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presente invengao trata de um método e de um arranjo em uma
maquina de abrir vincos em material de cartonagem efetuando vincos
sobre uma folha continua de material de cartonagem (7). A folha
continua tem uma largura de pelo menos duas pistas de preformas em
paralelo entre si e compreendem em pelo menos uma zona por par de
pistas uma area onde vincos intencionais sobre ambas sédo formados
no sentido transversal a uma dire¢éo de alimentagdo da maquina. As
linhas de vincamento sobre o lado macho s&o interrompidas para
proporcionar uma tira de vedagao longitudinal para se tomar uma
borda de cada preforma. A folha continua de material de cartonagem
(7) € uma area limitada de uma dita interrupgéo intencionalmente e
positivamente levantada e suportada pelo lado de uma matriz de
formar vincos a um nivel entre estar e linha com e estar acima de uma
superficie extrema externa de um rolo matriz fémea formador de vincos
da maquina.
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“METODO DE OPERACAO E ARRANJO EM UMA MAQUINA DE
ABRIR VINCOS EM MATERIAL DE CARTONAGEM”

Campo da Invencio

A presente invengdo trata de um método e de um mecanismo

de abrir vincos em uma folha continua de material de cartonagem alimentada

por um grande cilindro, onde a grande folha de cartdo consiste da largura de
pelo menos dois blocos de edificio em paralelo entre si. Mais precisamente a
invengdo trata das medidas tomadas em relagdo com a criagdo de ferramentas
geradoras de vincos que normalmente cooperam em pares no criar vincos
sobre uma folha de cartdo alimentada por um grande cilindro onde a folha
continua consiste da largura de pelo menos dois blocos de edificio em
paralelo entre si. Mais precisamente a invengdo trata de medidas tomadas em
relagdo co as ferramentas criadoras de vincos que normalmente cooperam em
pares no criar um determinado padrio de vincos nas pistas de blocos
coerentes, produzidas de preformas de pacotes coesos, de cartdo.

Fundamentos Técnicos

O vincar do cartdo, conforme é bem conhecido da técnica é
realizado para facilitar a dobra de um material, cuja dobra deve ser efetuada
depois de tragado um padrdo de linhas de vinco sobre o mesmo. Preformas
para embalagens sdo as vezes aqui constituidas de largas folhas continuas
compreendendo pelo menos duas preformas em paralelo entre si. Dentro da
industria de embalagens o termo “blank” refere-se a uma parte de um material
de embalagem necessario para fazer um pacote. Uma folha continua
compreende pistas longitudinais de preformas (blanks). A largura de uma
pista € igual ao comprimento ou a largura de uma preforma. Ao produzir
produtos alimentares liquidos contendo, por exemplo, 4gua, estes tém de ser
contidos em uma embalagem mais ou menos impermeavel. Durante muitos
anos laminados compreendendo materiais de cartio e polimeros vém sendo

usados para esta finalidade com um excelente resultado. Ao produzir, todavia,
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embalagens de cartdo de maiores volumes, por exemplo, aquelas de conteudo
superior a 1,5 L ou maior, a tensdo sobre o material aumenta e assim a
espessura do cartdo tem de ser aumentada.

Como um resultado da maior espessura ha uma tendéncia do
material de cartdo, embora influenciado pelas matrizes macho e fémea
positivamente progressivas assim como por diferentes tipos de rolos no seu
método de alimentagdo, que estd positivamente progredindo o material de
cartdo, para criar o que designamos de vincos irregulares. Um vinco irregular
¢ uma deforma¢do em forma de vinco auto-gerada indesejiavel ou um
desfibramento de um material de cartdo entre dois vincos intencionalmente
abertos adjacentes e parece ser o resultado de uma combinac¢fo necessaria de
tensdes de alta compress@o para criar os vincos deliberados. A distancia
mutua entre os vincos adjacentes separados, a profundidade de cada vinco e a
espessura do material vincado. Isto gera tensdes cortantes nas camadas de
pasta do material de cartdo, que pode causar a sua delaminacio ou
desfibramento que por sua vez pode produzir os vincos irregulares. Os vincos
irregulares ocorrem principalmente entre duas pistas coerentes no método de
impressdo ofsete modificado que constitui o método de vincamento.

Os vincos irregulares se apresentam como enrugamentos
descontrolados do cartdo em uma area entre duas outras matrizes macho
colineares independentes e mais especificamente entre duas linhas de vinco
separadas, uma sobre cada preforma. As linhas de vinco podem ser realizadas
por um sistema de rolos vincadores bem conhecido daqueles versados na
técnica e neste caso as duas linhas de vinco separadas s3o transversais a
dire¢do tangencial de qualquer ponto de uma placa de vincar no sentido de
sua rotagdo. Isto claramente mostrado na figura 6 dos desenhos apensos
pertencentes a presente descricdo. Ha conveniéncia em evitar a ocorréncia de
vincos irregulares sobre uma preforma de embalagem em uma area onde uma

vedag@o longitudinal deve ser efetuada. Os ditos vincos irregulares poderiam
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e em alguns casos efetivamente constituem um risco de que a embalagem
sendo produzida apresente passagens na vedagdo. As passagens levam a uma
perda de integridade do produto. Estes fendmenos naturalmente sdo
inaceitaveis nem do ponto de vista de um produtor nem proveniente mesmo
de um consumidor.

Fundamentos Técnicos

Na realizagdo de um estudo relativo ao estado da técnica com
relagdo aos métodos e sistemas tratando do problema acima descrito, nenhum
material pertinente foi encontrado.

Sumario da Invencio

Um objetivo principal do trabalho que resultou na presente
invengdo, por conseguinte, ¢ apresentar um método € um sistema que
possibilita eliminar todo risco de geragdo de vincos irregulares, quando,
devido a fatores tal como a exigéncia de uma maior rigidez estrutural, é
requerida a utilizagdo de um material mais espesso para a produgdo de
embalagens. |

De acordo com a invengéo este e demais objetivos da invengdo
sdo realizados pelo fato de que a folha continua em preforma de material de
cartdo (7) em uma area limitada de uma dita interrupgio € intencionalmente
elevada e suportada a partir do lado de uma matriz de vincar fémea (na
dire¢do-Z = ZD) a um nivel coincidente com ou acima de uma superficie
extrema externa da matriz de vincar fémea. Dessa forma a tensdo de tragdo do
material € liberada e nenhuma delaminagdo o desfibramento ocorrera
espontaneamente.

Descricdo Sucinta dos Desenhos

A seguir a invengdo passa ser descrita em maior detalhe, com
referéncia a uma modalidade preferencial de realizacio da mesma ilustrada
nos desenhos apensos, de acordo com os quais:

A figura 1 mostra uma vista isométrica de dois pares de placas
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de vincar macho a serem compreendidas em e como tais fixadas a um rolo em
uma estagdo de vincar de uma maquina empacotadora;

A figura 2 mostra uma vista isometria de dois pares de placas
de vincar fémeas dirigidas para cooperar com as placas mostradas na figura 1.

A figura 3 mostra uma vista ampliada de uma parte das placas
fémeas acima inicialmente mencionadas;

A figura 4 apresenta uma situagdo em que antes da criacdo de
um vinco entre dois elementos de uma matriz de abrir vincos macho e fémea
respectivamente, antes de fazer uso dos ensinamentos da invenc#o;

A figura 5 mostra uma vista similar & figura 4 porém na qual
os ensinamentos da inveng¢do sdo implementados; e

A figura 6 mostra, parcialmente como uma ampliagio, uma
situagdo de acordo com os ensinamentos precedentes,onde vincos irregulares
involuntdrios emergiram entre duas pistas de preformas que receberam
vincos.

Descricdo Detalhada de uma Modalidade Preferencial

A tecnologia representativa da presente inven¢do refere-se a
um caso onde € contemplada a criagdo de preformas de embalagem a partir de
um grande cilindro contendo um material em folha continua de cartdo de
preferéncia previamente impresso de uma largura equivalente a pelo menos a
largura de duas preformas de embalagem.

A fig. 1 assim mostra dois pares de placas de vincar macho 1,
cada uma das quais € proposta para uma folha continua pré-fabricada, isto é,
impressa (ndo mostrada). Pode se dizer aqui em paréntese que as placas de
vincar 1, cada uma tendo a forma de um casco semicilindrico, devem ser
rigidamente montadas por exemplo por cavilhas roscadas em um cilindro (ndo
mostrado) para uma longa duragdo porém ndo obstante limitada como uma
placa de desgaste. Estas placas de desgaste sdo projetadas para serem usadas

por um determinado periodo de repetigdes sdo subseqiientemente recicladas.
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Para fins de esclarecimento deve ser mencionado que as placas anti desgaste
ndo sdo de maneira alguma indispensaveis. A configuragdo ou padrio de
vincamento também pode ser formado diretamente sobre os rolos. As placas
de vincamento aqui ilustradas sdo de um perfil que gera quatro preformas de
embalagem por revolugdo e pista. O nimero de pistas em um arranjo ¢
limitado pela largura do rolo de cartdo utilizado. O arranjo aqui ilustrado
assim da origem a oito preformas por revolugdo. Entre as placas em uma
regido especifica onde vincos transversais a uma dire¢do de méaquina (a ser
definida posteriormente) a placa de vincar macho apresenta partes escareadas
SA projetadas para cooperar com cantilevers 5B a serem definidos abaixo,
para evitar interferéncia quando matrizes macho e fémea se justapdem e
contrabalan¢am.

De acordo com a figura 2 € ilustrado um arranjo de placas
fémea abridoras de vinco 2, correspondentemente e invertidamente montadas
quando comparadas com as placas macho 2 precedentemente ilustradas, para
cooperar com as mesmas na formagdo de vincos intencionais. Cada uma das
placas abridoras de vinco 1 e 2 sdo munidas de um nimero de orificios 3 e
cavidades 4, onde os orificios 3 sdo previstos para constituir recursos para
alinhar corretamente as placas 1 ou 2 com seu respectivo rolo e as cavidades 4
sdo previstas para construir cavidades escareadas para a montagem de
cavilhas roscadas para obter uma segura fixagdo das placas 1 ou 2 ao seu
respectivo rolo (ndo mostrado).

A figura 3 mostra uma vista parcial detalhada da fig. 2 da
questdo principal da invengdo, isto €, um denominado cantilever 5B, aqui
aparafusado a placa abridora de vinco fémea 2. O cantilever 5B tem a forma
de um grande “I” de pé na direc¢do periférica da placa e encerra uma linha de
demarcagdo entre duas placas fémea 2 para uma parte. A superficie do dito
cantilever voltada para o exterior na sua condigdo montada compreende um

numero de partes elevadas 6, a finalidade de cada uma das quais é soerguer ou
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elevar o material de cartdo 7 por uma extensio de ou em torno de 5 mm de
seu estado livre ao longo da superficie extrema externa da placa de vincar
fémea no volume entre as placas de vincar 1 e 2, para anular a tensfo de
tragdo no material de cartdo na vizinhang¢a das extremidades de cada uma das
protuberéncias de vincar macho, enquanto pressionando vincos permanentes
em reagdo com as reentrdncias de formagdo de vincos da placa de vincar
fémea 2. Por superficie extrema externa da matriz de vincar fémea entende-se
a superficie predominante da placa de vincar fémea acima das matrizes.
Assim procedendo, a ocorréncia de vincos irregulares na vizinhanga desta
area ¢ eliminada ou pelo menos diminuida. Deve ser observado que as partes
elevadas 6 também poderiam ser produzidas em uma s6 pega com o rolo, que
poderia de alguma maneira compreender o padrio de vincos fémea.

Para oferecer uma melhor compreensdo de como isto €
realizado, as figuras 4 e 5 sdo produzidas. De acordo com as mesmas uma
preforma de um material de cartio 7 é mostrada interposta entre uma matriz
macho convencional 8 com 0,5 mm de largura e uma matriz fémea
convencional 9 com uma largura de cerca de 2 mm. Um simbolo coordenado
¢ mostrado portando uma referéncia ZD para diregio-Z, isto é, uma dire¢do
perpendicular a e dirigida do rolo de matriz de vincar fémea “para cima” e
MD para no sentido longitudinal da maquina, isto é, a dire¢io em que o
material de cartdo € transportado. Assim é mostrado que as respectivas
matrizes aqui s3o transversais & dita direc8o de transporte. Se aqui, a matriz
macho B bruscamente termina, que € o caso onde o objetivo é criar uma 4rea
de vedagdo ao longo da qual proporcionar uma selagem longitudinal, o
material de cartdo 7 experimenta uma brusca perda de contra-apoio e em
conseqiiéncia disto bruscamente tendera a gerar “vincos irregulares” 10
conforme previamente explanado. Isto é mais claramente mostrado na figura
6 mesmo como uma ampliagdo em 11 ao longo da extensdo 12, onde a rea

vizinha entre duas preformas carece de um vinco macho intencionalmente
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realizado. Aqui, todavia, o material por si proprio durante a operagio de abrir
vincos desenvolveu um vinco irregular 10. Pela inser¢do do cantilever 5B,
como € ilustrado na fig. 5, e desse modo obtendo uma elevagdo positiva do
material de aproximadamente 5 mm acima da superficie envolvente externa
da matriz fémea 9 na area especifica onde a matriz macho 8 termina, ndo

ocorrerdo mais espontaneamente os ditos vincos irregulares.
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REIVINDICACOES

1. Método de operagdo em uma maquina de abrir vincos em

material de cartonagem para abrir vincos em uma folha continua de material
de cartonagem (7), a folha continua tendo uma largura de pelo menos duas
pistas de preformas em paralelo entre si e em pelo menos uma zona por par de
pistas compreende uma area onde vincos intencionais sobre ambas as pistas
sdo abertos em uma 4rea adjacente transversalmente a uma direcdo de
alimentagdo da méquina e estes vincos s3o interrompidos evitando que se
justaponham para proporcionar uma parte ndo vincada em cada pista de
preformas, cuja parte ¢ adaptada para formar uma parte de uma selagem por

superposi¢do parcial longitudinal, caracterizado pelo fato de que a folha

continua de preforma de cartonagem (7) em uma 4rea limitada de uma
interrup¢do dessa natureza ¢ intencionalmente e positivamente elevada e
suportada pelo lado de uma matriz fémea de abrir vincos (na diregdo Z = ZD)
a um nivel coincidente com ou acima de uma superficie extrema externa da
matriz de abrir vincos fémea.

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

fato de que a area elevada € elevada sobre ou em torno de 5 mm acima da
superficie extrema externa da matriz fémea de abrir vincos

3. Método de acordo com a reivindicago 1 ou 2, caracterizado

pelo fato de que as matrizes de abrir vincos sdo individualmente munidas de
placas contra-desgaste (1, 2) sobre as quais é disposta uma configuracio
abridora de vinco a ser transferida.

4. Método de acordo com a reivindicagdo 3, caracterizado pelo

fato de que a dita acéo de levantar e suportar é proporcionada pela insergdo de
um cantilever (5A) em um escareamento (5B) a ser realizado em uma area de
uma matriz fémea abridora de vincos isenta de uma matriz abridora de vincos
macho cooperante.

5. Método de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
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precedentes, caracterizado pelo fato de que as configuragdes de matriz

abridora de vinco sdo formadas sobre rolos ou sobre placas curvadas dispostas
sobre rolos.

6. Arranjo em uma maquina de abrir vincos em material de
cartonagem compreendendo um sistema de pelo menos dois rolos, as
superficies de involucro de pelo menos dois dos quais definem uma
configuragdo de matrizes abridoras de vincos, macho e fémea (8, 9) para
cooperar no criar configuragdes de vinco similares (13) sobre cada e toda
prefdrma de uma folha continua de material de cartonagem (7) de preformas
deste tipo coesas, positivamente dirigida através da maquina de abrir vincos,
em cuja configuragéo existem areas isentas de vincos onde as matrizes macho
de abrir vincos apresentam é4reas de interrup¢do intencionais adaptadas para

formar uma parte de uma selagem por superposigdo, caracterizado pelo fato

de que as é4reas onde as matrizes macho (8) apresentam descontinuidades,
especialmente aquelas que se estendem transversalmente a direcio de
funcionamento (MD) da maquina, as correspondentes areas de cada uma das
matrizes fémea, sd@o munidas de um arranjo em cantilever (5B),
proporcionando um suporte para a folha continua de material de cartonagem
(7) em um nivel coincidente ou acima de uma superficie extrema superior do
rolo de matriz de abrir vincos fémea, pelo qual a folha continua de material de
cartonagem (7) € elevada a um nivel no qual os vincos irregulares sdo
evitados.

7. Arranjo de acordo com a reivindicag8o 6, caracterizado pelo

fato de que o arranjo em cantilever (5B) esta localizado em um escareamento
(n@o mostrado) sobre o rolo de matriz fémea de abrir vincos.

8. Arranjo de acordo com a reivindicagdo 6 ou 7, caracterizado

pelo fato de que os arranjos em cantilever (5B) compreendem uma
localizagdo da dita superficie extrema externa de altura aumentada em cerca

de 5 mm.



9. Arranjo de acordo com a reivindicagdo 8, caracterizado pelo
fato de que as correspondentes areas sobre o rolo de abrir vincos tém um
escareamento (5%) correspondente a dita altura localmente aumentada do rolo
fémea.

10. Arranjo de acordo com qualquer uma das reivindicag¢des 6

a 9, caracterizado pelo fato de que os cantileveres (5B) so dispostos em uma

posi¢do central exatamente em linha com cada protuberincia formadora de

vinco macho descontinua do rolo macho de abrir vincos.
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RESUMO
“METODO DE OPERACAO E ARRANJO EM UMA MAQUINA DE
ABRIR VINCOS EM MATERIAL DE CARTONAGEM”

A presente invengdo trata de um método e de um arranjo em
uma maquina de abrir vincos em material de cartonagem efetuando vincos
sobre uma folha continua de material de cartonagem (7). A folha continua tem
uma largura de pelb menos duas pistas de preformas em paralelo entre si e
compreendem em pelo menos uma zona por par de pistas uma area onde
vincos intencionais sobre ambas sdo formados no sentido transversal a uma

diregdo de alimentagdo da maquina. As linhas de vincamento sobre o lado

'macho sdo interrompidas para proporcionar uma tira de vedagio longitudinal

para se tornar uma borda de cada preforma. A folha continua de material de
cartonagem (7) € uma area limitada de uma dita interrupgio intencionalmente
e positivamente levantada e suportada pelo lado de uma matriz de formar
vincos a um nivel entre estar e linha com e estar acima de uma superficie

extrema externa de um rolo matriz fémea formador de vincos da méaquina.
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