensional 15, a camada de im-
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pressao 19 ilustrada é integrada com a lamina para desenho tridimensional
15 ilustrada. |

Além do mais, na presente invengdo, quando a lamina para de-

- senhos tridimensionais 15 é laminada na pelicula de empacotamento 11 e 0

material da lamina para desenhos tridimensionais 15 é papel, a impresséao
pode ser feita faciimente no papel para desenhos tridimensionais 15 pelos
tais métodos conhecidos publicamente como métodos de jato de tinta sem
fornecer a camada de impressao separadamente.

(Lamina tridimensional)

Uma lamina tridimensional 16 é uma lamina com os desenhos
tridimensionais passados antecipadamente pelos tais métodos como grava-
¢ao em relevo pelos moldes e similares. Uma vez que da lamina tridimensio-
nal 16 é exigido reter os desenhos tridimensionais mesmo quando alguns
choques s&o aplicados a superficie do saco 10, é preferivel que os materiais
usados para a lamina tridimensional 16 sejam materiais com um certo grau
de resisténcia. Para ser especifico, é preferivel que a lamina tridimensional
16 seja constituida de materiais iguais aqueles usados para a camada de
subStrato 13, tais como polipropileno, poliéster e similares. A lamina tridi-
mensional 16 pode ser feita em um saco 10 integrada com a pelicula de em-
pacotamento 11 ao ser unida com a pelicula de empacotamento 11 na parte
onde nenhum desenho tridimensional é fornecido, a qual é a parte circun-
dante aos desenhos tridimensionais fornecidos na lamina tridimensional 16.

Além do mais, o tamanho da lamina tridimensional 16 pode ser selecionado

de forma apropriada pelo tamanho do saco e aquele dos desenhos tridimen-

sionais formados na superficie do saco.

No saco 10 da presente invencdo, a lamina tridimensional 16
fornecida com impressdo também pode ser usada. Neste caso, em vez de
fornecer a camada de impressao na pelicula de empacotamento 11, a 1ami-
na tridimensional fornecida com a impressao pode ser usada, ou a impres-
sdo pode ser fornecida para a lamina tridimensional 16 assim como fornecer
para a camada de impressao 19 com a pelicula de empacotamento 11.

(Adesivo de fusdo)



10

15

20

25

30

26

Como adesivos para unir a lamina tridimensional 16 & pelicula
de empacotamento 11, os adesivos de fusdo 16A podem ser usados preferi-
velmente. Os adesivos de fusdo 16A sdo adesivos com base em um polime-
ro termoplastico sendo sélido em uma temperatura ambiente e com uma pro-
pried‘ade de apresentar fluidez em um estado liquido quandd aquecidos, e

restauram o estado sdlido original quando resfriados. Para ser especifico,

‘adesivos da série de uretanos de fusao reativa e adesivos de fusdo da série

de poliésteres de copolimero podem ser usados preferivelmente.

Uma vista seccional esquematica como um exemplo do saco 10
produzido pelo aparelho da presente invengdo quando a l1amina tridimensio-
nal 16 € fornecida para a pelicula de empacotamento 11 usando o adesivo
de fusdo 16A esta mostrada na figura 8. A estrutura da camada do saco 10
mostrada na figura 8 é, partindo do lado interno, a camada seladoré 12/0

~ adesivo ou uma camada depo-lietileno 18/a camada de substrato 13/a ca-

mada de barreira 17/0 adesivo 18/a camada de substrato 13/0 adesivo de
fusdo 16A/a lamina tridimensional 16. Além do mais, a vista seccional es-
quematica na figura 3 mostra a modalidade da lamina tridimensional 16 for-
necida com impressao sem fornecer a camada de impresséo para a pelicula
de empacbtamento 11. o | |

(Producéo de sacos com desenhos tridimensionais 1)

- Um método de produgdo de sacos com os desenhos tridimensi-
onais fornécidbs para a pelicula de empacotamento 11 usando a maquina de
fabricacdo de saco de empacotamento 20 pelo aquecedor é como se segue.
Para informagao, o método de produgéo de sacos fornecidos com desenhos
tridimensionais Usando o aparelho de irradiagao de luz pode ser Vconduzido‘
pelo mesmo método tal como quando o aquecedor é usado.

| Antes de mais nada, a pelicula de empacotamento 11 é forneci-

da para a maquina de fabricagdo de saco de empacotamento 20 retirando a

pelicula de empacotamento 11 do rolo de alimentagdo com a pelicula de
empacotamento 11 enrolada. A pelicula de empacotamentd 11 é transfor-
mada em tubular pela correia de puxar para baixo 24c¢ no processo de trans-
portar a pelicula de empacotamento 11 da parte de ressalto 23a, do molda-
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dor 23 da méaquina de fabricacao de saco de empacotamento 20, para a par-
te tubular 23b, e entdo ambas as extremidades de pelicula sao sobrepdstas
na direcao de deslocamento de pelicula enquanto se deslocando para baixo
ao longo da superficie de moldador, executando-se assim selagem vertical
pelos mecanismos de selagem vertical 21. Como tipos de selagem vettical,
uma selagem de costura de envoltério ou uma selagem de costura de topo é
aplicavel.

Quando a selagem vertical mencionada anteriormente é execu-
tada para a pell’cu_la de empacotamento tubular 11, o aquecimento pelo a-
quecedor para 0s desenhos tridimensionais pode ser executado conjunta-
mente. A fim de aquecer a pelicula de empacotamento 11 posicionada sobre
a superficie de moldagem 30 do moldador 13 no moldador 23, é necessérid
determinar o posicionamento da parte a ser aquecida. No posicionamento, o
sensor 27A detecta as-marcas de observacao fornecidas na pelicula de em-
pacotamento 11 e o sinal de detecgdo € produzido para o mecanismo de
controle 27C. Pela entrada do sinal de detec¢do, o mecanismo de controle
27C da instrugdes para deslocar o aquecedor 15 pelo mecanismo de deslo-
camento 27B a fim de fazer o aquecedor, que é o aparelho de moldagem 25,
entrar em contato com a pelicula de empacotamento 11 sobre a superficie
de moldagem 30 do moldador 13. O aquecedor deslocado aquece a pelicula
de empacotamento 11 sobre a superficie de moldagem 30 a partir da sua
superficie externa. Tintas transformaveis em espuma contidas na camada de

impressdo 19 espumam pelo aquecimento e a decoragio tridimensional é

fornecida em posicoes predeterminadas da camada de substrato 13. Depois

do aquecimento por um certo periodo de tempo, pelas instru¢gbes do meca-
nismo de controle 27C, o aquecedor é deslocado para longe da pelicula de
empacotamento 11 e a pelicula de empacotamento 11 é deslocada para bai-
xo de novo pela correia de puxar para baixo 14c. '
Além do mais, o sinal de detec¢do das marcas de observacéo
para o posicionamento nao é -necessariamente conduzido na supérfl’cie do
moldador 13 a ser aquecida, mas em vez disto, é mais facil no processo
conduzir o sinal de detec¢do das marcas de observagdo quando a pelicula
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de empacotamento 11 esta plana e antes de ela ser fornecida para a maqui-
na de fabricagao de saco de empacotamento 20, tal como mostrado na figu-
ra 1A.

A seguir, na pelicula de empacotamento tubular 11, primeira-
mente a extremidade inferior € selada com intervalos apropriados pelo me-

canismo de selagem horizontal 22 e ao mesmo tempo que sendo formado o

‘saco de empacotamento 10 ndo completado, no qual a extremidade superior

da pelicula de empacotamento tubular 11 estd aberta, o produto C passa
através da cavidade lateral interna da parte tubular 13b do moldador e é for-
necido para o saco de empacotamento 10 nao completado. Na proxima eta-
pa, quando a extremidade superior do saco de empacotamento 10 nao com-
pletado é selada pelo mecanismo de selagem horizontal 22, assim como o
sacd de empacotamento 10 é cortado para separar sacos pela faca do me-
canismo de selagem horizontal 22, os desenhos tridimensionais sao forneci-
dos na superficie e 0 saco de empacotamento 10 com o produto C firme-
mente empacotado e preenchido é completado.

Além do mais, no método de produgdo, embora esteja mostrado
0 processo para executar 0s desenhos tridimensionais na hora de selar ver-
ticalmente a pelicula de empacotamento 11, o processo para executar os

desenhos tridimensionais pode ser fornecido antes da selagem vertical e

‘depois dela.

(Pfodugéo de sacos com desenhos tridimensionais 2) _

Um método de produgao de sacos com os desenhos tridimensi-

onais fornecidos para a pelicula de empacotamento 11 com o molde 26 u-
sando a méquina de fabricagdo de sacos e empacotamento 20 é como se
segue. Primeiro, a pelicula de empacotamento 11 é fornecida para a maqui-

na de fébricagéo de sacos e empacotamento 20 desenrolando a pelicula de

empacotamento 11 dos rolos de fornecimento com a pelicula de empacota-

mento 11 enrolada. A pelicula de empacotamento 11 é transportada pela

correia de puxar para baixo 24c¢ da maquina de fabricagao de sacos e empa-

cotamento 20 e se desloca na dire¢ao da parte de ressalto 23a do moldador

23. Na modalidade de unido da lamina de refor¢o 14, no processo até agora,
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as laminas de reforco 14 sdo unidas és partes predeterminadas da pelicula
de empacotamento 11 em certos intervalos. Entretanto, as laminas de refor-
¢o na@o sao unidas as posi¢des sujeitas a selagem vertical e a selagem hori-
zontal em processo posterior. Subsequentemente, a pelicula de empacota-
mento 11 é modelada para tubular no processo de ser‘transportada da parte
de ressalto 23a do moldador da maquina de fabricagéo de sacos e empaco-
tamento 20 para é parte tubular 23b, deslocada para baixo ao longo da su-
perficie de moldador, e as duas extremidades da pelicula sdo sobrepdstas e
pelo mecanismo de selagem vertical 21 a selagem vertical é executada.
Como tipos de selagem vertical, uma selagem de costura de envoltério ou
uma selagem de costura de topo é aplicavel.

No lado traseiro do moldador os desenhos tridimensionais séd
executados na pelicula de empacotamento 11 pelo molde 26, enquanto a
selagem vertical é conduzida na pelicula de empacotamento no lado diantei-
ro do moldador. O fluxograma de moldagem com os moldes 26 (26A, 26B, e
26C) mostrados na figura 3, aplicado ao aparelho mostrado na figura 1A e
1B é tal como mostrado na tabela 1. _ '

Tal como mencionado anteriormente, a modalidade preferivel da
presente invengao é a que o molde 26 fornecido para o moldador 23 é o ma-
cho 26A e o molde oposto é a fémea 26B. Na fémea 26B é construido 'um
aquecedor (nao ilustrado) para aquecér a pelicula de empacotamento 11, e
o soprador 26C bara despressurizar dentro do molde durante a moldagem, e

o mecanismo de deslocamento 27B para enviar a fémea na diregao do ma-

cho 26A e trazé-la de volta sdo fornecidos. A marca de registro é detectada

no processo onde a pelicula de empacotamento 11 é fornecida para o mol-
dador 23, e o sinal de deteccdo é produzido para o mecanismo de controle
27C. Com base na informagdo proveniente do sensor 27A, a posi¢ao da pe-
licula de empacotamento 11 na qual os desenhos tridimensionais sao for-
mados é especificada. Pelas instru¢des do mecanismo de controle 27C, de
maneira que os desenhos tridimensionais sejam formados em posii;ées es-
pecificadas, a fémea 26B se desloca para frente e, a0 mesmo tempo, o so-
prador de vacuo 26C inicia a operagao e assim dentro do molde 26 é feito
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vacuo e a moldagem é conduzida. Depois de os desenhos tridimensionais
serem formados, com as instru¢des do mecanismo de controle 27C, a ope-
racdo do soprador 26C ¢ interrompida e a fémea 26B se desloca para tras e
a pelicula de empacotamento 11 é transportada para baixo de novo pela cor-
reia de puxar para baixo 14c.

A seguir, a pelicula de empacotamento 11, com a sua extremi-

~dade inferior selada pelo mecanismo de selagem horizontal 22 em intervalos

apropriados, é processada para ficar formada como um saco ndo completa-
do com a sua extremidade superior aberta e ao mesmo tempo para o produ-

to C ser fornecido para o saco nao completado passando através da cavida-

-de lateral interna da parte cilindrica 23b. Por fim, quando a extremidade su-

perior do saco nao completado é selada pelo mecanismo de selagem hori-
zontal 22 e é cortada em sacos separados pela faca do mecanismo hbrizon-
tal 22, os desenhos tridimensiohais séo fornecidos na superficie e o saco 10
firmemente empacotado e preenchido com o produto C é completado.

_ Na modalidade de unidao da lamina de reforco 14, é preferivel
que a pelicula de empacotamento 11 seja fornecida com um mecanismo de
uni@o para unir a lamina de reforgo 14 ao lado da camada de substrato antes
de a pelicula de empacotamento’ 11 alcangar a parte tubular 13b do molda-
dor. | |

Na figura 9 estd mostrado um esbo¢o em um exemplo do meca-
nismo de unido para a lamina de reforgo 14. O mecanismo de unido da lami-
na de reforgo é o mecanismo para unir a lamina de reforgo de forma intermi-
tente & pelicula de empacotamento 11. Antes de a pelicula de empacota-
mento 11 ser forhecida para a maquina de fabricacao de saco e émpacota-‘
mento vertical 20, a lamina de reforgo 14 é laminada em partes predetermi-
nadas que sdo as superficies da camada seladora da pelicula de empaco-

tamento 11 e que excluem as partes onde a selagem vertical e a selagem

horizontal sdo formadas, e 0 exemplo na figura 9 mostra que as superficies
laminadas na pelicula de empacotamento 11 da lamina de reforgo tém uma
propriedade de selavel por calor. Tal como mostrado na figura 9, a lamina de

reforco 14 é fornecida sobre a pelicula de empacotamento 11 como uma
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pelicula continua, e a regiao laminada na pelicula de empacotamento 11 é
dividida pela perfurag¢ao, e as partes divididas sao laminadas na pelicula de
empacotamento 11 pela maquina de prensagem a quente fornecida com as
placas de aquecedor 28 e 28', tal como mostrado na figura 9. As placas de
aquecedor 28 e 28' da maquina de prensagem a quehte podem ser placas
que fixam as partes periféricas da lamina de reforgo' a pelicula de empaco-
tamento 11 tal como mostrado na figura 9, ou podem ser placas que fixam a
superficie inteira. '

A lamina de reforco 14 é unida a superficie interna da pelicula de
empacotamento 11 em partes predeterminadas em intervalos constantes
pelo mecanismo de unido para a lamina de reforgo. Entretanto, a lamina de
reforco 14 ndo é unida nas posi¢ées onde a selagem vertical e a selagem
horizontal sé@o executadas. Subseqlientemente, a pelicula de empacotamen-
to 11 é modelada de forma tubular no processo onde ela é transportada da
parte de ressalto 23a da maquina de fabricagdo de sacos e empacotamento
20 para a parte tubular 23b e se desloca para baixo ao longo da superficie
de moldador, e as duas extremidades da pelicula sdo sobrepostas e pelo
mecanismo de selagem vertical 21 a selagem vertical é executada. Como
tipos de selagem vertical, uma selagem de costura de envoltério ou uma se-
lagem de costura de topo é aplicavel.

Além do mais, embora esteja mostrado o processo para os de-
senhos tridimensionais na hora da selagem vertical da pelicula de empaco-

tamento 11, o processo para executar os desenhos tridimensionais pode ser

fornecido antes da selagem vertical e depois dela.

(Producgéo de sacos com desenhos tridimensionais 3)

Um método de produgdo de sacos com os desenhos tridimensi-
onais fornecidos para a pelicula de empacotamento 11 pela maquina de
prensagem 29 usando a maquina de fabricagdo de sacos e empacotamento
20 é como se segue. A

Ele é comum com b método de producdo usando o molde 26 em
que a pelicula de empacotamento 11 se desloca para baixo ao longo da su-
perficie de moldador e é selada verticalmente.
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Em paralelo com a selagem vertical da pelicula de empacota-
mento 11, no lado traseiro do moldador 23, a lamina tridimensional 16 é uni-
da em partes predeterminadas pelo mecanismo de uniao da lamina tridimen-
sional 16. Esta vez, por se fazer a posicao de unido do lado traseiro do mol-
dador 23 plana, a lamina tridimensional 16 pode ser unida sem falha. Entre-

tanto, esta vez a lamina tridimensional 16 ndo é unida nas posicdes sujeitas

“a selagem horizontal no processo posterior.

Métodos para unir a lamina tridimensional 16 a pelicula de em-
pacotamento 11 incluem o método que usa a lamina tridimensional 16 forne-
cida com a camada seladora ou o adesivo de fusdo 16A antecipadamente
sobre a superficie traseira da lamina tridimensional, a qual é a superficie u-
nida a pelicula de empacotamento 11, seguido pelo aquecimento desta Ia-
mina tridimensional 16 para uni-la a pelicula na qual o adesivo de fusdo der-
retido é pulverizado ou revestido para formar o adesivo de fusdo 16A nas
partes predeterminadas sobre a superficie unida a superficie da pelicula de
empacotamento, ou seja, a superficie unida a lamina tridimensional 16 no
processo direto antes da unido da lamina tridimensional 16 tal como mostra-
do na figura 4, unindo assim a lamina tridimensional 16 enquanto o adesivo
de fusdo 16A esta sendo derretido.

A lamina tridimensional 16 antes de unida a pelicula de empaco-

“tamento 11 pode ser preparada, tal como mostrado na figura 4, como uma

lamina continua na qual a parte de lamina a ser unida ao saco é dividida pe-
la perfufagéo. As partes divididas pela perfuragdo se rompem pela aplicagdo
de forca pela maquma de prensagem 29 e unida assim a superflme da peli-
cula de empacotamento 11. '

Nos métodos nos quais a camada seladora ou o adesivo de fu-

séo é fornecido na superficie traseira da lamina tridimensional 16, enquanto

pressionando as posi¢cdes divididas pelas perfuragdes da lamina tridimensio-

nal 16 e aquecendo, e enquanto a lamina tridimensional 16 se desloca para
as posi¢oes predeterminadas da pelicula de empacotamento 11, a lamina
tridimensional 16 é unida pela forca adesiva da camada seladora ou do ade-

sivo de fusao na superficie traseira da lamina tridimensional 16.
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Por outro lado, nos méfodos nos quais o adesivo de fusao é for-
mado por tais métodos, como pulverizagdo, revestimento, ou similares, pri-
meiramente um adesivo de fus&o é laminado pelo aparelho de laminar ade-
sivo 29A, com mecanismo de aquecimento construido tal como mostrado na
figura 4, nas partes predeterminadas no lado de supérﬁcie dianteira da peli-
cula de empacotamento 11 transformada em tubular pelo moldador 23. A
seguir, enquanto o adesivo de fusdo 16A mantém o estado derretido, a 1ami-
na tridimensional 16 é unida pela méquina de prensagem 29.

Depois da conclusé@o do processo de unido a maquina de pren-
sagem 29 se afasta. Tal operagdo da maquina de prensagem 29 ou aquela
do aparelho de laminar adesivo 29A é controlada pela cooperagdo do meca-
nismo de deslocamento 27B, do sensor 27A e do mecanismo de controlé
27C.

(Sacos a ser produzidos)

Um exemplo do aspecto exterior do saco 10 com os desenhos
tridimensionais 30 formados pelo método de produgcéo esta mostrado na fi-
gura 10. Contetidos dos desenhos tridimensionais 30 incluem imagens de
produto, desenhos que formam imagens associadas fornecendo os produ-
tos, e frases de propaganda que se tornam anuncios dos produtos e, como
os desenhos tridimensionais 30, é efetivo marcar a profundidade de 1 a 20
mm, e particularmente, nao menos que 10 mm.

(Formas dos sacos)

Uma vez que os métodos de produgéo foram exemplificados pe-

~ las maquinas de empacotamento vertical, sdo produzidos os sacos verticais

com os desenhos tridimensionais, entretanto, os sacos de empacotamento
na presente invengdo ndo estdo limitados a estes sacos verticais, e sacos
quadrados com nesgas ou saco retangular selado também podem'_ ser pro-

duzidos. '
Aplicabilidade Industrial

Uma vez que os sacos de empacotamento com os desenhos
tridimensionais formados nas superficies de saco pelo aparelho de fabrica-
¢ao de saco de empacotamento da presente invengao, pela provisdo de tais
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sacos de empacotamento, o apetite de consumidor é estimulado e as ven-

das das mercadorias sao aperfeigoadas pelo emprego destes sacos de em-

pacotamento.

Também, quando as indicagdes tridimensionais sdo fornecidas

para os sacos os consumidores se aproximam para ver a indicacdo atenta-

mente. Portanto, o aparelho da presente invengdo pode ser usado extensi-

~vamente para produzir sacos e especificamente para produzir os sacos de

empacotamento para alimentos.

to

Listagem de Referéncias

10 indica um saco com desenhos tridimensionais .
11 indica uma pelicula de empacotamento
12 indica uma camada seladora

13 indica uma camada de substrato

14 indica uma lamina de reforco

15 indica uma lamina para desenhos tridimensionais

16 indica uma lamina tridimensional -
16A indica um adesivo de fusao

17 indica uma camada de barreira

18 indica um adesivo' ' _

19 indica uma camada de impressao

20 indica uma maquina de fabricagdo de saco de empacotamen-

21 indica um mecanismo de selagem vertical
22 indica um mecanismo de selagem horizontal
23 indica um moldador

23a indica uma parte de ressalto

23b indica uma parte cilindrica

24 indica um mecanismo de puxar para baixo
24a e 24b indicam um rolete, respectivamente

- 24c¢ ir_ndica uma correia

25 indica um aparelho de moldagem

26A indica um macho (molde)
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26B indica uma fémea (molde)

26C indica um soprador (do molde)

27A indica um sensor

27B indica um mecanismo de deslocamento

27C indica um mecanismo de controle |

28 e 28' indicam uma placa de aquecedof, reSpectivamente
29 ind}ica uma magquina de prensagem

29A indica um aparelho de laminar adesivo

30 indica uma superficie de moldagem

40 indica um desenho tridimensional
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REIVINDICACOES
1. Aparelho de fabricagdao de saco de empacotamento fornecido
com um moldador tubular tendo uma superficie de moldador ao longo da
qual uma pelicula de empacotamento é colocada, um mecanismo de puxar
para'baixo, um mecanismo de selagem vertical, um mecanismo de selagem

horizontal e um aparelho de moldagem executando moldagem de desenho

tridimensional, em que o moldador tubular tem uma superficie de moldagem

para moldar os desenhos tridimensionais em qualquer posicdo da superficie
de moldador e o aparelho de moldagem é fornecido na posi¢do oposta a su-
perficie de moldagem do moldador. _

2. Aparelho de fabricagédo de saco de empacotamento de acordo
com a reivindicagao 1, em que o aparelho de moldagem ¢é fornecido com um

aquecedor para aquecer a pelicula de empacotamento posicionada sobre a

| superficie de moldagem do moldador.

3. Aparelho de fabricacdo de saco de empacotamento de acordo
com a reivindicagdo 1, em que o aparelho de moldagem é fornecido com um
aparelho de irradiagéo de luz irradiando a pelicula de empacotamento posi-
cionada sobre a superficie de moldagem do moldador.

4. Aparelho de fabricagéo de saco de empacotamehto de acordo

com a reivindicacdo 1, em que o aparelho de moldagem é fornecido com um

“molde para formar acidentagdo na pelicula de empacotamento posicionada

sobre a superficie de moldagem do moldador.

- 5. Aparelho de fabricagdo de saco de empacotamento de acordo
com a reivindicagdo 1, em que o aparelho de moldagem é fornecido com
uma maéquina de prensagem para laminar a lamina tridimensional, que é
uma lamina com desenhos tridimensionais formados, sobre a pelicula de
empacotamento posicionada sobre a superficie de moldagem do moldador.

6. Aparelho de fabricagdo de saco de empacotamento de acordo

com a reivindicagdo 1, em que o aparelho de moldagem é fornecido com

uma maquina de prensagem para laminar a lamina tridimensional sobre a
pelicula de empacotamento posicionada sobre a superficie de moldagem do
moldador, e a placa da maquina de prensagem e uma placa de aquecedor.
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7. Aparelho de fabricagéo de saco de empacotamento de acordo
com a reivindicagdo 1, em que o aparelho de moldagem é fornecido com o
aparelho de laminar adesivo para laminar o adesivo em uma certa faixa da
pelicula de empacotamento posicionado em um estagio anterior ao da su-
perficie de moldagem do moldador e a maquina de prensagem para laminar
a lamina tridimensional sobre a pelicula de empacotamento na qual os ade-
sivos sao laminados e posicionada sobre a superficie de moldagem do mol-
dador, e a placa da méaquina de prensagem é uma placa de aquecedor.

8. Aparelho de fabricagdo de saco de empacotamento de acordo
com a reivindica¢do 1, em que o moldador tem uma forma de cavidade cilin-
drica e a superficie de moldagem tem uma superficie plana.

9. Aparelho de fabricag@o de saco de empacotamento de acordo
com a reivindicagdo 1, em que a maquina de prensagem para laminar o
molde ou a lamina tridimensional para formar a acidentagdo na pelicula de
empacotamento posicionada sobre uma superficie de moldagem» do molda-
dor compreende um mecanismo de deslocamento para deslocar o molde ou
a maquina de prensagem na dire¢éo da superficie de moldagem e para lon-
ge dela. ‘

10. Aparelho de fabricagdo de saco de empacotamento de acor-
do com a reivindicagao 1, em que a superficie de moldagem do moldador e o
aparelho de moldagem sao fornecidos com moldes com formas de maneira

que a supérfl’cie de moldagem do moldador e o aparelho de moldagem po-

dem ser encaixados mutuamente.

11. Aparelho de fabricagdo de saco de empacotamento de acor-
do com a reivindicagédo 1, em que a superficie de moldagem do moldador e o
aparelho de moldagem sao fornecidos com moldes com formas de maneira
que a superficie de moldagem do moldador e o aparelho de moldagem po-
dem ser encaixados mutuamente e o molde da superficie de moldagem do |
moldador é um macho e o molde do aparelho de moldagem é uma fémea.

12. Aparelho de fabricagdo de saco de empacotamento de acor-
do com a reivindicagao 1, em que a superficie de moldagem do moldador e o

aparelho de moldagem sao fornecidos com moldes com formas de maneira



que a superficie de moldagem do moldador e o aparelho de moldagem po-
dem ser encaixados mutuamente e o molde da superficie de moldagem do
moldador € um macho e o molde do aparelho de moldagem é uma fémea, e
um aquecedor é construido na fémea.

13. Aparelho de fabricagdo de saco de empacotamento de acor-
do com a reivindicagédo 1, em que o aparelho de moldagem é fornecido com

_0 aparelho de vacuo.
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RESUMO
Patente de Invéngéo: "APARELHO PARA PRODUZIR SACOS COM DE-
SENHOS TRIDIMENSIONAIS".
A presente invengao refere-se a uma maquina de fabricagdo de
saco de empacotamento 20 que compreende um moidador tubular 23 tendo
uma superfume de moldador para alinhar uma pellcula de empacotamento_

" 11, um mecanismo de plixar para baixo 24, um mecanismo de selagem ver-

tical 21, um mecanismo de selagem horizontal 22, e um apa'relho de molda-
gem 25 para moldar desenhos tridimehsionais, em que o mdldador tubular

23 tem uma supefﬁcie de moldagem 30 para moldar os desenhos tridimen- |
sionais em qualquer posi¢do da superficie de moldador, e o aparelho de
moldagem 25é fornecido na posi¢ao oposta a superficie de moldagem 30 d6
moldador. Como exemplos especificos do aparelho de moldagem 25, um
aquecedor, um aparelho de irradiagdo de luz, um molde e maquina de prén-
sagem podem ser exemplificados. Quando o aparelho de moldagem 25éo0
aquecedor ou o aparelho de irradiagdo 6tica, uma tinta'transformével em
espuma é contida na camada de impressdo da pelicula de ‘empaébtamento

1 bara fazer espuma. Quando o aparelho de moldagem 25 é o molde, a

gravagao em relevo é executada por laminar adicionalmente a Iamlna de
reforqo ou a lamina para desenhos tridimensionais sobre a pelicula-de em-

‘pacotamento _11.. ‘E quando o aparelho de moldagem 25 e_ a maquina de

prensagem, a lamina tridimensional é laminada antecipadamente sobre a

pelicula de empacotamento 11.
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