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MEMORIA DESCRIPTIVA -
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_______ VENUION  por .20  afios, en Espafia

a favor de

Don Harian TILIEL - « o v o = o o e o = = — ~  de nacionalidad

.polage ~ = - = - - - domiciliado en . Sastellferels. (Barcelona)
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10.

PATENTE
| DE
INVENCION

a favor de Don MARIAN KISIEL, de nacionalidad polaca, re-
sldente en Castelldefels (Barcelona), Barrio Santacana, To-
rre Amarilla, por *PROCEDIMIENTO, CON SU DISPOSITIVO CORRES-
PONSIENTE, PARA 1A OBTENCION EN FORMA INDIVIDUAL DE ENVASES
QERMOPLASTICOS LLENOS DE LIQUIDOS, PASTAS © fOMVOS”.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencion se refiere & un procedimien-
to, especislnente estudiado para la obtencidn de envases
tubulares, llenos de liguidos, pastas o polvos, en forma
individual, partiendo especialmente de materiales termo-
pléasticos, el cual resulta de sencilla ejecucion, sin pre-
cisar de complicados mecanismos. Igualmente se refiere al
dispositivo correspondiente para la realizacion de estas
operaciones y sin el cual seria imposible deserrollar el
procedimiento en cuestion, tal como ha sido concebido.

Hasta el presente el llenado y'cierre simultaneos
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de envases tubulares de material termoplasticeo representa
siempre ciertas dificultades, nacidas dé la necesidad de
obtener una hermeticidad absoluta en el cierre y un lle-
nado asimismo absoluto del envase, a fin de evitar la pre-
sencia del aire en su interior, sobre todo cuando se ira-
ta de envasar productos liquides, pastosos o pulverulentos,
a los que especlalmente va destinado el proceso objeto de
la invencion.

Estas dificultades quedan vencidas por completo
mediante la realizacion y aplicacion del procedimiento y
dispositivo objeto de la invencion, mediante los cuales
le formacion, llenado y cierre del envase se realizan in-
dividuelmente en operaciones simultaneas, con gran senci-
llez y en forma continua, elcanzando rendimientos que fo
se han logrado con los métodos usuales. Por otra parte,
dicho procedimiento permite asegurar, a la par qﬁe el lle-
nado completo del envase y la ausencia de burbujas de aire
en el interior, unahermeticidad asimismo absoluta en el
clierre.

Ademis, en relacion a otros sistemas conocidos
presenta la ventaja de que al formarse los envases indivi-
dualmente, caso de deterioro del tubo, sclo se pierde el
contenido de un envase.

El procedimiento en cuestién consiste esencialmen-
te en disponser el tubo, de longitud apropiada para la for-
macion de un numero considerable de envases, arrugado so-
bre un conducto de diametro adetuado, ligeramente menor y

de longltud conveniente pare poder contener sobre la mis-
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ma el tubo antes indicado.

El conducto indicado esta conectado & un suminis-
trador del producto a envasar a presién, con las oportu-
nas llaves de regulacion de suministro y vaciado, presen-
tando dicho oonducto una boquilla extPeme provista en su
interior de una vélvula gue permite el paso del producto
unicamente en el sentido de llenado, evitando su retroce-
so hacia el interior del deposito suministrador a presion.

Por otra parte, dicha boquilla presenta su extre~
mo de introduccisén del tubo dotado de un reborde perifé-
riéo saliente, que proporciona a la embocadura una sec-
cion mayor, superior incluso a la interiqr del tubo de ma-
terial termoplastico, por ocuya zona pasa'dicho tubo com-

pletamente ajustado, desda la elasticidad dé. estos materig-

les termoplésticos, proporcionando al mismo tiempo una pre-

sién interior. A la vez, sobre dicha zZona actuan por el
exterior del tubo un juego de mordazas extranguladoras, pa-~
ra efectuar la retencién de los liquidos pastas o polvos,
asl como del aire que pudiera encontrarse depositado en el

interior del tubo termopléatico dursasnte la operacidn de cie-

mrre, la cuel se lleva a cabo mediante unas pinzas calefac-~

toras --por ejemplo por alta frecuencia--, gque realizaﬁ
el aprisionamiento de las paredes del tubo y su soldado
intermolecular hermético, cuyas pinzas se encuentran situa-
das a la distancia deseada para formar un envase. Asi rea-
lizada la operacidén de cierre por slta frecuencia, sutoma-
ticamente las pinzas extranguladoras permiten la operacién

manual de tirar del tubo para su llenado, que es simulta-
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neo & la operacién de cierre, que anteriormente ha sido

desorita.

A continuacion se describe un ejemplo de realiza-
cion del proceso descrito, haciendo referencia a los dibu-
Jos anexos, en los que, esqueméticamenﬁe, se representa un
caso préctico del diapositivﬁ 1nﬁerente al mismo. |

En diehosldibujos, 19 figura 1 es una vista en sec-
oidén longitudinal de una p;rte de 1a'boqﬁilla con el tubo
de material termopléstico dispuesto sobre la misma, en el
momento del llenado; la figura 2 es una vists andloga a la
anterior, dufante la operacion de cierre; y la figura 3
muestre en alzado parcialmente seccionado, un esquema de
la instalacion de llenado.

De acuerdo con la invencién el tubo -l- de mate-
rial termoplastico, de longitud apropiada para constituir
un numero considerable de envases, se coloca arrugado sobre
un conducto -2-, por cuyo interior circula el producfo a
envasar -3-, g presion, cuyo conducto presenta a tal fin
una longitud apropiada paré contener sobre el mismo toda
le longitud de tubo -1l- que se precise.

A la booca de dicho conducto queda acoplada en for-
ma facilmente amovible (en el caso ejemplo representado.:a
traves de la rosca -4-) una bogquilla -5~-, ouya embocadu-
ra presenta una zona de mayor diametPo -6-, superior in-
cluso el interior del del tubo de material termoplastico
por la que aguel tubo -l1- pasa ajustado dada la elasticidad

propie del material que lo constituye. Sobre dicha zona -6~

se acoplan exteriormente un juego de mordazas complementarias
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ocuya finalided no es otra que la de retener fuertemente
al tubo de material termopléastico -1- contra dicha zona
~6~ durante la operacion de llenado, tal como puede ob-
servarse en la figura 2 y se describira més adelante, im-
pidiendo asi la fuga de los liquidos, pastas o polvos a
envasar durante la operacion subsiguiente de cierre.

Por de lante de la bogquilla -5~ en cuestidén que-
da dispuesto otro juego de mordazas =-8-8’- calefactoras,
calentadas, por ejemplo, por alta frecuencia, cuyas mor-
dezas son las destinadas (figura 2) a efectuar la solda-
dura de las dos paredes del envase tubular. Estas morda-
zas -8-8’- quedan situadaes a una distancia de la bogui-
1la correspondiente a la longitud que deba presentar ca-
da envase determinado.

Finalmente, en la boca del tube o conducto -2-
queda previsto un asiento -9- para una esfera -10-, re-
tenida en su sitio por la boquilla -5-, cuyo conducto in-
terior presenta unos topes -1ll- que limitan el recorrido
de diocha esfera, permitiéndole el juego necesario para
que la misma actie como valvula de pasoc unico, destinada
a evitar el retroceso del producto -3- durante la opera-
cién de cerrado del envase (figura 2), sin privar sin em-
bargo su flujo normal hacia el envase (figura 1), en <for-
ma continua.

El procedimiento, pues, consisté en lo siguiente:

Una vez colocado el tubo -1- arrugedo sobre el
conducto -2-, se da paso al producto a presion -3- a en-

vasar por el interior de dicho conducto, luego de oerreado
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bPor soldadura el extremo libre A del tube -1-. El produc-

to -3- fluira a presidén por dicho conducto —-2- hacia la
boguilla -5-, separando a la esfera -10- de su asiento ~9-
¥ adosandola a los salientes -11-. De la boquilla pasaré
al interior del tubo -l-, llenandolo por completo, sin

que queden en el mismo restos de aire. Una vez conseguido
este llenado, se cierran las mordazas ~7-7’'~ y -8-8’-. El
cierre de las primeras daréa lugar a la rtencion del sec-
tor correspondiente de tubo -1~ sﬁbre la zona de mayor dia-
metro -6- de la boquilla -5-, imposibilitando toda fuga de
Producto por entre el tube y superficie de diche zona -6-,
lo que tendria lugar de otra forma al actuar las mordazas
-8-8’~, por estar provistas de calefaccién, el ser presio-
nadas entre si, aprisionaran entre ellas a las paredes del
tubo -1-, soldandolas intermelecularmente y determinando
el cierre hermético del envase individual formado B por el
extremo C opuesto al A previamente cerrado.

La compresion determinada por el acercamiento de
las mordazas calefactoras -8-8’- sobre el tubo -1- llena-
do a presion, daria lugar a un retorno del producto -3- lo
que se evita en parte por la presencia de la vélvula de es-
fere -10- que, por accidén de este retorno, asienta fuerte-
mente en -9~ y priva todo pasc de retroceso de aquel pro-
ducto =3-. De esta forma también se logra el llenado ab-
soluto y @ completa presisén del envase B.

Una vez lleno el envase B en la forma antedicha
¥y cerrado por soldadura de su extremo C, bastara cortar

por la linea media de la zona determinada por dicha solda-
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dura para separar dicho envase completamente acabado.

Procediendo en anélogo orden sucesivo de'operacio—
nes, se iran obteniendo individualmente el resto de enva-
ses llenos y cerrafos, en funcion de la longitud del tu-
bo -1-.

En la figura 3 se represédnta un ocaso préotico de
realizacion de una instalacion esquematica para el llena-
do del tubo -1-. En ella puede apreciarse un deposito D,
con un conducto de entrada de aire o gas a presién E, en
el interior de cuyo deposito queda contenido el producto
-3- a envasar. A la salida del deposito queda prevista una
llave de paso F, que gobierna la aduccion de producté ~-3=
al conducto -2-, mientras gue, por debajo de este conduc-
to queda prevista otra llave analoga G que servira para la
descarga, en caso necesario, tanto del deposito D como del
conducto -2-.

Las ventajas del prooedimientc desoriteo pueden re-
sumirse en: |

a) obtencisén individual de los envases llenos y ce-
rrados.

b) sencillez de realizacion

¢) ahorro considerable de producto a envasar, en
caso de roturs del envase, pues solo Se pierde el contenido
individual del que se esta tratando.

Se comprende sin embargo que seran independientes
del objeto de la invencién las caracteristicas de la ins-
talacién utilizada para el llenado y cierre de los envases,

forma y dimensiones de éestos, longitud y forma de tube uti-
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lizado en cada caso y, en general, todos cuantos detalles

9 Ao
11

accesorios puedan presentarse, siempre gue no aparten al

conjunto de su esencialidad.

NOTA

‘Se reivindica como objeto de la presente patente
de invencion:

1. Procedimiento para.la obtencion en forma indi-
vidual de envases termopléasticos llenos de liguidos, pastas
0 polvos, que consiste esencialmente en partir de un tubo
de dicho material y de longitud adecusda para la formacion
de un numerc considerable de envases, el cual se coloca
arrugado sobre un oonducto de aducdoion del producto & en-
vasar, sea este liquido, pastbso o pulverulento,la emboca-
dura del cual presenta una zona de diametro mayor que el
resto del conducto, ¥y sﬁperior al interior del tubo ter-
moplédstico a fin de que dicho tubo pase ajustado y a pre-
sion por la misma, procediendo a continuacién a inyectar
a presidon en el interior de dicho tubo, del que se habra
cerrado previamente el extremo libre por soldadura, el
producto a envasar, que de esta forma llenaré por comple-
to la porcidn de tubo que sbbresale de aquel conducto y
boquilla, y pasando luego a retener fuertemente sobre la
gona de mayor diémetro de esta 1ltima al tubo de material

termopléstico, para evitar tbdo posible retroceso perife-
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rico del contenido, a la par que se hacen actuar mordazas
calefactoras sobre la seccion de tubo lleno, comprimiendo-
le y §oldando entre si las paredes del mismo a distancia
convéniente del extremo cerrado para formar un envasé in-
dividual, quedando prevista la estrangulacion de conducto
de aducoidén durante la fase de soldadura, para evitar el
retroceso del producto a envasar y garantizar el llenado
absoluto del envase que, luego de completada cada unidad,
es cortada por la linea media de la zona de soldadura for;
mada por las mordazas calefactoras, separandola del resto
del tubo.

2. Dispositivo para la obtencion en forma indivi-
dual de envases termoplasticos llenos de liquidos, pastas
o polvos, segun la reivindicacion anterior, que se carac-
terize esencialmente por estar constituido por un conduc-
to rigido, de longitud y forma adecuada para contener arru-~
gado sobre el mismo el tubo de material termoplistico que
ha de constituir los envases, cuyo conducto termina en una
boquilla montada en su extremo de forma recambiable, facil-
mente amovible, presentando la embocaduras de dicha boqui-~
lla una zona periferica de mayor dié@etro superior inclu-
so al interior del del tubo de materior termoplastico, que
constituye el ensanchamiento preciso para paso ajustado ¥y
a presion de dicho tubo, a los efectos de inmovilizacion
durante el cierre.

3. Dispositivo para la obtencion en forma indivi-
dual de envases termoplasticos llenos de liguidos, pastas

o pol¥os, segun las reivindicaciones 1 y 2, que Se carao-
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teriza por el hecho de que el mismo comprende’dos juegos
de mordazas, de las cuales unas son calefactoras y quedan
situadas respecto de la boquilla y conducto en que queda
colocado el tubo de material termoplastico, a la distancia
conveniente para la formacidn de un envase individual,‘sir—
viendo para la soldadura de dicho envase, para lo cual es-
tdn debidamente calentadas, por ejemplo por alta'frecuencia,‘
mientras que el otro juego de mordazas actila sobre la zona
de mayor diametro de la embocadura de la boquilla, por el
exterior del tubo de material termoplastico y sirven para
la retencion de éste y garantizar la ausencia de toda cla-
se Qe fugas de producto a envasar por dicha zona.

4. Dispositivo para la obtencion en forma indivi-
dual de envases termoplasticos llenos de ligquidos, pastas
o polvos,segun las reivindicaciones 1 a 3, que se caracte-
riza por el hecho de que en el interior de la boquilla, en-
tre ésta y el extremo correspondiente del conducto rigido
se aloja una valvula de paso finico, gque actua en el senti-
do de dejar fluir el producto a envasar en el sentido de
llenado de los envases y efectua la estrangulacién del con-
ductos evitando el retrocesc de aguel producto durante la
fase de llenado.

5. Dispositivo para la obtencion en forma indivi-
dual de envases termoplésticos llenos de liguidos, pastas
o0 polvos, segun las reivindicaciones 1 a 4, que se carac-
teriza por el hecho de que el tubo rigido sobre el que se
dispone arrugado el materiel termopléstico, esta conectado

a un deposito que contiene el producto a envasar, en cuyo
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interior se inyecta un gas o aire a presion para facili-

tar el empuje del. producto durante el envaaado, quedan-

do previstas en conjugaci>n con dichos conductos y depo-
sitos las oportunas llaves de pasoc para regulsaridn del lle-
nado y/o descarge de la instelacion .

6. Procedimiento, con su dispositivo correspondien-
te, para la obtencidén en forma indiwvidual de envases termo-
plasticos llenos de liguidos, pastas o polvos.

La presente memoria consta de once hojas foliadas,
escritas a méquina por una sola cara.

Barcelona, a 19 de Agosto de 1957.

MARIAN KISIEL
P-

P
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