QQ\% MY QY %\x g%

"PROCESSO E DISPOSITIVO DE FECHO DE UM TUBO FLEXIVEL
APOS ENCHIMENTO"

A presente invencdo diz respeito a um proces-
8o e a um dispositivo de fecho de um tubo flexivel, depois
do seu enchimento pela extremidade inferior aberta da saia
tipicamente cilindrica circular deste tubo. A outra extremi-
dade deste tubo tem no topo um sistema de distribuigdo e/ou
de obturaca&o impermeével.

Sabe-se como fechar ou impermeabilizar de ma-
neira estanque a extremidade inferior da sala de um tubo desg
se género cheio, por exemplo por meio de pincas de soldadu~
ra. Fica ent8o um pouco de ar no interior do tubo, o que po=-
de ser tolerado quando a duracdo do armazenamento antes da
utilizacdo & pequena ou quando a utilizacf@o provoca de qual-
quer maneira um contacto repetido do produto contido com o
ar. 0 problema torna-se dificil quando o tubo tem no topo
um meio de distribuicdo sem retorno de ar, quer dizer que
nao tem comunicagf@o entre o interior e o exterior do tubo,
tal como uma bomba doseadora descrita no pedido de patente
de invengéo europeia EP-A70251863. Tubos que tém essa bomba
doseadors permitem evitar gqualquer degradacd@o dom o tempo de

produtos contidos sensiveis ao ar, por exemplo cremes cosméticos



ou alimentares, mesmo durante a sua utilizacd@o, e & ai muito
desejavel eliminar ou diminuir muito fortemente o ar que po-
de estar aprisionado pelo fecho da saia de cada tubo.
| 0 documento DE-B~1034093 descreve em particu-
lar um processo de fecho de um tubo por meio de aperto da ex
tremidade do tubo de maneira a expulsar o ar, sendo o fecho
hermético por soldadura feito no interior da zona apertada,
por intermédio dos meios de aperto. Este método nfio permite
evitar que as superficies a soldar sejam sujas pelé produto
contido.

A requerente procurou elaborar um processo de
fecho que permite evitar degradagdes do fecho impermeével pe
lo produto contido, permitindo ao mesmo tempo obter vazios

residuais muito pequenos.

DESCRICAO DA INVENGCAO

A invengéo tem como primeiro objecto um pro-
cesso de fecho de um tubo flexivel no qual, apbs se ter en-
chido o tubo com um produto liquido cremoso ou semipastoso
pela extremidade inferior da saia do tubo, se mantém esta
extremidade em posicao elevada, em seguida se aperta a refe~
rida saia abaixo da suwa extremidade inferior ou extremidade
aberta de maneira a realizar um fecho incompleto que deixs
escapar o ar contido no tubo quando este & comprimido trans~
versalmente, em seguida se comprime a saia do tubo diante do
produto contido, se transforma o referido fecho incompleto
em fecho impermeével, se veda a extremidade inferior da
saia, e ge liberta o tubo vedado depois de se ter afaétado

o8 meios de compressdo do tubo e os seus meios de fecho e
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vedacao.

De acordo com a invencgd@o, utilizam-se as me-

didas particulares seguintes:

a)

b)

c)

aperta-se a referida sala acima do nivel do produto con-
tido, deixando o fecho incompleto realizado com este
aperto ultrapassar uma porcédo de extremidade inferior,
sendo este aperto realizado por meio de superficies pa-~
ralelas apertadas elasticamente, sendo arimpermeabiliza-
cdo realizada na auséncia de pressdo interna e sendo o
escape do ar obtido guando o nivel alto do produto se

elevas

comprime~se a sala do tubo diante do produto contido,
longe da sua parte apertada, de maneira a'diminuir lo~
calmente a sua seccdo interior, e limita-se esta compresg
g&o de maneira que o nivel alto do produto fique no 1li-
mite inferior ou um pouco abaixo do referido fecho in-

completos;

veda-se a poregao de extremidade inferior que ultrapassa
o fecho incompleto que passou a ser fecho impermeével,
evitando assim qualquer poluicdoc interior da saia pelo

produto que provoca uma degradacao desta vedagao.

0 ar contido no tubo & assim evacuado comple-

tamente ou quase completamente antes da vedacéo da extremiié

de inferior da saia. Na compressdo (b), tem-se o cuidado de

néo deixar o produto contido penetrar entre as superficies

de fecho incompleto e depois impermeé&vel, porque se estas

superficies forem manchadas pelo produto haverd uma degrada-
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gao da vedag8o (por exemplo, soldadura ou colagem) que pode
ir até um defeito de impermeabilidade., A posigdo da vedacgéo
acima das superficies de fecho anteriores d& a este respeito
uma boa seguranca.

E particularmente vantajoso apertar a saia do
tubo com superficies de aperto paralelas apertadas elastica-
mente, sendo ent8o a impermeabilidade realizada na ausénecisa
de pressao interné e sendo o escape do ar obtido quando o ni-
vel alto do produto se eleva e a sua pressao aumentsa devido
a este facto. A restricdo de aperto eldstico destas superfi-
cies de aperto & escolhida de preferéncia de maneira que o
escape de ar sO se efectue para uma pressdo interna do ar re
gidual superior a cerca de cinco vezes a presséo atmosférica,
o que permite entdo obter simultaneamente uma eliminagdo de
ar muito boa e uma garantia de ndo contaminag8o da vedacéo
pelo produto (= paragem da superficie livre do produto a pe-
quena dist@ncia das superficies de aperto sem perigo de ul-
trapassar os seus limites inferiores)., Esta restrigd@o de
aperfo esté assim de preferéncia compreendida entre 10 e
120 kPa, e de preferéncia ainda entre 13 e 30 kPa.

Esta restriglo exerce-se sobre a superficie
do tubo apertado efectivamente, ou seja, no caso de uma saia
inicialmente cilindrica circular e de superficies de aperto
rectangulares com lados maiores perpendiculares ao eixo do
tubo, 1,57 x D x H em que D & o difmetro da saia e H a altu-
ra do aperto.

Pode entf@o manter-se vantajosamente a mesma
restrigdo de aperto eléstico até é vedagao da extremidade

da saia e durante esta vedacdo, acima do seu aperto.
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Na prética, o controlo da subida do produto e
da sua né@o contaminaca@o do aperto da saia, e portanto, even-
tualmente do interior da sua zona vedada, efectua-se comoda-
mente actuando sobre a dinfmica de compressfo transversal
(esforgo ou velocidade) e sobre a duragio desta compressio.
Globalmente, sdo simultaneemente o controlo do nivelrﬁnmﬂ.doppg
duto e a escolhe da restrig@o de aperto eléstico do aperto
efectuado imediatamente acima deste nivel final que determi-
nam com precis@o o volume residual de ar muito pequeno, por
exemplo menos de 0,03 om3 & pressao normal.

A invengd@o tem como segundo objecto um dispo-
sitivo particularmente apropriado para a realigacéo do pro-
cesso de acordo com a invencao. Este dispositivo convém quer
o produto a acondicionar seja liquido, cremoso ou semipasto-
go, quer dizer pastoso pouco viscoso.

Este dispositivo completa todos os dispositi-
vos de fecho de tubos flexiveis actualmente utilizados (sol=-
dadura, colagem, etc.). Pode adaptar-se a todas as mAgquinas
de acondicionamento existentes e ser utilizado com qualquer
dispositivo de enchimento existente, desde que haja lugar
disponivel nestas mAquinas ou dispositivos.

Este dispositivo de fecho de um tubo flexivel

compreende, conforme se sabe pelo documento DE-B-1034093:

A) meios de manutengf@o do tubo cheio, estando a extremidade

inferior aberta da saia do tubo em posicdo alta;

B) meios de evacuacfo do ar residual compreendido no tubo
antes do fecho definitivo da referida saia, que compre-
ende:

Bl) pingas destinadas a manter os l&bios do tubo fecha-



dos,
B2) meios de compress@o transversal da saia do tubo cheio,

ao nivel do produto liquido, cremoso ou semipastoso

contido nesta saia;

B3) meios que permitem o escape do ar residual sob pres-
s8o através das referidas pincas, e, em seguida, o

aperto impermeédvel das referidas pincas;

C) Meios de fecho definitivo da extremidade inferior da saia.

Os arranjos particulares da invenc@o s&o os

geguintes:

(Bl) as referidas pincas compreendem superficies paralelas
de aperto apertadas elasticamente, estando o nivel des-
tas superficies compreendido entre o nivel superior do
produto no tubo cheio mentido pelos meios (A) e o ni~

vel inferior do referido fecho definitivo da saiaj

(B2) os referidos meios de compress@o transversal da saia
do tubo ao nivel do produto contido estfo afastados
das pingas, actuando exclusivamente sobre o produto

contido e isto desde o inicio da compressao;

(C) os referidos meios de fecho definitivo efectuam este
fecho da extremidade da saia acima das referidas su-

perficies de aperto.

Com estes arranjos, durante a compressdo, o
ar encerrado mantém-se acima do produto contido e & expulso
a pouco e pouco através da porcdo de saia apertada, cujo

aperto elastico permite evitar uma poluicéo pelo produto.



e
-7

O fecho definitivo da saia acima da sua por-~
¢do apertada influencia entfio uma porgio da saia cuja néo
poluigéio & garantida.

Os meios de fecho definitivo que fixam o re-
sultado, isto &, a auséncia ou quase auséncia de ar residual
no tubo, podem j& existir no caso de os meios A) e B) serem
adaptados ou integrados num conjunto de acondicionamento
previamente existente.

As pingas tém meios de aperto eléstico, cujos
efeitos foram descritos a propbsito do processo. Estes meios
de aperto eléstico compreendem pelo menos uma mola, e um
meio de aperto desta mola que permite regular a restricéo
de aperto das superficies de aperto das referidas pincas.

Em particular para o acondicionamento de tu-
bos em série, o dispositivo est& preferivelmente equipado
com meios de comando que permitem realizar automaticamente
em cada tubo a sucess@o de fases do processo da invenc8o.

0 exemplo que se segue permitirad completar

e ilustrar a descricfo anterior.

As vantagens da invenc¢@o s@o muito importantes:

- obtengd@o em série de volumes de ar residual muito peque-

nos nos tubos flexiveis;

- obtengéo de uma vedaglo definitiva de impermeabilidade ga-
rentida e duradoura, nfo podendo o fecho eléstico subja-
cente por si proprio ser sujo pelo produto contido, e, por

conseguinte:

- boa conservagéo dos produtos sensiveis ao ar, o que diminui

os problemas ligados com o armazenamento e melhora a qua-



lidade do produto e a sua regularidade para o consumidor;

- nenhuma degradacao de um produto sensivel ao ar, nos tubos
equipados com uma bomba doseadora sem retorno de ar, nem

em armazenamento, nem durante a distribuic&o.

BEXBMPLO:

+ A figura 1 representa em algado um dispositivo de acordo
com a invengéo, com a saia de um tubo cheio e as pincas
de fecho incompleto desta saia em corte parcial pelo eixo

do tubo.

« A figura 2 representa o mesmo dispositivo, de mesma manei-

ra, com as pincas de fecho incompleto fechadas.

« A figura 3 representa o mesmo dispositivo, com os meios de

compress&o transversal a actuar sobre o tubo.

0 dispositivo representado na figura 1 faz
parte de um conjunto de acondicionamento e, mais precisamente,
de um carrocel de enchimento de produto e de fecho dos tubos.
Este dispositivo corresponde a um posto de trabalho deste
carrocel. O tubo 1, do qual apenas a saia 2 estéd esquemati-
zada, estando o bordo 3 da extremidade inferior 4 desta saia
2 em posicéo alta, estd equipado com um meio de distribui-
¢do sem retorno de ar néo representado. Este tubo 1 & manti-
do em posigéo fixa do seu flanco, estando por isso o seu eixo
6 vertical. O tubo 1 foi cheio de produto, um creme 7 bastan-
te fluido, e o nivel superior 8 deste creme 7 est& a 15 mm
do bordo 3 de extremidade da saia 2. 0 dispositivo compre-
ende duas pingas 9 da porgao de extremidade 4 da saia, es-

tando os niveis das suas superficies de aperto rectangulares



10 compreendidos entre 5 e 7 mm abaixo do bordo de extremi-
dade 3 da sals 2. Estas pincas 9 tém superficies de entrads
11 inclinadas a 30° em relagdo & vertical, formando um V de
60° quando estdo apertadas.

O dispositivo compreende também rodizios ou
rolos cilindricos circulares 12 e 13, que permitem comprimir
transversalmente o tubo 1 na sua porcio cheia de creme 7. Os
seus eixos 12’ e 13’ sdo horizontais e paralelos, EstSo li-
gados a duas rodas dentadas 14 e 15 que engrenam de meneira
que os rodizios 12 e 13 se mantém com o mesmo afastamento
do eixo 6 do tubo 1. Este afastamento, isto &, a aproximacéo
ou o afastamento dos rodizios 12 e 13 é comandado vantajosa-
mente por meio de um macaco pneumético ou hidréulico 16,
neste caso pneumitico, que actua de mesneira articulada sobre
0 brago que liga o rodizio 12 & roda dentada 14. Na posi§§o
de partida da figura 1, os rodizios 12 e 13 estd@o afastados
do tubo 1 assim como as pingas 9.

As pingas 9 s@o a seguir apertadas (figura
2), produzindo entre as suas superficies de aperto 10 uma
prega alargada e achatada, que se prolonga acima destas su-
perficies por uma porgéo de extremidade 17 que serviréa para
2 soldadura de fecho definitivo do tubo (nfio representado).
A porgéo 18 de esmagamento progressivo do tubo 1 apoia-se
nas superficies inclinadas 11 de entrada das pincas 9. 0 ni-
vel 8 do creme 7 subiu e estéd ainda afastado da parte infe-
rior das superficies de aperto 10 das pincas 9. O sistema
de aperto das pingas 9 & elhstico e "flexivel" e compreende
uma mola e uma porca que permitem regular o esforgo de aper-

to (n8o representado). As superficies 10 tém ume altura de
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2 mm e o seu esforgo de aperto & de 15 kg (147 N). A saia &

neste exemplo de PE (polietileno) transparente com um difime-
tro de 30 mm, sendo a rest;igéo de aperto elastico obtida

de 15,6 kPa. Devido & colocagfo nesta nova posicdo, foi ex-

pulso ar incluido do qual uma parte através da junta elésti-
ca formada pelas superficies de aperto 10 das pingas 9.

Uma vez as pincas 9 assim apertadas, apertam-
-ge os rodizios 12 e 13 até comprimirem a saia 2 do tubo de
maneira a diminuir localmente a sua seccgdo recta (figura 3),
e, portanto, fazer subir o creme 7 para a parte superior.
Para isto, o brago 16 do macaco recuou. O tempo de compres-
s8o & determinante para a evacuacfo quase completa do ar
contido na saia 2 do tubo 1, assim como a regulag@o do aper~
to elastico das pingas 9 que foi efectuada. Esta evacuacgao
satisfaz a condig@o imperativa de nfo poluir a junta eiés—
tica 10 pelo creme 7.

Numa série de tubos iguais ao tubo 1 e cheios
com o mesmo creme 7, suspendeu-se a compressao quando o ni-
vel 8 do creme 7 estava entre 0,5 e 1 mm da parte inferior
da junta 10, e soldou-se é extremidade saliente 17 de cada
saia com pingas, imediatamente acima das pincas de aperto 9.
A quantidade de ar residual contido, calculada a partir da
posigao de paragem 8 do creme 7, estava compreendida entre
0,01 e 0,25 cm3. Em cada caso, libertaram-se os tubos apbds
a soldadura das suas extremidades 17, depois de se ter afas-

tado os rodizios 12 e 13 e as pincas 9.

-
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APLICAGAO INDUSTRIAL

O processo e o dispositivo de acordo com a
invengéo aplicam-se ao acondicionamento de produtos liqui-
dos, cremosos ou semipastosos em embalagens flexiveis, em
particular tubos com saia flexivel, nos dominios alimentar,

cosmetoldgico, farmacéutico e higiénico.
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Reivindicacoes

l.~ Processo de fecho de um tubo flexivel (1)
no qual, depois de o ter enchido com um produto liquido cre-
moso ou semipastoso pela extremidade inferior (4) da sua
saia (2), se mantém esta extremidade (4) em posicdo alta,
em seguida se aperta esta saia (2) abaixo da sua referida
extremidade inferior (4) de maneira a realizar um fecho in-
completo (10) deixendo escapar o ar contido no tubo (1) quan
do este tubo (1) & comprimido transversalmente, em seguida
se comprime a saia (2) do tubo (1) diante do produto conti-
do, se transforma o fecho incompleto (10) em fecho impermeé-
vel (10), se veda a extremidade inferior (4).da saia (2), e
se liberta o tubor(l) vedado depois de se ter afastado os
meios de compressdo do tubo (4) e os seus meios de fecho

(9) e vedagéo, caracterizado por:

a) se apertar a referida saia (2) acima do nivel do
produto contido, deixando o fecho incompleto (10) realizado
por este aperto ultrapassar uma porc@o de extremidade infe-
rior (17), sendo este aperto realizado por meio de superfi-
cies paralelas (10) apertadas elasticamente, sendo a imper-
meabilidade realizada na suséncia de pressdo interna e sendo
o escape do ar obtido quando o nivel alto (8) do produto

(7) se eleva;

b) se comprimir a saia (2) do tubo (1) diante do pro-
duto contido, longe da sua parte apertada, de maneira a di-
minuir localmente a sua sececao interior, e se limitar esta

compressao de maneira que o nivel alto (8) do produto (7)



se mantenha no limite inferior ou abaixo do limite do refe-

rido fecho incompleto (10);

¢) se vedara porc8o de extremidade inferior (17) que
ultrapassa o fecho incompleto (10) que se tornou fecho im-
permeével (10), evitando assim qualquer poluicio interior

pelo produto que degradaria a vedacao.

2.~ Processo de acordo com a reivindicacéo 1,
caracterizado por o aperto eléstico das referidas superfi-
cies de aperto (10) e o esforco de compressio transversal
da saia (2) do tubo (1) serem escolhidos de maneira a dimi-
nuir as possibilidades de molhagem das referidas superficies

de aperto (10) pelo produto (7).

3.~ Processo de acordo com uma qualquer das
reivindicagoes 1 ou 2, caracterizado por a restrigso de
aperto eléastico das referidas superficies de aperto (10)
estar compreendida entre 10 e 120 kPa e de preferéncia en-

tre 13 e 30 kPa.

4.- Processo de acordo com a reivindicacao 3,
caracterizado por a referida restricdo de aperto eléstico

se manter a mesma desde o inicio do aperto até 4 vedacgao.

5.~ Dispositivo de fecho de um tubo flexivel

(1) que compreende:

A) meios de manutencd@o do tubo cheio, estando a extremidade

inferior aberta (4) da sua saia (2) em posiclo alta;

B) meios de evacuagBo do ar residual compreendido no tubo

(1) antes do fecho definitivo da referida saia (2), que
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compreende:

Bl) pincas (9) destinadas a manter os l&bios do tubo (1)

fechados;

B2) meios de compresséo transversal (12 e 13) da saia (2)

do tubo (1) cheio, @ao nivel do produto liquido, cre-

moso ou semipastoso (7) contido nesta saia (2);

B3) meios que permitem o escape do ar residual sob pres-

s@o através das referidas pincas (9) e em seguida o

aperto impermeavel das referidas pincas (9);

C) meios de fecho definitivo da extremidade inferior (17) da

saia (2);

caracterizado por:

(Bl) as referidas pingas (9) compreenderem superficies para-

(B2)

(¢)

lelas de aperto (10) apertadas elasticamente, estando
os niveis destas superficies (10) compreendidos entre
o nivel superior (8) do produto (7) no tubo cheio man-
tido por meios (A) e o nivel inferior do referido fe-

cho definitivo da saia (2);

os referidos meios de compressi&o transversal (12 e 13)
da saia (2) do tubo (1) ao nivel do produto contido

(7) estarem afastados das pincas (9);

08 referidos meios de fecho definitivo realizarem este
fecho da extremidade (17) da saia (2) acima das refe-

ridas superficies de aperto (10).

6.~ Dispositivo de-acordo com a reivindicacéo

5, caracterizado por os meios de aperto elastico compreende-



rem pelo menos uma mola, e um meio de aperto desta mola per-
mitir a regulagdo da restricado de aperto das superficies de

aperto (10) das referidas pincas (9).

7.~ Dispositivo de acordo com uma qualquer das
reivindicacdes 4 a 6, caracterizado por as referidas pingas
(9) compreenderem superficies de entrada (11) que formam
conjuntamente um V de apoio e centragem da saia (2) aperta-

da.

8.~ Dispositivo de acordo com uma qualquer das
reivindicagOes 4 a 7, caracterizado por os meios de compres-
s@o consistirem em dois rodizios (12 e 13), por exemplo ci-
lindricos circulares, de afastamento regulével comandado

por um macaco pneumidtico ou hidréulico.

Lisboa, 4 de Dezembro de 1989
O Agenie Oficial da Propriedade Industrial
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Resumo

"PROCESSO E DISPOSITIVO DE FECHO DE UM TUBO FLEXIVEL
APOS ENCHIMENTO"

A presente invencéo tem como primeiro objecto
um processo de fecho de um tubo flexivel cheio com um pro-
duto (7) liquido, cremoso ou semipastoso, no qual se aperta
a sua saia (2) abaixo da sua extremidade sberta de maneira
a realizar um feého (10) que deixa escapar o ar contido no
tubo quando este & comprimido transversalmente, em seguida,
apbds compressdo, se transforma o fecho (10) em fecho imper-
meavel e se veda a extremidade aberta (17) do tubo. De acor-
do com a invencgd@o, aperta-se a saia (2) com superficies pa-
ralelas (10) apertadas elasticamente e comprime-se a saia
(2) diante do produto contido (7) de maneira que o nivel al-
to deste produto (7) se mantenha abaixo ou no limite infe-
rior do fecho (10), e veda-se a porcdo (17) de extremidade
do tubo (1) que ultrapassa o referido fecho (10), evitando
assim quelquer poluic@o que degrade a vedacdo devida ao pro-
duto. A invenga@o tem como segundo objecto um dispositivo de
aplicag@o deste processo. 0 processo e o dispositivo de acor
do com a invengao aplicam-se ao acondicionamento de produtos
dos dominios alimentar, cosmetoldgico, farmacéutico ou hi-

giénico,
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Lisboa, 4 de Dezembro de 1989
O Agente Oficial da Propiiedade Industrial
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