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RESUMO

“EMBALAGEM VFFS/HFFS COM ABERTURA NA COSTURA LONGITUDINAL
E PROCESSO DE REALIZAGAO DE TAL EMBALAGEM”

A presente 1invencdo respeita a uma embalagem VFFS/HFFS
compreendendo uma pelicula pléstica, uma costura longitu-
dinal (2) e uma costura transversal (5), na qual a costura
longitudinal compreende uma estrutura dentada continua (1)
de entalhes adjacentes, representando iniciacdes de rasga-
mento ao longo de todo o comprimento da costura longitudi-
nal para permitir a abertura facil de tal embalagem. A
presente invenc&o também respeita a um processo de reali-
zacdo de tal embalagem, comecando tal processc numa bobina
compreendendo uma estrutura dentada continua nos seus bor-

dos laterais.
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DESCRICAO

“EMBALAGEM VFFS/HFFS COM ABERTURA NA COSTURA LONGITUDINAL
E PROCESSO DE REALIZAGAO DE TAL EMBALAGEM”

[0001] A presente invencdo respeita a uma embalagem fle-
xivel e, em particular, a uma embalagem de formacdo,
enchimento e selagem vertical e horizontal (VEFS/HFFS) com
uma estrutura dentada continua na costura longitudinal de

tal embalagem.

Estado da técnica

[0002] As bobinas de maquinas de embalagem VFFS/HFFS
mostram um comportamento de rasgamento descontrolado na
direcgcdo de extrusdo da pelicula, sendo que © rasgamento
tende a continuar na direcgdo de extrusdo. A maioria das
embalagens VFFS/HFFS sdo colocadas de tal forma que o com-
primento do invélucro é paralelo a direccdo de extrusido da
pelicula. A consequéncia deste posicionamento é a de que a
costura de atravessamento ou costura transversal da emba-
lagem geralmente compreende as iniciac@es de abertura da
embalagem. As iniciac¢®es de abertura mais utilizadas sdo
estruturas dentadas ininterruptas na costura transversal
da embalagem VFFS/HFFS. A abertura do invélucro no topo
dessas embalagens VFFS/HFFS gue, como iniciacbes de aber-
tura, incluem uma estrutura dentada, como acima menciona-
do, leva frequentemente a um rasgamento descontrolado na
direccdo de extrusdo da pelicula (direcg¢do da maquina).

[0003] Na técnica anterior, varios documentos apresentam

iniciacb®es de abertura tais como incisbdes em forma de “VW”



ou entalhes no selo longitudinal.

[0004] O documento US 5 409 115 mostra um saco de emba-
lagem tubular para material do tipo das ligaduras. Esta
embalagem mostra pelo menos uma iniciacdo de abertura na
costura longitudinal, posicionada entre espacos longitudi-
nais que se repetem continuamente com linguetas de rasga-
mento entre entalhes de rasgamento que se limitam recipro-
camente. Nesta embalagem, a estrutura dentada & interrom-
pida por espacos longitudinais que definem linguetas de
rasgamento com larguras possivelmente diferentes. A estru-
tura de 1iniciacdo de abertura na costura longitudinal &
conseguida durante o processo de VFFS/HFFS, o© gque faz
abrandar a velocidade de embalagem. Ademais, este tipo de
iniciacdo de abertura na costura longitudinal origina re-
fugo no processo VFFS/HFFS devido a remocdo de material.
[0005] O documento CH 651 795 AL revela uma embalagem
VFFS/HFFS com iniciac®es de abertura na costura longitudi-
nal de tal embalagem. Neste caso, as iniciacgdes de abertu-
ra sdo incisbes cortadas presentes em determinadas posi-
¢des de tal costura. Nesta técnica nac se remove qualquer
material. No entanto, a estrutura dentada ndo é continua e
ininterrupta. Uma estrutura dentada continua permite o
rasgamento da embalagem na direcg¢do transversal a direccgéo
de extrusdo (direccdo da maquina) em qualquer posicdo da
costura. Adicionalmente, as incisdes devem ser efectuadas
durante o processo VFFS/HFFS, abrandando novamente a velo-
cidade de embalagem.

[0006] O documento EP 0 400 577 Al revela micro cortes
na margem lateral. 0s microcortes deste tipo representam
iniciacbes de rasgamento ndo controladas para peliculas

poliméricas orientadas.



Objectivo da invencdo

[0007] A presente invencdo visa providenciar uma embala-
gem VFFS/HFFS com uma estrutura dentada continua na costu-
ra longitudinal, encontrando-se tal estrutura dentada pre-
sente desde o inicio na bobina da médquina de embalagem e,
por conseguinte, sendo independente do processo de embala-
gem propriamente dito, pelo que a técnica da presente
invencdo ndo influencia a velocidade de embalagem e néo

origina refugo adicional.

Sumdrio da invencdo

[0008] A presente invencdo revela uma embalagem de for-
macdo, enchimento e selagem vertical e horizontal, compre-
endendo uma pelicula pléastica, uma costura longitudinal e
uma costura transversal, caracterizada por a costura
longitudinal compreender uma estrutura dentada continua de
entalhes adjacentes sem linhas de corte horizontais rema-
nescentes, representando iniciacdes de rasgamento ao longo
de todo o comprimento da costura longitudinal, sendo tal
embalagem obtida por uma pelicula pléstica que compreende,
em ambos o0s bordos laterais, a dita estrutura dentada con-
tinua antes de lhe ser dada a forma de um tubo no processo
de embalagem VFFS/HFFS.

[0009] Numa  concretizacdo particular da presente
invencdo, a dita embalagem compreende adicionalmente ini-
ciacdes de rasgamento na costura transversal.

[0010] Preferencialmente, as ditas iniciacgbdes de ras-
gamento na costura transversal compreendem uma estrutura
dentada continua.

[0011] Geralmente, a costura longitudinal é um selo de



aletas ou um selo com sobreposicéo.

[0012] Na pratica, o selo com sobreposicdo apresenta
uma estrutura dentada continua sem selagem.

[0013] A presente invencdo também revela um processo de
embalagem VFFS/HFFS compreendendo a etapa de desenrolamen-
to de uma bobina de pelicula plastica, caracterizado por
tal bobina compreender uma estrutura dentada continua nos
bordos laterais de tal bobina, sendo que tal estrutura
dentada continua forma, na embalagem acabada, uma inicia-
cdo de rasgamento ao longo de todo o comprimento do selo
longitudinal, evitando refugo adicional no processo de em-
balagem VFFS/HFFS.

[0014] Uma caracteristica chave do processo da presente
invencdo é o facto de tal processo ser um processo de em-
balagem livre de material de desperdicio, excepto no to-
cante ao desperdicio habitual do corte lateral de tal bo-
bina.

[0015] Ademais, © processo de embalagem VEFS/HFFS & ca-
racterizado por a estrutura dentada continua nos bordos
laterais ser realizada por facas rotativas com uma estru-

tura dentada substancialmente continua.

Breve descricdo dos desenhos

[0016] A Fig. 1 mostra uma embalagem VFFS/HFFS com uma
estrutura dentada continua com entalhes contiguos na cos-
tura transversal conforme habitualmente produzida na téc-
nica anterior.

[0017] A Fig. 2 mostra uma embalagem VFFS/HFFS com uma
estrutura dentada continua com entalhes contiguos na cos-
tura longitudinal, segundo a invencdao.

[0018] A Fig. 3 mostra outro exemplo de um saco de emba-



lagem VFFS/HFFS com uma estrutura dentada continua com en-
talhes contiguos na costura longitudinal, segundo a inven-
cdo.

[0019] A Fig. 4 mostra a mesma embalagem da Fig. 3 com a
possibilidade particular de abertura por rasgamento da em-
balagem na direccdo transversal a direccdo de extrusido da
pelicula pléastica.

[0020] A Fig. 5 mostra uma bobina de maquina de embala-
gem VFFS/HFFS, na qual a estrutura dentada de entalhes
contiguos estd presente na bobina a ser utilizada na ma-
quina VFFS/HFFS.

[0021] A Fig. 6a mostra uma representacdo esquematica
do comprimento necessario para uma embalagem VFFS/HFFS na
bobina desenrolada se a estrutura dentada de entalhes
contiguos se encontrar ncs topos da embalagem.

[0022] A Fig. 6b mostra o comprimento necessdrio do
VFFS/HFFS na bobina se a estrutura dentada de entalhes
contiguos se encontrar na parte lateral da tela.

[0023] A Fig. 7 mostra um processo VFFS/HFFS onde as
bobinas utilizadas tém uma estrutura dentada lateral de
entalhes contiguos.

[0024] A Fig. 8 mostra o corte de um filme de extruséo
em diferentes bandas onde a estrutura dentada de entalhes
contiguos & realizada através de facas de corte rotativas
que mostram uma estrutura dentada.

[0025] A Fig. 9a mostra uma estrutura dentada presente
na direcgdo transversal a direccdo de extrusdo (E.D.) e
uma linha & traco interrompido mostrando a direccédo de
rasgamento privilegiada.

[0026] A Fig. 9b mostra a estrutura dentada de entalhes
adjacentes/contiguos, lateralmente presente na bobina da

maquina de embalagem VFFS/HFFS, onde as direcgdes privile-



giadas de rasgamento da pelicula estdo representadas por
linhas de traco interrompido.

[0027] A Fig. 10 mostra uma costura longitudinal de uma
embalagem VFFS/HFFS onde a estrutura dentada de entalhes

adjacentes ndo se encontra perfeitamente justaposta.

Descricdo detalhada da invencéo

[0028] A presente invengdc mostra uma embalagem
VFFS/HFFS com uma estrutura dentada continua presente pelo
menos na costura longitudinal de tal embalagem. A expres-
sdo “estrutura dentada continua” deve ser entendida como
incisdes em forma de “W” substancialmente ndo interrompi-
das, também designadas por entalhes adjacentes ou entalhes
contiguos, tal como mostrado nas diferentes figuras rela-
tivas & presente invencdo. As expressdes “entalhes conti-
guos” ou “entalhes adjacentes” sdo utilizadas no texto
indistintamente.

[0029] Essa estrutura dentada é criada simultaneamente
com o corte da pelicula de extrusdo na largura correcta
para as bobinas da maquina de embalagem. O primeiro lado
da pelicula é cortado em “V”, representando a contra-parte
do segundo lado, de tal modo gue ndo restam linhas de cor-
te horizontais, permitindo um corte sem desperdicios (vide
Fig. 8). Na patente US 5 409 115 o corte deixa linhas de
corte paralelas a costura, © que ndo permite o rasgamento
da pelicula em qualquer posicdo. Adicionalmente, o corte
da pelicula na patente US 5 409 115 origina refugo e tem
de ser efectuado durante a operagido de embalagem para cri-
ar linguetas de rasgamento adequadas.

[0030] Existem diferentes possibilidades para criar tal

estrutura dentada, por meios bem conhecidos dos peritos na



técnica (corte a laser, corte por jacto de &gua, corte com
faca rotativa, etc.). A estrutura dentada pode consistir
em entalhes adjacentes grandes ou pequenos, dependendo da
aplicacéo.

[0031] Nz técnica anterior, a estrutura dentada na
costura transversal da embalagem & conseguida através de
um dispositivo de corte durante a operagdo de selagem
transversal e corte. Se o0s entalhes forem grandes, as ti-
ras de selagem no selo transversal tém de ser muito mais
largas do que se o corte transversal fosse um corte direi-
to, o que é bem conhecido pelos peritos na técnica. A con-
sequéncia deste alargamento & um comprimento globalmente
maior da embalagem, o que representa perda de material de
embalagem. Ao posicionar a estrutura dentada continua nos
bordos laterais da bobina, o comprimento global da embala-
gem & reduzido num comprimento X, em que X representa até
10%. Este principio é mostrado na Fig.6a (técnica anteri-
or) e 6b (invencdo).

[0032] A  estrutura dentada interrompida por espacos
longitudinais que se repetem para criarem linguetas de
rasgamento, conforme mostrado no documento US 5 409 155,
requer remover material e origina refugo durante © proces-
so. Tal como acima mencionado, a criacdo de refugo num
processo VFFS/HFFS é& uma grande desvantagem. No caso da
presente invencdo, a estrutura dentada continua esta di-
rectamente disponivel na bobina (vide Fig. 5) sem refugo,
excepto no tocante ao desperdicio habitual do corte late-
ral Y, tal como mostrado na Fig. 8.

[0033] Por conseguinte, & primeira razdo para posicio-
nar a estrutura dentada continua na costura longitudinal &
o comprimento total da embalagem VFFS/HFFS poder ser redu-

zido até 10%, o que representa uma poupanca considerdvel



de material de embalagem, sem criar qualquer refugo adici-
onal.

[0034] A segunda razdo para posicionar a estrutura den-
tada continua na costura longitudinal é a possibilidade de
se rasgar a embalagem na direcc8o transversal a direccgéo
de extrusido da pelicula (vide figura 9%9a e 9b). Isto permi-
te uma abertura mais previsivel e, por vezes, uma abertura
particular da embalagem tal como mostrado na figura 4. O
facto de a estrutura dentada ser uma estrutura continua
também permite um rasgamento em qualquer posigdo da costu-
ra longitudinal.

[0035] A producéo de tais bobinas de mAguina de embala-
gem é mostrada na Fig. 8. O refugc do corte lateral Y estéa
sempre presente, mesmo no corte tradicicnal, sendo mantido
tdo reduzido quanto possivel.

[0036] Uma bobina acabada & mostrada na Fig. 5 e a sua
utilizacdo numa méquina de embalagem VFFS/HFFS é mostrada
na Fig. 7.

[0037] A presenca da estrutura dentada na bobina da ma-
quina ndo tem influéncia na velocidade de funcionamento da
maquina de embalagem, uma vez que a faca de corte néo
abranda o processo VFFS/HFFS.

[0038] 0 facto de a estrutura dentada estar presente
desde o inicio na bobina da mAquina tem por consequéncia
que a estrutura dentada em ambos os lados da bcbina nunca
dd uma Justaposicdo 8 perfeita na costura longitudinal,
como acontece no Documento US 5 409 115. Isto encontra-se
representado na figura 10. No entanto, isto ndo tem efeito
nas possibilidades de rasgamento na direcgdo transversal a
direccdo de extrusdo da pelicula plastica, uma vez que a
iniciacdo de rasgamentc continua a estar presente.

[0039] Una vantagem adicional da presente invengdo £



uma influéncia positiva na evidenciacdo de violacdo por
abertura por destacamento de pelicula. Numa embalagem
VFFS/HFFS da técnica anterior, o topo selado transversal
pode ser aberto por destacamento de pelicula, exercendo
tracgdo no selo de aletas da dita embalagem. Se as costu-
ras longitudinais (selos) estiverem equipadas com uma es-
trutura dentada continua, o invdlucro comecaréd a rasgar no
bordo longitudinal antes de se iniciar o destacamento.
Isto torna gquase impossivel proceder aoc destacamento e
voltar a selar o invélucro sem o rasgar, assegurando, des-
te modo, uma certa inviolabilidade (evidenciacdo de wviola-
cao) .

[0040] Os materiais pléasticos adequados para embalagens
VFFS/HFFS produzidos a partir de uma bobina equipada com
uma estrutura dentada continua n&o estdc limitados. Exem-
plos representativos amplamente utilizados no mercado s&o
BOPP, PET, PS, PA, CPP, combinacdes monocamada ou multica-
mada, assim como laminados com papel ou peliculas metali-

zadas, etc.

Legenda

[0041]

1. Estrutura dentada continua de entalhes adjacentes

2. Costura longitudinal da embalagem VFFS/HFFS

3. Peca volteada numa embalagem VFEFS/HFFS com rasgamento
na direccdo transversal & direccdo de extrusio

4., Pelicula pléastica cortada na largura correcta para a
bobina da maquina de embalagem

5. Costura transversal da embalagem VFFS/HFFS.

6. Barras de selagem no processo VFFS/HFFS
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7. Facas rotativas para cortar a estrutura dentada
8. Estrutura dentada continua ndo perfeitamente Jjusta-

posta.

Porto, 8 de Novembro de 2007
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REIVINDICACOES

Embalagem de formacido, enchimento e selagem vertical
e horizontal, compreendendo uma pelicula pléstica,
uma costura longitudinal (2) e uma costura transver-
sal (5), caracterizada por a costura longitudinal (2)
compreender uma estrutura dentada continua de enta-
lhes adjacentes (1) sem linhas de corte horizontais
remanescentes, representando iniciacdes de rasgamento
ao longo de todo o comprimento da costura longitudi-
nal (2), sendo tal embalagem obtida por uma pelicula
plastica que compreende, em ambos os bordos laterais,
a dita estrutura dentada continua (1) antes de 1lhe
ser dada a forma da dita embalagem no processo de em-

balagem VFFS/HFFS.

Embalagem VFFS/HFFS segundo a reivindicacdo 1, carac-
terizada por a dita embalagem compreender adicional-
mente iniciag¢des de rasgamento na costura transversal

(5).

Embalagem VFFS/HFFS segundo a reivindicacdo 2, carac-
terizada por as ditas iniciac¢bes de rasgamento na
costura transversal (5) compreenderem uma estrutura

dentada continua (1).

Embalagem VFFS/HFFS sequndo a reivindicacdo 1, carac-
terizada por a costura longitudinal (2) ser um selo

de aletas ou um selo com sobreposicéo.

Embalagem VFFS/HFFS segundo a reivindicacdo 4, carac-

terizada por o selc com sobreposigdo apresentar uma
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estrutura dentada continua (1) sem selagem.

Processo de embalagem VEFFS/HFFS compreendendo a ctapa
de desenrolamento de uma bobina de pelicula pléstica,
caracterizado por tal bobina compreender uma estrutu-
ra dentada continua (1) nos bordos laterais de tal
bobina, sendo que tal estrutura dentada continua for-
ma, na embalagem acabada, uma iniciacdo de rasgamento
ao longo de todo o comprimento do selo longitudinal,
evitando refugo adicional no processo de embalagem

VFES/HEFFS.

Processo de embalagem VFFS/HFFS segundo a reivindica-
cdc 6, caracterizado por tal processo ser um processo
de embalagem livre de material de desperdicio, excep-
to no tocante ao desperdicio habitual do corte late-

ral de tal bobina.

Processo de embalagem VFFS/HFFS sequndo a reivindica-
cdo 6, caracterizado por a estrutura dentada continua
(1) nos bordos laterais ser realizada por facas rota-
tivas com uma estrutura dentada substancialmente con-

tinua.

8 de Novembro de 2007
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Figura 1

Figura 2
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Figura 5

Figura 6 (a,b)
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Pigura 9

Figura 10
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