eneosossror sz INIINIAINNIL

(22) Data de Deposito: 24/01/2008 (61) Int.Cl.:

Republica Federativa do Brasi (43) Data da Publicacao: 29/04/2014 B65B 9/08
Minstério do Desenvolvimento. indastra (RPI 2260)

lstituto Nfc?ﬁnﬁfﬂggfp%xg industrial.

(54) Titulo: METODO PARA FABRICAR UMA (57) Resumo:
EMBALAGEM CHEIA COM UM MEIO E APARELHO

PARA USO NA FABRICAGAO DE UMA EMBALAGEM

CHEIA COM UM MEIO

(30) Prioridade Unionista: 24/01/2007 DK PA 2007 00109
(73) Titular(es): Schur International A/S
(72) Inventor(es): Henrik Pape

(74) Procurador(es): Momsen, Leonardos & Cia.

(86) Pedido Internacional: PCT DK2008000027 de
24/01/2008

(87) Publicacao Internacional: woO 2008/089762de
31/07/2008




10

15

20

25

1

“METODO PARA FABRICAR UMA EMBALAGEM CHEIA COM UM
MEIO E APARELHO PARA USO NA FABRICACAO DE UMA
EMBALAGEM CHEIA COM UM MEIO”

Campo da Invencdo

A presente invengdo trata de um método para fabricar uma
embalagem cheia com um meio de duas folhas continuas alongadas
superpostas seldveis por calor de filme de pléstico que sdo termicamente
seladas nas dire¢es longitudinal e transversal das folhas continuas de filme
para formar embalagens, e onde as embalagens formadas sdo cheias por um
meio e fechadas. A inveng¢do trata além disso de um aparelho para uso na
fabricagdo de uma embalagem cheia com um meio de duas folhas continuas
alongadas superpostas selaveis por calor de filme de plastico que sfo
termicamente seladas nas dire¢cdes longitudinal e transversal das folhas
continuas de filme para formar embalagens, e onde as embalagens formadas
sdo cheias por um meio e fechadas
Antecedentes da Invencgio

Constitui técnica anterior fabricar bolsas nas quais um meio é
carregado posteriormente. Por exemplo, isto € conhecido na fabricacdo de
bolsas de cubo de gelo onde um meio na forma de 4gua é carregado nas
bolsas.

Além disso, aparelhos pelos quais embalagens que podem ser
cheias com um meio na forma de liquido s3o formadas de duas folhas
continuas de filme de plastico que sdo ou formadas por um filme em forma de
U/dobrado ou usando dois filmes separados superpostos, sio conhecidos.
Nestes projetos, uma embalagem € formada primeiramente a qual &
subseqlientemente carregada com o liquido via uma abertura de enchimento.
Em seguida a abertura de enchimento é fechada, e a embalagem cheia com
liquido est4 pronta para manipulagdo adicional.

Além disso, existem também maquinas denominadas de
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formar-encher-e-selar onde um filme é puxado sobre de um tubo de
conformac¢do, mediante o que o filme é dobrado para a forma¢io de um tubo
de embalagem. Este tubo de embalagem € fechado por uma soldagem, e o
enchimento e do tubo de embalagem €& efetuado através do tubo de
conformagéo em torno do qual o filme é dobrado. Comum com as mdquinas
da técnica anterior é a aplicagdo de filmes robustos e espessos para prover
uma embalagem suficientemente forte.

E assim comumente conhecido que bolsas s&o cheias com um
meio na forma de Hquido, enquanto elas estdo em uma superficie de suporte,
pois o filme é inadequado para carregar o peso das bolsas.

Particularmente com relagdo a bolsas que sdo termicamente
seladas ou soldadas, um amolecimento e enfraquecimento do material ocorre,
de forma que existe menos capacidade de sustentacio de carga no material
aquecido e amolecido. Isto pde maiores demandas sobre o suporte da
embalagem durante e depois do enchimento do meio.

Exemplos de métodos da técnica anterior sdo conhecidos a
partir de por exemplo US 4.598.529, US 4.587.810, US 82/04237 e EP
0999131.

Comum as técnicas descritas nestes publicagbes é o uso de
filmes de plastico espessos e/ou uso de equipamento complicado para
aplicagdo na fabricagdo de embalagens cheias com um meio.

A partir da US 4.598.529 também ¢é conhecido um método e
um aparelho para formar bolsas plasticas flexiveis com dois lados que sfo
formados por folhas continuas plastico superpostas e para encher a bolsa com
liquido. O sistema descrito inclui, porém, a formagio de uma bolsa. Esta bolsa
¢ subseqlientemente provida com uma fenda em um lado para encher liquido
mediante um bocal de enchimento. A fenda € subseqiientemente fechada por
um dispositivo de selagem térmica que solda os lados entre si. De acordo com

esta técnica, a embalagem nfo é formada assim sucessivamente enquanto
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simultaneamente estiver sendo cheia. Ademais, de acordo com esta técnica, a
selagem térmica ocorre através de toda a largura das folhas continuas de
plastico de forma que um enfraquecimento do material aparece de tal modo
que a folha continua nio pode carregar uma embalagem cheia. N&o ha
indicacdo da possibilidade de colocar uma embalagem cheia com liquido
diretamente em uma unidade de vendas e/ou unidade de distribuicao.

Por muitos anos ha um desejo de prover embalagens cheias
com um meio, preferivelmente um liquido na forma de dgua. Também, era
desejado poder fabricar tais embalagens cheia com um meio na forma de
bolsas de cubo de gelo onde cubos de gelo sdo formados ap6s congelamento.

Além disso, por muitos anos era se poder fabricar cubos de
gelo onde o risco de crescimento bacteriano é evitado, como conhecido de
maquinas de cubo de gelo tradicionais onde os cubos de gelo sdo formados
em um compartimento de congelamento.

Além disso, também existia um desejo de fabricar recipientes
de agua onde o risco de crescimento bacteriano é evitado distribuindo agua
diretamente a partir de um recipiente de liquido flexivel. Nos recipientes de
técnica anterior, o ar que penetra no recipiente causard a introdugdo de
oxigénio. Assim um risco de crescimento bacteriano esta presente.

Objeto da Invengédo

E o objeto da presente invengdo indicar um método e um
aparelho que sdo tecnicamente simples e que possibilitam a fabricagfo de
embalagens cheias com um meio usando filmes finos. E assim um objeto que
o método e o aparelho possam ser usados para fabricar embalagens cheias
com um meio que durante a fabricagdo da embalagem podem ser enchidas
com o meio independentemente de se ele ¢ um meio s6lido ou um meio
liquido, e independentemente de se o meio depois de encher na embalagem
deve ser tratado ou deve estar pronto para distribuigdo e/ou uso, de forma que

é possivel evitar usar embalagens/bolsas ja prontas e assim usar
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embalagens/bolsas mais baratas e evitar mudar o invOlucro com as
embalagens/bolsas acabadas.

E além disso um objeto particular indicar um método e um
aparelho onde tais embalagens cheias com um meio podem ser usadas para
fabricar cubos de gelo, para fabricar embalagens/recipientes cheios com
liquido para maquinas de 4gua e para uso no enchimento de cubos de gelo
diretamente em uma embalagem durante a formagio de tal embalagem, pois o
risco de crescimento bacteriano ¢ aqui evitado.

Descri¢cdo da Invengao

De acordo com a presente invengdo, isto é alcangado por um
método do tipo mencionado na introdugdo que é peculiar pelo fato de que as
folhas continuas de filme sfo passadas entre um par de rolos os quais sdo
pressionados contra um ao outro, retendo as folhas continuas de filme entre
eles em que a selagem térmica é executada em uma posigdo a jusante dos
rolos, em que a selagem térmica é executada através de parte da largura das
folhas continuas de filme de forma que pelo menos uma e preferivelmente
duas ou mais 4reas longitudinais ndo interrompidas, onde nenhuma selagem-
térmica ocorre, aparecem na dire¢do longitudinal das folhas continuas de
filme, em que o meio é carregado na embalagem antes dela ser fechada para
formar a embalagem cheia com um meio, e em que a embalagem cheia com
um meio é subseqiientemente separada das folhas continuas de filme.

O aparelho de acordo com a invengdo € peculiar pelo fato de
que ele inclui

- um par de rolos entre os quais as folhas continuas de filme
sdo passadas;

- um dispositivo para pressionar os rolos um contra o outro
para reter as folhas continuas de filme entre os mesmos;

- um dispositivo para executar selagem térmica, o dispositivo

sendo disposto em uma posigdo depois dos rolos como visto na diregdo de
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condugﬁo das folhas continuas de filme;

- um dispositivo para carregar um meio na embalagem antes
da embalagem ser fechada para formag¢io da embalagem cheia com um meio;
e

- um dispositivo para separar a embalagem cheia com um meio
das folhas continuas de filme;
em que a largura dos meios selagem térmica é adaptada para executar uma
selagem térmica estendendo-se através de parte da largura das folhas
continuas de filme, de forma que pelo menos uma e preferivelmente duas ou
mais areas longitudinais ndo interrompidas onde nenhuma selagem térmica
ocorre aparecem na direcfo longitudinal das folhas continuas de filme.

Por um sistema de acordo com a presente invengdo € possivel
ter um armazenamento de filme, ou na forma de filme que € dobrado na forma
de U para formar duas folhas continuas de embalagem superpostas, ou
alternativamente um armazenamento de dois filmes separados que sdo unidos
para formar as folhas continuas alongadas superpostas. Alternativamente, o
filme pode ser provido como um tubo que € pressionado junto, formando duas
camadas de filme superpostas. As duas folhas continuas alongadas selaveis
por calor superpostas de filme de plastico sdo assim formadas ou dobrando
um filme ou superpondo dois filmes.

Pelo sistema de acordo com a invengdo torna-se assim possivel
evitar usar embalagens/bolsas prontas. Isto vai possibilitar fabrica¢do da
embalagem/bolsa diretamente dentro de ou em conexdo direta com uma
unidade de distribuicdo/unidade de vendas enquanto enchendo
simultaneamente a mesma com o meio. Deste modo, embalagens/bolsas mais
baratas podem ser usadas, e o usudrio pode evitar trocar o involucro com as
embalagens/bolsas acabadas.

A partir do armazenamento de filme, as folhas continuas de

filme sdo passadas entre um ou mais pares de rolos para controlar e desenrolar
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o filme no modo normal. Porém, s6 um par de rolos é necessario onde quando
as folhas continuas de filme sfo passadas de través, pois o par de rolos exerce
uma forca de compressdo em torno da folha continua de filme. A forca de
compressdo exercida contra o filme deve ser adaptada de forma que a folha
continua de filme nfdo desliza entre os rolos quando a embalagem a ser
formada estiver cheia com um meio.

Um dispositivo para carregamento de meio e vedagdo térmica
pode ser provido imediatamente depois dos rolos.

O dispositivo de carregamento de meio pode ser de qualquer
tipo para carregar liquidos ou sélidos e em que hd um dispositivo de bloqueio
para controlar a a¢éo de carregamento de meio.

O dispositivo de carregamento de meio pode por exemplo ser
um tubo de suprimento de liquido com valvulas de fechamento para controlar
o enchimento.

O dispositivo de carregamento de meio pode por exemplo ser
um tubo de suprimento de 4gua com valvulas de fechamento para controlar o
enchimento.

O dispositivo de carregamento de meio pode ser um funil ou
um transportador de parafuso, cuja saida é provida com um dispositivo de
fechamento para controlar o enchimento.

O dispositivo de carregamento de meio pode ser uma maquina
de cubo de gelo, cuja saida é provida com um dispositivo de fechamento para
controlar o enchimento.

O dispositivo de selagem térmica pode por exemplo ser garras
de soldagem que séo deslocadas alternativamente para e para fora de contato
com as folhas continuas de filme.

Alternativamente, podem ser usados rolos aquecidos que
executam um aquecimento vedagdo térmica longitudinal das duas folhas

continuas uma com a outra. A folha continua de filme é avancgada pela rotagio
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dos rolos que operam continuamente ou escalonadamente.

Se o método € usado para a formagdo de embalagens contendo
uma compartimentagdo, como por exemplo em bolsas de cubo de gelo, as
garras de soldagem para a formagdo da compartimentagdo sdo atuadas
alternadamente com liquido de enchimento, de forma que compartimentos sdo
formados continuamente que sdo cheios com liquido antes de fechar a
embalagem para a formagio da embalagem cheia com liquido

O método também pode ser usado com garras de soldagem
atuando para a formagdo de um compartimento, cujo volume é aumentado por
atuagdo alternadamente com enchimento de meio, de forma que
continuamente ¢ formado um compartimento maior que € por um meio antes
do fechamento conclusido da embalagem para formar a embalagem cheia com
liquido.

Independentemente de se o método € aplicado para a formagdo
de uma embalagem compartimentada ou uma embalagem com um
compartimento, cujo volume é aumentado por atuag¢fo alternando com
enchimento de meio, por exemplo uma bolsa de cubo de gelo, o peso do
médio carregado na embalagem parcialmente formada primeiramente vai
contribuir para tracionar a embalagem e assegurar seu movimento durante o
recheio antes de fechar a embalagem para a formag¢do da embalagem cheia
com um meio. |

Alternativamente, uma embalagem pode ser cheia com liquido,
e entdo uma compartimentagio pode ser executada em que as folhas continuas
de filme sdo pressionadas entre si junto e soldadas através do liquido.

Usando o método, a formacdo de embalagens que contém um
compartimento grande, primeiramente uma selagem térmica transversal €
executada e subseqlientemente uma selagem térmica longitudinal € executada
simultaneamente com o enchimento com o meio antes de fechar a embalagem

para formar a embalagem cheia com um meio. A selagem longitudinal pode
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ser executada em uma ou mais etapas. O fechamento da embalagem vai ser
usualmente efetuado por uma selagens térmica transversal adicional que corre
entre a selagem térmica longitudinal de forma que um mais ou
compartimentos fechados sfo formados entre as selagens térmicas
longitudinais e transversais.

As selagens térmicas transversais sempre terdo um
comprimento adaptado para uma selagem térmica estendendo através de uma
parte da largura das folhas continuas de filme, de forma que as supracitadas
areas longitudinalmente estendidas nfo interrompidas, onde nenhuma selagem
térmica ocorre, aparecem na dire¢do longitudinal em que as folhas continuas
de filme séo estabelecidas.

O dispositivo de selagem térmicas e o dispositivo de
enchimento de meio sfo atuados sincronizados com os rolos e assim o
movimento da folha continua de filme. A embalagem assim formada vai
portando ser suspensa na folha continua de filme que se estende entre os dois
rolos. Como a selagem térmica da folha éontinua de filme ndo se estende
através de toda a largura da folha continua de filme, areas longitudinais vio
aparecer na direcdo longitudinal das folhas continuas de filme nas quais
nenhum enfraquecimento ocorre devido a aquecimento/selagem térmica. E

|

assim possivel usar filme onde as larguras destas &areas longitudinais sdo
dimensionadas com estas espessura de filme e largura das 4reas a fim de
carregar o peso da embalagem quando ela estiver cheia com o meio na
posicdo onde ela estd suspensa pelos rolos. Depois que o meio tiver sido
carregado na embalagem, um fechamento serd executado para formacdo da
embalagem cheia com um meio. Entdo a embalagem cheia com um meio é
separada das folhas continuas de filme.

As areas longitudinalmente estendidas nfo interrompidas nas
quais nenhuma selagem térmica é executada podem ser previstas em qualquer

area através da largura das folhas continuas de filme. Porém, em uma
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modalidade particularmente simples é preferido que estas areas longitudinais
sejam uma é&rea de borda adjacente a cada borda longitudinal das folhas
continuas de filme. Uma solda formada na dire¢do longitudinal das folhas
continuas de filme a fim de formar lados na embalagem formada pode ser
feita assim a uma distincia da largura das folhas continuas de filme no caso
de duas folhas continuas superpostas. Em ambas bordas laterais havera entfo
uma area onde nenhuma solda aparece. Entre as duas soldas longitudinais que
formam bordas laterais na embalagem, sdo formadas soldas transversais que
formam o fundo e o topo na embalagem.

Alternativamente, entre fundo e o topo .pode ser executada
uma selagem térmica transversal estendendo-se através da largura do filme
entre as duas soldas longitudinais. Entdo pode ser provida uma divista em
compartimentos ou se¢des da embalagem formada que assim seria adequada
para uso na fabricagdo de cubos de gelo, mas que também pode ter cdmaras
individuais contendo um outro meio. Em tal uma situacdo é preferido que a
selagem térmica das folhas continuas de filme e o enchimento com meio
sejam executados alternadamente, a medida que o meio é sucessivamente
carregado na embalagem durante a formag¢do da embalagem para formar
compartimentos ou se¢des cheios com meios na embalagem antes do
fechamento final da embalagem cheia com um meio.

Serd assim possivel fazer bolsas de cubo de gelo cheias com
liquido e que pode ser subseqiientemente deslocadas diretamente para uma
unidade de congelamento onde um congelamento completo ou parcial dos
cubos de gelo é executado. Os cubos de gelo podem ser movidos entdo
diretamente para um compartimento de armazenamento, ou destinados para
venda/distribui¢do imediata ou a partir de onde eles podem ser
vendidos/distribuidos depois de um periodo mais curto ou mais longo de

armazenamento.

O método e o aparelho de acordo com a invengéo podem assim
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ser adequados para aplicagdo na fabricagéo de bolsas de cubo de gelo que séo
congelados, pois as partes do aparelho de um modo simples podem ser
dispostas sobre um congelador usado para armazenar e distribuir os cubos de
gelo. Deste modo é obtida a vantagem que a produc¢do da embalagem cheia
com liquido e o préprio congelamento para a formacgio dos cubos de gelo
podem ser passados a uma loja de varejo.

Assim sdo obtidas vantagens de conservar as qualidades do
produto carregado, e além disso haverd muito menos exigéncias para a
resisténcia do material de filme pois o produto carregado ndo tem de ser
manipulado através das cadeias de distribuigdo usuais desde o produtor até o
varejista.

A exigéncia para resisténcia do filme serd assim reduzida
significativamente. Em principio, os filmes podem ser feitos tdo finos como
tecnicamente possivel, se apenas o plastico puder proteger os cubos de gelo
formados.

O filme de plastico nfo precisa ter uma resisténcia de forma
que ele possa resistir as cargas que surgem durante transporte onde as
embalagens cheias com liquido do produtor para o varejista podem ser
submetidas a a¢des de pressdo consideraveis.

Se o sistema de acordo com a invengdo for usado para fazer
embalagens de 4dgua para maquinas de agua/ unidades de distribuigdo, o
enchimento regularmente ocorrerda em um engarrafador separado, e as
embalagens cheias com 4gua devem ser subseqiientemente transportadas ao
varejista. Em tal situagcfio de uso, as embalagens cheias com dgua podem ser
munidas torneiras de extragdo de forma que elas s@o adaptada para ser
colocadas imediatamente em uma unidade de distribui¢éo.

A espessura do filme a ser usado para tais embalagens cheias
com liquido deve ser dimensionada de acordo com a carga que ocorre durante

o enchimento com os recipientes cheios com liquido suspensos nos rolos
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assim como a carga que pode ocorrer durante transporte.

Na pratica apareceu que o fator de dimensionamento decisivo
vai ser o peso que pode ser carregado durante a produgéo, pois um produto de
filme tem capacidade de carregamento muito inferior se o filme for aquecido
e assim amolecido. Também com relacdo a embalagens cheias com liquido
para recipientes de agua que podem ter um volume de 5-10 litros ou volume
ainda maior serd vantajoso para usar o sistema de acordo com a presente
invenc¢io.

Pela fabricagdo das embalagens cheias com meio, estas podem
ou antes ou imediatamente depois de serem separadas das folhas continuas de
filme ser levadas para tratamento subseqiiente.

Tratamento subseqiiente na forma de congelamento de liquido
¢ mencionado acima. O congelamento pode assim ser efetuado antes das
embalagens individuais serem separadas das folhas continuas de filme. Em
algumas situagdes, isto pode ser uma vantagem. Possiveis vazamentos que
ocorrem em soldas na direcdo transversal das folhas continuas de filme ndo
vio portanto dar origem a vazamento de liquido se o congelamento for
executado antes de dividir em areas de separagio transversais entre as soldas
transversais.

Outro tratamento subseqiiente pode ser por exemplo
acondicionamento, tratamento de radia¢do, aquecimento ou outros tipos de
tratamento subsequente realizados antes das embalagens cheias com liquido
serem distribuidas/vendidas;

Uma modalidade particular do método de acordo com a
invengdo € peculiar em que as selagens longitudinais sdo formadas por uma
série de selagens em forma de L onde a perna pequena do L € superposta a
perna longa do L. em uma ac¢io de selagem subseqiiente. De um modo seguro
€ aqui obtida uma selagem longitudinal sem quaisquer perfuragdes, mesmo se

as folhas continuas de filme vio ser puxadas para baixo devido ao peso
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suspenso, de forma que eles assumem um perfil com bordas laterais que séo
dirigidas inclinando para baixo e para dentro.

Em uma modalidade especial do aparelho usado para fazer
cubos de gelo, o dispositivo de selagem por calor vai incluir garras de
soldagem que podem se mover alternativamente entre uma posi¢8o ativa para
contato com o folhas continuas de filme para selar termicamente estas
ultimas, e uma posi¢do inativa em que as folhas continuas de filme podem ser
movidas livremente entre as garras de soldagem. O movimento alternativo das
garras de soldagem pode assim ser executado sincronamente com a condugéo
e o enchimento de liquido.

Se o dispositivo de enchimento com meio ¢ provido com um
dispositivo de bloqueio, é possivel que o meio possa ser carregado
sucessivamente na embalagem durante a formag8o. Assim a selagem térmica
das folhas continuas de filme e enchimento com meio para a formagdo de
compartimentos ou se¢des cheios com um meio podem ser executados
alternadamente antes de um fechamento final ser executado. Isto possibilita
um enchimento rapido de embalagens a serem usadas como bolsas de cubo de
gelo onde caso contrario, haveria um enchimento lento se um liquido tivesse
de escorrer através de toda a embalagem e através de uma série longa de
cAmaras interconectadas por pequenas passagens para formar a embalagem
cheia com liquido final.

Esta modalidade serid assim particularmente adequada para
fazer embalagem cheia com liquido que ¢ movida diretamente para um
congelador e entdo para um compartimento de armazenamento em uma
unidade de distribuicio que pode estar localizada em uma loja de varejo.

De acordo com a invengdo, qualquer embalagem cheia com
um meio pode ser trazida via uma unidade de tratamento para um
compartimento de armazenamento em uma unidade de distribui¢do que pode

estar disposta em uma loja de varejo, ou diretamente para tal compartimento
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de armazenamento em uma unidade de distribui¢do que pode ser colocada em
uma loja de varejo.

Em tal uma situagdo, o aparelho de acordo com a invengdo
pode ser combinado com dispositivos de monitoramento especiais de forma
que ele s6 seja ativado quando o nivel de embalagens cheias com um meio,
por exemplo bolsas cheias com cubos de gelo, desce abaixo de um certo valor
na unidade de distribuigdo.

Pelo sistema de acordo com a invengfo, vai ser possivel prover
uma embalagem cheia com um meio livre de germes. Este vai ser o caso
enchendo qualquer embalagem com liquido ou sélido. E assim possivel tanto
na situagdo onde bolsas de cubo de gelo sdo produzidas e quanto na situacéo
onde recipientes cheios com liquido sfo produzidos para uso em maquinas de
agua.

Descrig¢do dos Desenhos

A seguir, a invengdo serda explicada em mais detalhe com
referéncia aos desenhos anexos incluso em que:

A fig. 1 mostra um diagrama esquematico de um primeiro
método de acordo com a invengéo.

A fig. 2 mostra em principio o projeto de um congelador
vertical para uso no método de acordo com a invengao.

A fig. 3 mostra uma vista esquematica de um aparelho de
acordo com a inveng¢do, como Visto a partir de um lado.

A fig. 4 mostra uma vista esquematica do aparelho mostrada
na fig. 3, como visto a partir da frente.

A fig. 5 mostra uma vista parcial de um aparelho de acordo
com a invengao.

A fig. 6 mostra uma vista de um dispositivo de selagem
térmica para uso no aparelho de acordo com a invengao.

A fig. 7 mostra um diagrama esquematico de um outro método
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de acordo com a invengdo.

Caracteristicas idénticas ou correspondentes abaixo serdo
dotadas com as mesmas referéncias ao longo de todas as varias figuras dos
desenhos.

Descrigao detalhada da Invengéo

A fig. 1 ilustra um cilindro 1 que gira em torno de um munhéo
2 para desenrolar duas folhas continuas de filme superpostas 3 que sfo
avancadas na dire¢8o de seta 4. As folhas continuas de filme tém bordas
laterais longitudinalmente estendidas 5. As folhas continuas de filme sfo
passadas entre dois rolos 6 que sdo pressionados um contra o outro para
comprimir e reter as folhas continuas de filme 3 entre os mesmos.

Sob os rolos 6, um tubo de suprimento de agua 7 € disposto,
conectado a uma fonte de suprimento de 4gua 7’ no interespago entre as
folhas continuas de filme superpostas 3. Em uma posi¢do a jusante dos rolos
6, como visto na dire¢cdo 4 de condugdo das folhas continuas de filme, é
prevista uma estacfo de soldagem 8 com a qual uma selagem térmica pode ser
executadas para soldar as folhas continuas de filme superpostas.

A estacdo de soldagem 8 é provida com garras de soldagem
(27, 28 ver figs. 3 e 4) estendendo-se através de parte da distdncia entre as
bordas laterais 5 das folhas continuas de filme, de forma que duas &reas
longitudinais nfo interrompidas 9 sfo deixadas na dire¢cdo longitudinal das
folhas continuas de filme.

Na modalidade mostrada, as duas areas longitudinais 9 nas
quais nenhuma solda esta presente sdo providas adjacentes as bordas laterais 5
das folhas continuas de filme. No interespago entre as mesmas, soldas sdo
providas, formando bolsos de cubo de gelo 10 na embalagem 11.

Na estacdo de soldagem 8, soldas transversais 12 também sio
estabelecidas para separagdo mutua das embalagens 11 individuais. As

embalagens 11 podem ser conduzida para um armazenamento 13 que na
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forma mostrada é ilustrado como um cilindro. Alternativamente, pode haver
um armazenamento onde embalagens 11 separadas sfo dispostas em ordem
aleatoria ou empilhadas.

"Na modalidade mostrada, € ilustrada uma estagdo de
congelamento 14 depois da estagfo de soldagem. Isto significa que depois da
estacdo de congelamento, as embalagens 11 vdo conter cubos de gelo
congelados, pois a 4gua carregada nas embalagens via o tubo de suprimento
de 4gua 7 € congelada para gelo na estagdo de congelamento 14.

Alternativamente, € possivel que a estagdo de soldagem sé
execute soldas longitudinais e soldas transversais para formar recipientes de
embalagem que contém um Unico compartimento para o liquido. Igualmente,
serd possivel omitir a estagdo de congelamento. Por um método alternativo
serdo assim carregados recipientes com agua.

Na modalidade mostrada, as areas longitudinais n#o
interrompidas 9 onde nenhuma solda aparece vai possibilitar suporte das
folhas continuas de filme no espago estreito entre os rolos 6. Assim ndo ha
nenhuma necessidade de outros meios de suporte pelo enchimento das
embalagens 11.

A fig. 2 mostra um congelador ereto 15. No fundo do
congelador é previsto um cilindro de suprimento 1 com folha continua de
filme 3 de dupla camada. A folha continua de filme é passada ao longo de
uma borda lateral 16 no congelador até uma parte superior 17 do congelador.
Como mostrado na fig. 1, os rolos 6 e a estagdo de soldagem 8 sdo providos
em uma parte superior na area 18.

A folha continua de filme é conduzida carregada a partir da
estacdo de soldagem 8 para baixo sobre uma correia transportadora 19 que €
passada em torno de dois rolos 20. As embalagens 11 sdo colocadas no trecho
superior da correia 19. Nesta modalidade, a divisdo em embalagens separadas

pode ser efetuada na estagfo de soldagem 8.
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Alternativamente, a separacio pode ocorrer em uma estacdo de
separacdo separada 21 que é provida na extremidade da correia 19. As
embalagem 11 cheias com liquido serdo assim separadas primeiramente da
folha continua na estacfio 21 de forma que elas caiam em um compartimento
de congelamento 22 como embalagens congeladas individuais.

| O compartimento 22 vai ser um compartimento de congelador.
Um compartimento 23 em que a folha continua de filme é colocada estara
fora do compartimento de congelamento assim como um compartimento 24
com a parte 17 superior sendo livre de gelo congelado. O congelador ereto vai
ser assim provido com isolamento do compartimento 22 em que a temperatura
de congelamento é mantida por técnicas geralmente conhecidas. O congelador
ereto 15 pode ser um gabinete localizado em uma loja, e os clientes terdo
acesso para retirar as embalagens congeladas mediante portas 25.

As figs. 3 e 4 mostram como a folha continua de filme 3 €
passada em torno de um rolo 26 antes de passar entre os rolos 6 pressionando
um contra o outro e retendo a folha continua de filme. Neste projeto, a estagéo
de soldagem é formada por uma primeira garra de soldagem 27 que prové
uma cdmara Unica de formac#o de solda, e que nfo se estende através de toda
a filha continua de filme. Além disso, ha uma segunda garra de soldagem 28
que se destina a uma terminagdo transversal e separacdo das embalagens 11
do folha continua de filme 3.

O peso a ser carregado pelos rolos 6 serd assim o peso das
embalagens 11 cheias com liquido localizadas entre o tubo de suprimento de
dgua 7 e a extremidade inferior da garra de soldagem 8, onde a separagéo ¢
executada.

As embalagens 11 cheias com liquido separadas sfo entédo
dispostas sobre a correia transportadora 19 e conduzidas na diregéo da seta 29
para tratamento subseqiiente e/ou armazenamento.

Como alternativa para garras de soldagem para separagio,
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tesouras, facas ou semelhante podem ser usadas, providas em uma estagdo de
separacdo 21 que fica localizada na extremidade da correia 19 (ver fig. 2).

Como aparece particularmente da fig. 4, soldas por pontos sdo
formadas na garra de soldagem 28, formando bolsos 10 para a formacédo de -
cubos de gelo.

Nas bordas laterais externas, as selagens nas diregdes
longitudinais sfo formados por selos ou soldas em forma de L. 30. Como €
visto claramente na parte inferior da fig. 4, os selos em forma de L sdo feitos
com comprimento ligeiramente maior na dire¢do longitudinal das folhas
continuas de filme que as outras soldas longitudinais 33 para a formagdo dos
bolsos. A perna pequena 31 do L sera assim superposta a perna longa 32 do L
em um selo subseqiiente. Isto assegura que um dos selos pressionado e ndo
interrompido € provido na.dire¢@o longitudinal, independentemente da tracdo
que ocorre no filme devido aos recipientes cheios com liquido. Tal tragdo vai
causa uma orientacdo cOnica um tanto para baixo da folha continua de filme
como indicado na fig. 4. A configuracdo em forma de L dos selos 30 vai
assim compensar a formagao conica das folhas continuas de filme.

Entre os selos em forma de L 30 sdo formados selos
puntiformes 33 que correm na dire¢do longitudinal do filme e selos
puntiformes34 que se estendem na dire¢do transversal do filme. O
comprimento dos selos 33 corresponde ao comprimento com a folha continua
de filme deslocada antes de executar uma vedacéo térmica subseqiiente com a
garra de soldagem 27. Assim vai aparecer um padrio de soldagem como
ilustrado na parte inferior da fig. 4 com os selos em forma de L 30 mais
longos em condigdo superposta.

A fig. 5 mostra uma vista parcial, porém mais detalhada do
aparelho de acordo com a inveng¢do. Aparece que tubo de suprimento de dgua
7 é provido com um mecanismo de valvula 35 que € usado para desconectar e

conectar o suprimento de agua simultaneamente com a condug¢do escalonada
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das folhas continuas de filme 3.

Aparece que o aparelho inclui um gabinete 36 em que tubos de
suprimento de 4agua, rolos e garras de soldagem sfo dispostos. Na figura
aparece um eixo 37 para um dos rolos 6. O rolo 6 é pressionado em encosto
contra o outro rolo 6 (nfo mostrado) por meio de uma bragadeira de mola 38
que é montado entre dois pontos de ancoragem 39 no gabinete 36. Uma
bracadeira de mola correspondente 38 é provida a fim de pressionar o
segundo rolo em direg¢do contra o primeiro rolo 6.

Alternativamente, serd suficiente com uma Unica bragadeira de
mola, se s6 a for¢a da mola ¢ ajustada de forma que a for¢a de compresséo
entre os dois rolos 6 ¢ suficiente para reter as duas folhas continuas de filme
superpostas pela compressdo das areas longitudinais ndo interrompidas onde
nenhuma selagem térmica ocorre.

Além disso é visto uma bracgadeira de mola 40 que € preso em
pontos de ancoragem 41. A bragadeira de mola 40 serve para forcar eixos 42
suportando rodas de acionamento 43 para arames 44. Os arames s3o
conectados com as garras de soldagem 27, 28 e acionados por um motor para
estabelecer um movimento alternativo das garras de soldagem 27, 28 na
selagem térmica das folhas continuas de filme.

As garras de soldagem 27, 28 sdo providas com um filme de
Teflon 45 que é substituivel e que impede que as folhas continuas de filme 3
vao aderir as garras de soldagem 27, 28.

Além disso, na fig. 5 duas guias lateral 46 s3o vistos por
assegurar o movimento alternativo das garras de soldagem 27, 28.

A fig. 6 ilustra o padrio sobre uma garra de soldagem 27. A
garra de soldagem 27 tem um padrfo com um tamanho que ¢ menor que a
largura das folhas continuas de filme 3, como também indicado nesta figura.
O padro da garra de soldagem inclui projegdes 47 destinadas para disposigéo

transversalmente a folha continua de filme, e proje¢des 48 destinadas a correr
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na diregdo longitudinal da folha continua de filme. Nas extremidades
externas, duas projegdes 49 em forma de L sdo providas tendo uma parte
alongada 50 que € mais longa que as projecdes 48 e destinada a ser disposta
na direcdo longitudinal da folha continua de filme, e uma parte transversal
curta 51 destinada a estar na dire¢do transversal da folha continua de filme.
Pelo projeto especial da garra de soldagem 27 é obtido o supracitado selo em
forma de L da folha continua de filme.

A fig. 7 ilustra uma modalidade adicional de um método de
acordo com a invencdo onde cubos de gelo 152 sfo carregados nas
embalagens formadas em vez de liquido.

A fig. 7 ilustra um cilindro 101 que gira em torno de um
munhdo (nfo mostrado) para desenrolar duas folhas continuas de filme
superpostas 103 que sdo avangadas na dire¢do da seta 4. Na modalidade
mostrada, as folhas continuas de filme 103 sdo produzidas dobrando uma
borda de filme e, torno de uma 4rea de borda marcada com 105. As folhas
continuas de filme tém assim duas bordas laterais longitudinalmente
estendidas 105 e 105'. Nas bordas laterais 105, as folhas continuas de filme
ndo sdo unidas quando localizadas no cilindro 101. As folhas continuas de

filme 103 sdo passadas entre dois rolos 106 que s3o pressionados um contra o

~outro para comprimir e reter as folhas continuas de filme 103 entre os

mesmos.

Sob os rolos 106 esta disposta uma unidade de alimentagio
107 para introduzir cubos de gelo 152 no interespago entre as folhas continuas
de filme superpostas 103. Em uma posi¢do a jusante dos rolos 106, como
visto na dire¢do de condugfio 104 das folhas continuas de filme, é prevista
uma estagdo de soldagem 108 com que uma selagem térmicas pode ser
executada para soldar as folhas continuas de filme superpostas entre si.

A estagdo de soldagem 108 que sera explicada em mais

detalhes a seguir é provida com duas garras de soldagem 127, 128. Estas



10

15

20

25

20

estendem através de parte da distancia entre as bordas laterais 105, 105' das
folhas continuas de filme, de forma que uma area de borda nio interrompida
109 ¢ deixada na longitudinal da folha continua de filme na borda lateral 105.

Pela garra de soldagem 127 é executada uma solda 129 que
estd correndo em grande parte em paralelo com a borda lateral 105. Sio
executadas soldas transversais com a garra de soldagem 128. Uma solda
transversal 112 que se estende a partir das bordas laterais 105 para as bordas
laterais 105' é executada. Porém, a garra de soldagem também € destinada
para fazer soldas transversais 130 que nio se estendem através de toda a
largura, mas para na solda 129. Pela soldagem ¢é formada assim uma
embalagem 111 com um compartimento 110 no qual os cubos de gelo 152 sdo
colocados. Como visto tal um compartimento 110 sera cercado por uma area
de borda ndo soldada ao longo de toda a circunferéncia, exceto nas bordas
laterais 105.'

Como uma alternativa para o método acima descrito, as
laminas superpostas 103 podem ser formadas por duas ldminas separadas,
como na modalidade previamente descrita.

Em uma modalidade alternativa, também sera possivel
proporcionar a estagdo de soldagem 108 com uma garra de soldagem
adicional que se estende na dire¢do longitudinal da folha continua de filme,
correspondendo a garra de soldagem 127. Tal garra de soldagem adicional
pode executar uma soldagem na dire¢do longitudinal da folha continua de
filme perto das bordas laterais 105', de forma que duas areas de borda nio
interrompidas sdo formadas na dire¢do longitudinal das folhas continuas de
filme.

A unidade de alimentagdo 107 inclui um parte em forma de
funil 131 na qual os cubos de gelo 152 caem a partir de uma fonte de
suprimento 107.' No fundo da parte em forma de funil existe um canal em

forma de U 132 no qual é previsto um parafuso 133 acionado por um a motor
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134. Os cubos de gelo 152 serdo introduzidos assim entre as folhas continuas
de filme 103 por meio do parafuso 133.

A introdugdo dos cubos de gelo 152 ¢ efetuada intercambiando
com ativacio das garras de soldagem 127, 128 da estagfo de soldagem 108.

A estagdo de soldagem 128 tem duas garras de soldagem 127 e
128 que podem ser aplicadas/ativadas independentemente uma da outra.

Quando assim uma primeira embalagem tiver de ser formada,
a garra de soldagem 128 ¢ ativada, enquanto estabelecendo a solda transversal
112 e a solda parcialmente transversal 130. Ao mesmo tempo, a garra de
soldagem vertical 127 é ativada, formando uma primeira parte da solda
longitudinal 129. Neste momento, cubos de gelo 152 podem ser carregados na
embalagem (parcialmente formada). Depois de um enchimento, as folhas
continuas de filme 103 sfo conduzidas na dire¢do da seta 104.

Em seguida a estagdo devsoldagem 108 € ativada novamente.
Porém, neste momento sé a garra de soldagem 127 sera ativada. Por este
meio, a solda 129 estd estendida. Deste modo um enchimento adicional €
executado. Tal extensdo da solda 129 pode ter lugar uma ou mais vezes,
dependendo de que contetido € desejado na embalagem formada. Quando uma
embalagem tiver sido cheia com contetdos desejados como definido pela
rotacdo do parafuso em cada sequéncia na qual cubos de gelo sdo carregados
na embalagem formada, a esta¢8o de soldagem 108 ¢ ativada novamente.

Nesta situacio a garra de soldagem 128 ¢ ativada. Pela
soldagem, sdo formadas soldas transversais, pois a garra de soldagem pode
conter varios arames de soldagem de forma que pela mesma ativacio da garra
de soldagem transversal 128 uma solda transversal 112 e duas soldas parciais
adjacentes 130 sdo formadas em cada lado para a formag&o das bordas laterais
da embalagem.

Depois da estagio de soldagem 108, as embalagens cheias

podem ser transferidas diretamente para uma unidade de vendas.
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Pela modalidade mostrada na fig. 7, sera assim possivel prover
uma embalagem que substancialmente corresponde aquela previamente
descrita, porém com bolsas nas quais cubos de gelo s8o dispostos soltos sem o
uso de bolsos de congelamento.

Deve ser notado que por ativagdo da garras de soldagem 128, a
solda transversal 112 pode ou estabelecer uma interse¢do ou justamente
aquela perfuracdo que as embalagens individuais 111 podem ser separadas
uma da outra posteriormente. |

Aplicando o método ilustrado na fig. 7, é assim possivel
executar um enchimento parcial depois da primeira etapa de soldagem com
uma quantidade limitada de cubos de gelo na embalagem. Entdo estes cubos
de gelo vdo prover um peso que contribui para produzir uma tragdo fazendo
avancar as folhas continuas de filme 103.

Porém, também deve ser notado que a condugdo das folhas
continuas de filme sera controlada por um avango escalonado do filme. Tal
avanco escalonado pode por exemplo ocorrer por avango escalonado de um
suporte sobre o qual a embalagem se apoia, ou por avango escalonado dos
rolos acionados 106.

Também, a conducdo escalonada pode ser estabelecida usando
a estacfo de soldagem em uma situagfo onde as garras de soldagem n&o séo
ativadas, mas executam apenas uma agdo de tracdo nas folhas continuas de
filme.

Em uso, as garras de soldagem serdo movidas para uma
posicdo afastada uma da outra a fim de evitar resfriamento das garras de
soldagem pelo gelo localizado na embalagem. As garras de soldagem serdo
dispostas assim com tal espagamento mutuo que elas nfo previnem o
deslocamento para baixo da embalagem parcial entre as garras de soldagem
opostas.

Mesmo que tenha sido descrito um método e um aparelho na
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fig. 7 em que cubos de gelo 152 sdo carregados na embalagem 111 formada,
também sera possivel encher a embalagem 111 com outros meios solidos.
Igualmente, serd possivel usar uma unidade de alimentag&o
107 que é projetada diferentemente daquela mostrada, quando so6 € assegurado
que a introdugéo de meio através das bordas laterais soldadas das duas folhas
continuas de filme superpostas 103 sob os rolos 106 e em uma posi¢do acima

da estagdo de soldagem 108 pode ser controlada.
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REIVINDICACOES

1. Método para fabricar uma embalagem cheia com um meio

de duas folhas continuas alongadas superpostas seldveis por calor de filme de
plastico que sfo seladas termicamente nas dire¢des longitudinal e transversal

das folhas continuas de filme para formar embalagens, e em que as

embalagens formadas sfo cheias por meio e fechadas, caracterizado pelo fato
de que as folhas continuas de filme sdo passadas entre um par de rolos que
sfo pressionados um contra o outro, retendo as folhas continuas de filme entre
0s mesmos, em que selagem térmica é executada em uma posi¢do a jusante
dos rolos, em que a selagem térmica € executada através de parte da largura
das folhas continuas de filme de forma que pelo menos uma e preferivelmente
duas ou mais areas longitudinais nio interrompidas onde nenhuma selagem
térmica ocorre, aparecem na dire¢do longitudinal das folhas continuas de
filme, em que o meio é carregado na embalagem antes dela ser fechada para
formar a embalagem cheia com um meio, e em que a embalagem cheia com

um meio € subseqiientemente separada das folhas continuas de filme.

2. Método de acordo com a reivindicagéo 1, caracterizado pelo

fato de que cada uma das areas longitudinais constitui uma area de borda

préxima de cada borda longitudinal das folhas continuas de filme.

3. Método de acordo com a reivindicagfo 1 ou 2, caracterizado
pelo fato de que a selagem térmica das folhas continuas de filme e o
enchimento do meio sfo executados alternadamente, pois o meio &
sucessivamente carregado na embalagem durante a formagfo da embalagem
para formar um ou mais compartimentos ou se¢des cheios com o meio na
embalagem antes do fechamento final da embalagem cheia com o meio.

4. Método de acordo com qualquer que prece.de reivindicag3o,

caracterizado pelo fato de que as o selagens longitudinais sdo formados por

umas série de selagens em forma de L onde a perna pequena € superposta a

perna longa do L em uma agéo de selagem subseqiiente.
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5. Método de acordo com qualquer reivindicagdo precedente,

caracterizado pelo fato de que um tratamento subseqiiente das embalagens

cheias com um meio, por exemplo incluindo embalar ou resfriar /congelar, €
executado.
6. Método de acordo com qualquer que precede reivindicagéo,

caracterizado pelo fato de que as embalagens cheias com meio separadas sdo

conduzidas diretamente da separagdo para uma unidade de tratamento
subseqiiente que ao mesmo tempo ¢é usada para armazenar e distribuir o
embalagens cheias com um meio.

7. Método de acordo com qualquer que precede reivindicagéo,

caracterizado pelo fato de que o meio € 4gua, ¢ em que um tratamento
subseqiiente por congelamento para a formagdo de gelo € executado.

8. Aparelho para uso na fabricagdo de uma embalagem cheia
com um meio de duas folhas continuas alongadas superpostas seldveis por
calor de filme de plastico que sfo seladas termicamente nas diregdes
longitudinal e transversal das folhas continuas de filme para a formagéo de
embalagens, ¢ onde as embalagens formadas sdo cheias por um meio e

fechadas, caracterizado pelo fato de que ele inclui:

- um par de rolos entre os quais as folhas continuas de filme
sdo passadas;

- um dispositivo para pressionar os rolos um contra o outro
para reter as folhas continuas de filme entre os mesmos;

- um dispositivo para executar selagem térmica, o dispositivo
sendo disposto em uma posi¢do depois dos rolos como visto na dire¢@o de
conducio das folhas continuas de filme;

- um dispositivo para carregar meio na embalagem antes da
embalagem ser fechada para formagdo da embalagem cheia com um meio; e

- um dispositivo para separar a embalagem cheia com um meio

das folhas continuas de filme;
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em que a largura do dispositivo de selagem térmica é adaptada
para executar uma selagem térmica estendendo-se através de uma parte da
largura das folhas continuas de filme, de forma que pelo menos uma e
preferivelmente duas ou mais areas longitudinais ndo interrompidas onde
nenhuma selagem térmica ocorre aparecem na dire¢do longitudinal das folhas

continuas de filme.

9. Aparelho de acordo com reivindicac@o 8, caracterizado pelb
fato de que o dispositivo de selagem térmica inclui garras de soldagem que
podem se mover alternativamente entre uma posi¢do ativa para contato com
as folhas continuas de filme para selagem térmica destas Ultimas, e uma
posi¢do inativa em que as folhas continuas de filme podem ser movidas
livremente entre as garras de soldagem.

10. Aparelho de acordo com reivindicagdo 9, caracterizado

pelo fato de que o dispositivo para carregar o meio ¢ provido com um
dispositivo de bloqueio de tal modo que o meio sucessivamente pode ser
carregado na embalagem durante a formacdo, de forma que selagem térmica
das folhas continuas de filme por movimento alternativo das bracadeiras de
soldagem e carregamento do meio sdo executados alternadamente para formar
um ou mais compartimentos ou se¢des cheios com meio na embalagem antes

do fechamento final da embalagem cheia com um meio.
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Fig. 2
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RESUMO
“METODO PARA FABRICAR UMA EMBALAGEM CHEIA COM UM
MEIO E APARELHO PARA USO NA FABRICACAO DE UMA
EMBALAGEM CHEIA COM UM MEIO”

Sdo descritos um método e um aparelho para fabricar uma
embalagem cheia com um meio de duas folhas continuas alongadas
superpostas selaveis por calor de filme de plastico (3) que sd3o seladas
termicamente nas dire¢des longitudinal e transversal das folhas continuas de
filme para formar embalagens (11), e onde as embalagens formadas séo
cheias por um meio e fechadas. As folhas continuas de filme (3) séo passadas
entre um par de rolos (6) que sdo pressionados um contra o outro, retendo as
folhas continuas de filme entre os mesmos. Selagem térmica através de parte
da largura das folhas continuas de filme ¢é executada de forma que areas
longitudinais ndo interrompidas (9) sem qualquer selagem térmica aparecam
na direcfo longitudinal das folhas continuas de filme (3). O meio € carregado
na embalagem antes de feché-la para a formag&o da embalagem cheia com um

melo.
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