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(57) Resumo: PRODUTO DETERGENTE E PROCESSO PARA
PREPARO E USO DO MESMO. Um produto detergente compreende
um recipiente contendo uma composicao detergente. O recipiente é
formado através do fechamento de um saché formado a partir de uma
trama insolUvel em agua permedavel a agua. O saché compreende um
corpo flexivel de pelo menos 10 mm em uma dimensao e 10 mm em
outra diregao.
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Relatorio Descritivo para da Patente de Invengdo para "PRUUESSU E
DISPOSITIVO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”

A presente invencao refere-se a um processo, de acordo com o conceito
genérico da reivindicagdo 1 assim como a um dispositivo, de acordo com o
conceito genérico da reivindicagao 13.

Como recipientes descartaveis para bebidas, principalmente para agua mineral
ou agua potavel, s&o conhecidos recipientes plasticos de grande volume,
fabricados através de moldagem por sopro a partir de pré-formas de PET e
envasados com o material liquido de envase. Esses recipientes possuem, por
exemplo, uma capacidade de 10-20 litros.

A fabricagdo, neste caso, é feita de forma que os recipientes ja moldados por
sopro sejam conduzidos a uma envasadora para serem envasados com o
material liquido de envase, e apos o envase, serem fechados com um
dispositivo ou fitting de fechamento apropriado, que permita, em caso de uso,
a retirada do material liquido de envase através de um acessério de descarga
ou de tomada do liquido.

E tarefa da presente invencdo apresentar um processo, através do qual a
produgao de tais recipientes, especialmente de recipientes descartaveis, possa
ser simplificada, inclusive com relagao ao custo técnico-mecanico, necessario
neste caso.

Para solucionar essa tarefa, & desenvolvido um processo, de acordo com a
reivindicagdo 1. Um dispositivo para a execugdo do processo €& objeto da
reivindicagao 13.

O processo, de acordo com a invengéo, é preferiveimente realizado em uma
instalag@o, na qual a preparagéo dos recipientes feitos de material plastico,
preferivelmente de PET (também designados de PET-Kegs ou barris/garrafées
de PET) através de moldagem por sopro dos recipientes, utilizando pré-formas
de material plastico, é realizada imediatamente antes de seu uso. Existem
diversas variantes para o processo, de acordo com a invengao, com relacgéo a
sequéncia das etapas individuais, a saber:

Variante 1:

Moldagem por sopro dos recipientes, colocagdo dos fittings sobre os

recipientes, condugdo dos recipientes preparados com os fittings até uma
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envasadora automatica, conexao dos fittings aos recipientes na envasadora e
em seguida envase dos recipientes através dos fittings com o material liquido
de envase.

Variante 2

Moldagem por sopro dos recipientes, colocacdo dos fittings sobre os
recipientes e conexao dos fittings aos recipientes em uma maquina ou estagao
separada, situada antes da envasadora, em seguida conducgao dos recipientes
montados com os fittings até a envasadora e envase dos recipientes através
dos fittings com o material liquido de envase.

Variante 3

Moldagem por sopro, preparagao dos fittings na envasadora, condugédo dos
fittings até os recipientes na envasadora, conexdo dos fittings com os
recipientes na envasadora, assim como envase dos recipientes com o material
liquido de envase através dos fittings.

Os fittings sao, preferivelmente, projetados como guarnigées descartaveis, ou
seja, constituidos de um corpo de guarnigao feito de material plastico a ser
unido ao respectivo recipiente por rosqueamento, compressao ou engate € com
um elemento de valvula feito de ago inox.

Independentemente do respectivo arranjo do processo, de acordo com a
invencao, e da seqiéncia cronolégica de cada uma das etapas do processo, o
envase dos recipientes com material liquido de envase é feito sempre através
do respectivo fitting apds a conexdo definitiva dos fittings com os recipientes.
Aperfeicoamentos da invengéo sao objeto das reivindicagdes dependentes. A
invengao € a seguir mais detalhadamente esclarecida com auxilio das figuras
em exemplos de concretizagao, onde:

A figura 1 mostra em uma representagao parcial de um recipiente (PET-Keg)
na area da abertura do Keg (barrilete/garrafao), juntamente com um fitting
descartavel previsto na abertura do Keg, em corte parcial,

A figura 2 mostra, em um diagrana de bloco funcional, uma instalagéo para
moldar e em seguida envasar os PET-Kegs;

As figuras 3 — 5 — mostram um recipiente em uma ilustracido semelhante a
figura 1, ou seja, em diferentes fases do tratamento.

Nas figuras o numero 1 representa um recipiente de grande volume, feito de

material plastico, por exemplo de PET através do processo de moldagem por
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sopro, ou seja, fabricados por exemplo como recipientes descartaveis com um
volume de 10 a 20 litros. O recipiente 1, envasado com material liquido de
envase, por exemplo agua mineral, agua potavel, cerveja ou bebida similar, é
hermeticamente fechado na area de sua abertura 2.1, formada na area
superior, na figura 1, e em um gargalo 2, através de um fitting descartavel 3.
O fitting 3, no caso do exemplo de concretizacado ilustrado, é feito de material
plastico com um elemento de valvula 4 feito de ago inox e é afixado em um
flange 2.2 formado no gargalo 2 do recipiente por compressdo ou engate,
mantendo-se constantemente vedado através de um anel de vedagao 5.

A figura 2 mostra em uma ilustragdo muito simplificada e como diagrama de
bloco ou funcional uma instalagdo 6 para fabricar os recipientes 1, para
montar respectivamente um fitting 3 em cada recipiente 1 e para, em seguida,
o envase de cada recipiente 1 com o material liquido de envase através do
fitting 3 local ou do elemento de valvula 4.

Na figura 2 o numero 7 representa uma sopradora, que apresenta varios
moldes de sopro 9 em um rotor 8 acionavel de forma giratéria em torno de um
eixo vertical mecanico, nos quais os recipientes 1 sdo formados através da
moldagem por estiragem-sopro a partir de pré-formas 10. Os pré-formas 10
feitos de material termoplastico, a saber de PET, s&do conduzidos
individualmente e preferivelmente pré-aquecidos a sopradora 7 ou aos moldes
de sopro 9 ali situados, através de um trajeto de transporte ou guial de
transporte 11. Os recipientes 1 fabricados por moldes de sopro sao
encaminhados da sopradora 7 para um elemento de transporte 13, no qual os
recipientes 1 ficam verticalmente orientados pelo seu eixo BA e mantidos
suspensos pela abertura 2.1 por cima, em um flange ou colar 2.3 formado
abaixo do flange 2.2 igualmente no gargalo 2 do recipiente e que fica sobre o
gargalo 2 se projetando para fora em sentido radial, conforme sugerido na
figura 1 com o porta-recipientes de duas pegas 14. Através de meios de
transporte adequados, por exemplo utilizando ar de alimentagao, os recipientes
1 sao transportados para uma estagao de trabalho 15 (seta A). Os moldes de
sopro 10 sao ja pré-moldados com o gargalo 2, com a abertura 2.1 € com os
dois flanges 2.2 e 2.3. Na moldagem por sopro dos recipientes 1 a partir de
pré-formas 10 a espessura lateral ou a espessura de material desses

elementos de recipiente sdo conservadas o maximo possivel de tal forma que



10

15

20

25

30

4/7

cada recipiente 1 apresente na area de seu gargalo 2 e dos flanges ali situados
2.2 e 2.3 uma elevada estabilidade.

Na estagao de trabalho 15, de acordo com a figura 3, € inserido na abertura 2.1
de cada recipiente, que é mantido suspenso pelo seu flange 2.3 sobre o porta-
recipientes 14, um fitting 3 com um centrador e um elemento de transferéncia
16. Os fittings 3 sdo conduzidos por uma via de transporte até a estacdo 15
por uma unidade de abastecimento 17 .

Cada recipiente 1 provido de um fitting 3 continua seu percurso, com o seu
flange 2.3 suspenso no porta-recipientes 14, e chega a uma estagéo 18,
projetada como envasadora, e na qual, de acordo com a figura 4, o respectivo
fitting 3 pré-montado com o anel de vedacdo 5, sera primeiramente fixado
hermeticamente mediante compressdao na abertura 2.1 do recipiente. A
compressao é feita com auxilio de uma ferramenta de fechamento e de
compressao 19 de formato anular, que pode ser movimentada, por exemplo, no
sentido do eixo do recipiente BA, e através da qual o respectivo fitting 3 é
comprimido para dentro da abertura do recipiente 2.1 pressionando-a para
baixo até que finalmente ela engate por trds em unio positiva com o flange 2.2
no gargalo do recipiente 2, ficando assim preso por engate no gargalo 2, e 0
anel de vedagao 5 veda a fenda entre o gargalo 2 e o fitting 4. A ferramenta
19 de fechamento e compressao é preferivelmente executada ao mesmo
tempo como ferramenta de centragem, a fim de fixar o respectiva fitting 3 na
abertura do recipiente 2.1 por compressao, ficando centrado em relagdo ao
eixo BA do recipiente.

Cada recipiente 1 assim montado com um fitting 3 alcanga entao, ainda preso
pelo seu flange 2.3 no porta-recipientes 14, uma estagdo 20, na qual, de
acordo com a figura 5, o envase de cada recipiente 1 é feito com o material
liquido de envase, ou seja, respectivamente de cima com um elemento de
envase 21, com o qual os recipientes 1 ficam em contato durante o envase por
seu fitting 3 em posi¢cdo de vedacdo. A estacdo 20 forma, portanto, a
envasadora  propriamente dita. Esta é projetada, por exemplo, como
envasadora linear ou também como envasadora do tipo rotativa, ou seja, com
uma multiplicidade de respectivamente um elemento de envase 21, assim
como de posi¢des de envase que indicam os porta-recipientes 14 no perimetro

de um rotor acionado de forma giratéria em torno de um eixo vertical mecanico.
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Os recipientes envasados 1 sao entdo conduzidos através de um transportador
22 no sentido de transporte A para uma préxima utilizagdo ou um proximo
processamento, por exemplo a uma etiquetadora .

Na descrigdo acima partiu-se da premissa de que a colocagao dos fittings 3
nas aberturas dos recipientes 2.1, a compressao dos fittings 3 na respectiva
abertura 2.1 e o envase dos recipientes 1 sé@o feitos em diferentes estagdes
15, 18 e 20 que se sucedem, no sentido de transporte A. Em uma forma
preferivel de concretizagao da invencéo, pelo menos as fungdes das estagdes
18 e 20 sao reunidas em uma estagdo ou dispositivo, a saber em uma
envasadora do tipo linear ou rotativa, na qual é feita a fixacdo hermética do
respectivo fitting 3 no recipiente em questdo 1 por meio de um movimento
relativo entre o respectivo recipiente 1 e a ferramenta de compressao 19 e, se
necessario, o elemento de envase 21 no eixo vertical ou no eixo BA do
recipiente, sendo atingida a posi¢cao de vedagao entre o respectivo recipiente e
sua guarnigao 3 e o elemento de envase 21 para o processo de envase. O
movimento de elevagao necessario para a compressao dos fittings 3 nos
recipientes 1 e para o estabelecimento da posicdo de vedacido entre um
elemento de envase 21 e um recipiente 1 e seu fitting 3, pode ser produzido
através de um elemento de elevagdo conjunto, por exemplo através da
elevacao correspondente do respectivo porta-recipientes 14 e do recipiente 1
nele preso, primeiramente contra a ferramenta de compressao 14 e depois
contra o elemento de envase 21.

No projeto da envasadora do tipo rotativa & prevista,no perimetro do rotor
acionado de forma giratéria em torno de um eixo vertical mecanico uma
multiplicidade de posi¢des de envase com respectivamente um elemento de
envase 21, um porta-recipientes 14, uma ferramenta de compressao 19 assim
como meios que possibilitam um movimento relativo controlado em sentido
vertical entre a ferramenta de compressao 19 e o porta-recipientes 19 assim
como entre o elemento de envase 21 e o porta-recipientes 14 de cada posigao
de envase. Os recipientes chegam individualmente até uma entrada para
recipientes em uma das posi¢des de envase. Os recipientes envasados sao
encaminhados respectivamente até uma saida para recipientes no

transportador 22. A compressao dos fittings 3 e 0 envase subseqiiente sao
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feitos entdo na segao angular do movimento giratério do rotor entre a entrada
e a saida para recipientes.

Além disso, existe a possibilidade de integrar também a fungao da estagao 15
na envasadora, por exemplo, em uma envasadora do tipo rotativa, de tal forma
que apés a transferéncia do respectivo recipiente 1 para uma posicao de
envase do rotor, primeiramente o fitting 3 & colocado sobre este recipiente e
em seguida fixado por compressao no mesmo.

Tambeém existe a possibilidade de integrar as fungdes das estagbes 15 e 18 em
uma maquina ou dispositivo, de tal forma que os recipientes 1 ja montados com
os fittings sejam conduzidos a envasadora que forma a estacao 20, os quais
por sua vez sao envasados com o material liquido de envase, enquanto sao
mantidos suspensos nessa envasadora por cima e em seu flange 2.3.

E comum a todas as formas de concretizagdo acima descritas, o fato de os
recipientes 1 serem fabricados através de moldagem por sopro imediatamente
antes de seu uso, a saber, imediatamente antes do envase com o material
liqguido de envase, o fato de apés sua fabricagdo os recipientes 1 serem
mantidos suspensos constantemente em seu flange 2.3 durante todo o
processo (montagem dos fittings 3 e envase dos recipientes 1), ou seja, nao
sendo necessaria uma re-orientagao e/ou re-posicionamento dos recipientes 1,
o fato de a conexao dos fittings 3 aos recipientes 1 ser feita respectivamente
mediante colocagao dos fittings sobre as aberturas dos recipientes 2.1 e
mediante compressao em seguida, ousejao com recipientes sustentados
por seu gargalo 2 ou pelo flange ali situado 2.3, portanto, mediante sustentagao
dos recipientes em uma area que apresenta uma grande estabilidade através
de sua maior espessura de parede, e o fato de o envase ser feito somente
apos a montagem dos fittings 3.

LISTA DE SINAIS DE REFERENCIA

1 — Recipientes

2 — Gargalo do recipiente

2.1 — Abertura do recipiente

2.2, 2.3 - Flange no gargalo do recipiente

3 — fitting

4 — elemento de valvula

5 —anel de vedacao
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6 — instalagao

7 — sopradora

8 — rotor

9 — molde de sopro

10 — pré-forma

11 — unidade de abastecimento

12 — trajeto de transporte

13 —trajeto de transporte

14 — porta-recipientes

15 — estacéo para a conexao dos recipientes e dos fittings 3
16 - elemento de centragem ou de transferéncia

17 — unidade de abastecimento

18 — estacao para a conexao hermética e permanente de fitting e recipiente
19 — ferramenta de compressao

20 —estagao para o envase dos recipientes

21 — elemento de envase

22 - sentido de transporte

A — dire¢ao de transporte
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REIVINDICACOES

1. “PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, compostas respectivamente por um recipiente (1)
fechado com um Kedfitting (3), envasado com um material liquido de
envase, CARACTERIZADO pelo fato de consisitr pelo menos das
seguintes etapas de processo:

- preparagao do respectivo recipiente (1) feito de material plastico,

- condugao e colocagao do respectivo fitting (3) em uma abertura do

recipiente (2.1),

- fabricagéo de uma conexao hermética entre o recipiente (1) e o fitting (3),

assim como

- envase do recipiente (1) com o material liquido de envase, preferivelmente

em recipientes (1) com seus fittings (3) orientados para cima.

2. “PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com a reivindicagdo 1, CARACTERIZADO
pelo fato de o respectivo recipiente (1) ser projetado como Keg
descartavel.

3. “PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com a reivindicaggo 1 ou 2,
CARACTERIZADO pelo fato de o respectivo fitting (3) ser projetado
como fitting descartavel (3).

4. "PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de serem utilizados como
recipientes, recipientes de volume grande, por exemplo com um volume
de 10 - 20 litros.

5. “PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a preparagao dos recipientes
(1), a condugao e colocagao dos fittings (3) sobre o recipiente (1), a
conexao dos fittings (3) com os recipientes (1) assim como 0 envase
dos recipientes serem realizados respectivamente em uma instalagao (6)

em uma seqiéncia cronolégica imediatamente consecutiva.
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. “PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU

RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a preparagao dos recipientes
(1) ser feita através de moldagem por sopro desses recipientes.
‘PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de o envase dos recipientes (1)
ser feito respectivamente em uma envasadora (20).

‘PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES", de acordo com a reivindicagdo 7, CARACTERIZADO
pelo fato de dentro da envasadora ser feita também a conexao entre os
recipientes (1) e os fittings (3).

‘PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES®, de acordo com a reivindicagdo 7 ou 8,
CARACTERIZADO pelo fato de a condugado e colocagao dos fittings (3)
sobre os recipientes (1) ser feita dentro da envasadora.

‘PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes de 7 a
9, CARACTERIZADO pelo fato de a condugado e colocacao dos fittings
(3) sobre os recipientes (1) assim como o estabelecimento da conexao
entre os fittings (3) e os recipientes (1) serem feitos em uma estagao
(15, 18) ou maquina anteposta a envasadora.

‘PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a conexdao entre os
recipientes (1) e os fittings (3) ser feita por rosqueamento dos fittings nos
recipientes (1).

‘PROCESSO PARA PRODUZIR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagoes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a conexdao dos fittings (3)
com os recipientes 91) ser feita por compressao e/ou engate dos fittings

(3) nos recipientes (1).

13."DISPOSITIVO PARA FORMAR UNIDADES DE EMBALAGEM OU

RECIPIENTES” composto respectivamente de um recipiente (1) fechado
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com um Kedfitting (3) envasado com um material liquido de envase,
com pelo menos uma posi¢do de envase provida de um elemento de
envase (21), contra a qual o recipiente (1) a ser respectivamente
envasado e preso em um porta-recipientes (14) pode ser comprimido por
seu fitting (3) para o processo de envase mediante movimento relativo
entre o elemento de envase (21) e o porta-recipientes (14),
CARACTERIZADO pelo fato de apresentar pelo menos uma ferramenta
(19) na posigao de envase para o estabelecimento da conexao entre o
respectivo recipiente (1) e o fitting antes do processo de envase.

14.“DISPOSITIVO PARA FORMAR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com a reivindicagao 13, CARACTERIZADO
pelo fato de pelo menos uma ferramenta (19) ser projetada como
ferramenta de pressdo ou de compressdo para produzir a conexao
entre os fittings (3) e os recipientes (1) mediante compressao e/ou
engate.

15. “DISPOSITIVO PARA FORMAR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com a reivindicaggo 13 ou 14,
CARACTERIZADO pelo fato de pelo menos uma ferramenta ser
projetada para uma conexdao roscada entre os recipientes (1) e os
fittings (3).

16.“DISPOSITIVO PARA FORMAR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de apresentar uma maquina ou
estagcao (15) anteposta a envasadora, na qual ¢é feita a condugao dos
fittings e a colocacao dos fittings (3) sobre os recipientes (1).

17. “DISPOSITIVO PARA FORMAR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagdes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a envasadora ser do tipo
linear.

18.“DISPOSITIVO PARA FORMAR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de a envasadora ser projetada

como envasadora do tipo rotativa.
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19.“DISPOSITIVO PARA FORMAR UNIDADES DE EMBALAGEM OU
RECIPIENTES”, de acordo com qualquer uma das reivindicagbes
anteriores, CARACTERIZADO pelo fato de apresentar meios na
envasadora para condugao dos fittings (3) e para colocagdo dos

mesmos (3) sobre os recipientes (1) dentro da envasadora.
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RESUMO

‘PROCESSO E. DISPOSITIVO PARA PRODUZIR UNIDADES DE

EMBALAGEM OU RECIPIENTES"

A presente invengao refere Se a um processo para produzir unidades dé~

' embalagem, composta respectivamente de um rempuente fechado com um

Kegdfitting e envasado com um material liquido de envase.-
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