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HEMORIA DESCRTI

E1l invento se refiere, de acuerdo con cuanto
indica su enunciado, con un procedimiento para fa-
bricar envases en forma de bolsas que se destinan,

con preferencia, para contener productos de perfume-

“rfa, colonias, esencias, productos detergentes, le-

jlas y otros, que exigen como condicidn indispensa~

ble el cierre hermético del envase que Los contiene,
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Bn el invento, se ha previsto la posibili-
déd de fabricar estos envases, de maners automd-
tica a partir, por 1lo menos, de ldmiras de mate-~
rial pldstico en forma de cintas contfnuas, y
que durante el proceso de envasado estas cintas
se superponen y suelden entre si por sus bordes
formando un tubo o menga contfnua que, simultdnea~
mente, se va llenando con el producto a envasar y
en fases sucesivas se fracciona a distancies de-
terminadas medignte lIneas de soldadura para for-
mar una sucesidén de compartimientos independientes,
que después, se separan por medio de amplias soldaduw;
ras por las que‘gé corta la menga constituyendo
unidades 0 envases independient;s, cada uno de los
cugles contiene la cantidad de prodﬁcto prefijada.

Un objeto del invento, es el de preveer que
el procedimiento comentado, se pueda llevar s la
prédcetica de forme continua con nmiras a obtener una
produccidn en gren escala, utilizando para ello
una instalecidn en la que intervienen todos los
elementos gue han de actuar en las distintas fases
del proceso, tanto en la formacidén de los envases,
en su llenado simultdneo y finalmente en la sepa—
raecidn de los envasés llenos de producto para cons-
tituir unidades independientes.

Otra caracterfstica mds del invento,‘prevée
la posibilidad de que la unidén de las dos tiras
de material pléstico, pueda efectuarse de dos

formas diferentes; unz de ellas es que las dos cin-
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tas continruas de material pldstico, se enfrentamy
superponen una sokre 0tra y se aplica sobre los
bordes de déstas, y.en sentido lbngitudinal, una
presidén adecuada que l& Pproporcionan dos electro-
dos enfrentadcs que, simulidneamente unen, por so0l-
dadura 1os kordes de las cintas de pldstico super—~
puestas para forma asl una manga o tubo.

De acuerdo con otra forma de llevar el invento
a lalpréctioa, ge ha previeto que los bordes de las
dos.cintas de naterial plédstico, superypuestas, se
doblen sobre gl mismo, y sobre los bordes, super-
puéstos y longitudinalmente doblades, se aplicaran
unos electrodos enfrentados formando una linea con-
tinue de soldadurd ‘que une entre -sf los bordes de
las dos cintas de pldstico, creando el cuerpo tubu-
lar que se llenayd con el productoc interesado, para
operacidn sucesiva, dividirlo encompartimlentos su-
cegivos por wmedio de soldadura, creando snvases in;
dividuales, cada uno Jde los cuales contisne la can-—
tidad del producto prefijada,

Otra caracteriética del invento, vrevée gue
simultaneamente con lz formacidn del cuerpo tubunlar
comentado, se proceda a su llenado con el producto
que se pretende envasar; para e¢llo la instalacidn
cuenta con un depdsito genmeral que contiene el pro-
duct0, desde cuyo depdsito Iluye a través de una bo-
quilla que desemboca entre las dos ldminas de plds-
tico quevforman el tubo o manga en el que vierte el

prroductos




Otra carcteristics del invento, prevée que
el conducto de calida-del producto, gue enlaza
con la poguilla de llenado de los envases tenga
intercalaaa una vdlvula destinada a controlsr el

Bo- Pasc del producto para que el llenado del tubo se
efectve en lasg condiciones yrevistas.

Otra caracteristica del mismo conjunto, pre—
vée que la unidn de los bordes, facultativarente
replegados, de las cintas de material pldstico su-

10.- Parpuesﬁas, se lleva a efecto mediante unog elec—
trodos enfrentados, que al aproximarse presionan
entrs gf los bordes de diohas cintas solddndolas
longitudinelrente. La presidn que se suministra a
estos electrodos>ﬁéra que entre éllos queden rete-

15~ nidos o inscritos los bordes de las bandas super—
puesta y facultativamente replegadas sobre si mig-
‘moyes llevada a efecto mediante una disposicidn
mecdnica, electromecdnica, o bien aobionada poT

medios hidrdulicos, neumdticos o de la forma que

20 4= resulte nmds adecuada. ,
Otra caracteristica del invento, prevée que por
debajo de los electrodos que van formando el tubo
0 manga, y una vez que éste contiene el producto, se
désplazaré, longitudinalmente en una poreidn adecua-
25, - da para‘situarse entre dos electrodos, uno de los

cuales tiene producida, en su borde de ataque so-
bre lghenga de pldstico, una depresidn angular, mien-
tras que el electrodo opuesto presenta un perfil agy

do gue coincide con la depresidn prdcticada en el
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electrodo enirentado, de tél manera que cuando dmbos
electrodos se aproximan y presionan transversalmente
sobie ia manga de pldstico produgiendo ung soldadura
transversal, la suceeidn de estas soldaduras divide
el tubo en compartimientos, cada uno de 1cs wales cons—
tituye un envase.

Otra caracteristica del mismo conjunto, Irevde
que una vez producida la separacidn inlcial de los
compartimientos que han de constituir estos envases,
el tubo lleno de producto se desplace longitudinalmen-

te en una porcidn adecuada para gue sobre &L actde

-un tercer equipo de electrodos gue se aplican sobre la

soldadure transversal que forma los compartimientos, en
la. forma comentada. Bste ¥ltimo Juego de electrodos,
produce una ampliz soldadura entre cada dos conmparti-
mientos, por cuya soldadura sge corta fdcilmente el fu-
bo para formar envases independientes que salen de la
instalacidn, cdnteniendo el rroducto cuyo envasado se
pretende. |

Una vez se haya comprendido la esencialidad del
invento, otros objetos y detalles que se relacionan
con los beheficios y con la economfa que mediante €1

se obtiene, se irdn poniendo de manifiesto en el trans—

‘curso de esta memorit..

La descripcidbn detallada, que se dd a continua-
cién, proporciona una idea mds amplia del invento, al
comentar, simultdneamente, la ldmina de dibujos que a
esta memoria se acompafia, y en los que, de maners un

tanto esquemdtica y exclusivamente por via de ejémplo,

ge representan los det

alies v 1os
- L&

conjuntos mds desgy
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tacados del invento, al hacer referencia a un po-
sible caso de realizacidn prdctica.

En los dibujos:

La figura 1%., muesira en esquema ungpbosible
instalacidn, capaz de llevar a la prédctica el pro-
cedimiento que se expone en el transcurso de esta
memoria, |

La figure 2¢., corresponde a un detalle amplia-
do demloe electirodos que actdan sobre los bordes de
las cintas superpuestag,de material termopldstico,
pars soldarlas longitudinalmente con objeto de cons—
titulr un cuerpo tubular gue simulidneamentie con su
formacidn, se vailenando con el producto a envasar.

La figura 5§;; es una seceidn del fubo deforma-
do con las dos tiras de material pldstico, pudiendo
apreciarse que este tubo se ha formado unica ¥ ex%-
clusivamente por la soldadura producida longitudinal-
mente por el borde de dmbas bandas.

La Tfigura 42.,, corresponde a un detalle de un
tubo seccionado transvérsalmente, cuyo tubo esté
formado por dos cintas de material termopldstico y
soldadas,longitudinalmente, asi como dotladas y re-
plegadas por sus bordes para constituir un tuvbo de
absoluts estanqueidad.

Comentando estos dibujos, se hace la aclara-
¢cidn de que mediante 1los ndmeros -l- y ~2-, se in-
dican unas bobinas que contienen las c¢intas de mate-
rial pldstico, que al unirse en la formgpropuesta poOT

el invento, forman el tubo, Desde estas btobinas paxr—

&




ten las cintas de material pldstico -3-'7 —4- ¥
deglizan sobre los rodillos-gufas ~5- 7 -6- que
introducen dichas cintas —Bf y —4- en Zorma para-
lela y perfectamente enfrentadas entre los electro-

= dos -7- 3y -é—, de 1os cuales, uno por L0 nenos,
el seralado con el wmimero -8- (segin el esquena
representado), es mOVil y se aproxima al electrodo
enfrentado -T7-, presionande entre dmbos a las dos
cintas ~Jj= y -4~-, procedentes de las bobinas -l- y

10~ -2-3; sinmultdneamente con esta presidn gue los elec-
trodos ejercen sobre las dos firas de material plds~
tico, los electrodos actdan longitudinalmente sobre
los bordes de las cintas solddndolas Intimamente pa-
ra formar el cueipovtubular —24—,éﬁ el que automdti-

15.- canente se va introduciendo el producto, cuyo enva-
sado se pretende. Una vez formado el tubo ~24- 7y
llencéste del producto a envasar, el jubo —-24~ se
deslizard con las pausas convenlentes entre un segun-
do juego de electrodos, de los cuales, uno por lo me-

20, - nos (el seiialado con el ndmero -10-, segin la repre-
sentacidn), eg impulsadé por une dlsposicldn adecus
da, blen sea medanicea,electromecdnica, neundtica, hi-
drdulica, etc,, que aproximard el electrodo ~10- al
alectrodo ~-12-, presionando entre dmbos al tubo de

25 (= naterial plédstico -24-, y produciéndole una linea de
soldadura, cuya lineca de soldadura se repite a lo lax-
go del tubo y a distancias prefijadas, separando este
tuto en compartimientos independientes, cada uno de

los cuales contiene la dosis de producto que previa—
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mnente se ha deteyﬁinado. Para la realizacién de es-
ta soldadura, el electrodo -1%-, presanta una de-
presidn angular -1%- y asfimismo el elsctrodo —12—,
posde un borde angular saliente -l4—, cuyo pertfil
colncide y encaja con la depresidn -1%- del elec-
trodo -10~, produciendo una lines de soldadura en
la fTorma comentada,.
Una vez producida esta 1inesa de soldadufa

s el fubo

<

que fraccliona y divide en compartinient

~24~, édste pProseguird su recoryido pasando entre

0s etectrodog «15- y —1lbm, de los cusles este Ul-

Lo - J

-

timo cuenta con una digpogicidn que le permite des~
plazarse para presionar sobre el electrodo =15~ en-—
contrdndose intercalado entre dmbos ¢l fubo -Ifd-,

de

sobre el que producird un sector de soldadura

clerta amplitud -18-, por la cual wodrdn cortarse

2l tubo, sevarando los distintoe compartimientos
-19~.

Sinultdneamente con este procesc de formacidn
de los envases, en la forma que gueda descrita, se
procede a su llenado, para ello, en lavinstalacidn
se ha previsto un depdsito general, -20~, en sl que
se deposita el produc%o, que cuenta con un paso de
salida en =u fonﬁo,“del que parte la conduccibn
-21~ que enlaza con la boéuilla de llenado -2~ si-
tuada entre las dos ldminas de pldstico -3- y ~4- y
desempocando entre los electrodos -7- y -8- aue for-
manél tubo -24-. El numero -23- seilala ung vdlvula
con preferencia, de funcionamiento eléctrico que

regula el paso del lZquido procedente del depdsito

i SIS
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ara el llenado de la manga O tubo ~Z4-, Conforme
antes se na indicado, la soldadura vy unidn de los

bordes de las cintas vara Tormar el tubo, se puede

sfectuar por dos Procsedimlentos: uno de ellos, con-

sigte en soldar sus bordes formando las Iinszas de

midn -25- y =26~ (figura 32), que proporciona un
clerye absolutazente ggtanco, =n el tubo Lormado;
otra forma de realizaclén, Prevée la posibilidad de
jue 1os bordes -25- y -26- sufran une doble desvia-

cibn, replegdndose sobre sf misgmos en lag pestalias

~-27- 3 -28-, qugigualmente. se sueldan Intimamente

P
A

por los sectores -

- 7 =26~ y ademds con los secto-

res =27- y -28-, asegurando la =sstenqueidad en el tu-

v
bo formado.
Se conmprenderd fdcilmente que ¢l actuval invento

proporciona un nuevo procedimiento para obtener enva—

/]

ses de clerre absolutamente estanco, que son de cons-
truceidn sencilla y efectiva, y que pueden llevarse
a la prdctica con gran facilidad, dentro de una ssila-

lada econcmia, 1o que assgura la posibilidad de pro-—

ducirlo en

&

5y an escala.

En la ndquina también puede dispomerse un al spo-
sitivo cortador que, de manera antomditica, ve separan—
do los envases formados,

S¢ comprende asimismo que en la instalacidn a que
se refiere el invento, se ha previsgto una disposiclén
de arrastre gue determina, sucesivamente el avance del
tubo haciéndolo pasar por los distintos sectores de

electrodos que han de actuar sobre 41 pera formar los
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envages descados,

Asfmismo ge comprende que la actuaclén 7 tra-
baju de 1o0s 'dlgtintos sectores de la instalacién,
ge encuentran concatenados entre si, bien séa ror
medios necénicos, eléctricos u otros, con objeto
de que vayan produciéndose de maners sucesliva y en
los momentos precisos las distintas fases del pro-
ceso,

También se comprende que, sl bien en el caso
expuesto y representado, la instalacidén actda dni-
camente sobre dos bandas desmaterial pldstico, para
Tormar un solo tubo y por ébnsiguiente una linea
de envases, c¢g evidente gque tembidén podrdn 4ispo-
nerse diversas series de bobinas,fmultiplicando las
caracter lsticas de los electrodos, bien el numero
de dstos, para que puedan actuar cobre dlistintos con-
juntos de bandas y consecuentemente sobre tubos dis-
tintos, con lo cual lgproduccidn de la mdquine puede
verse consilderableente aumentada.

Una vez gue ss ha descritc convenientemente la
naturaleza del actual invento, se hace constar a los
sflectos oportunos, que en el mismo serd suscepti-
ble de introducirse todas aquellas modificaciones
de detalle que las circunstancias y la prdctica pu-
dieran acensejar, siempre y cuando que con las va-
riantes que se introduzcan, no se cambie, altere

0 modifique la esencialidad del procedimiento y dis-

positivos que aqul quedan descritos,

Asimismo se hace la aclaracidn de que tanto el

brocedimiento como 1os dispositivos comentados consg-

tituyen un'todo'no susceptible de funcionar aislada-
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Por d¥ltimo se hace la aclaracidn de que el

objeto que comstituye la presente patente, no
se ha &ivulgado en Espafla, se viene ejecutando
en FRANCIA, por la firwa SOCIETE D*ETUDES ET
D‘APEiICATIGNS INDUSTRIELLLS DE BREVET , esta-
plecida en VILLEJGI, SEIEE, 64 Rue Pasteur.

FOTA

Se declaran como de propiedad y novedad pa-
ra todo el teryitoric espafiol, el contenido de
las siguientes,

1e) .- Frocedimiento y dispositivos para
formar y simulténeamente llenar snvases, que se
caracteriza porque como primera fase del pro-
ceso se acondliconan por 1o menos, dos ldminas
de material termopldstico, formando sendas bo-
binas, cuyas cintas se hacen deslizar debida~
mente enirentadas y superpuestas lengitudinal-
mente entre dos electrodos enfrentados, gue ac-
tian sobre 10s bordes de diches cirtas para unir-
los Intimamente por soldadura, formando asi una
manga o tubo,

28) .~ Frocedimiento y disgpositivos para
formarysimultdneamente llenar envases, carac—
terizado porque simulidneamente con la formae
cidén del tubo o manga, a que se¢ reflere la no=-
ta precedente, -se procede a su llenado con el

/

producto a envasar, siendc dicho ftubo desplaza-
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do seguldamente en una porcién prefijada para que so;
bre 61 actde un ju=zgo de electrodos enfrentados gue le
producen soldaduras transversales, divid4ndole en com~
partimientos sucesivos.

32),~ Frocedimiente y dispositivos para formar y'

simultaneamente llrnar‘cnvases, caracterizado porgu
sobre lag linesas de divigidn producidas sobre el Hubo
conteniendo el produofo, gegun notas 12 y 28, se prody
ce una amplia soldadura que separa los GOmpartimiéntos
formados, por cuyos sectores soldados transversalmeny
te, facultativanen se cortan para formar unidades
de envase suidnonas.

42) 4= Erocedimiento y digpositivos para formar
y simultdneanmente llena envases, caracterizado por-
gue el conjunto de juegosde electrodos, a que se& re~
fieren las notas precedentes se encuentran insecritos
en una instalacidn en la que ademds interviene un de-
pésito colector contenlendo &l producto,desde cuyo »g
so de sallda parte una conduccidn que se prolenga has
ta la embocadura del tubo continuo que se forma, lle-

ndndole del producto a envasar, contando dicha condug

cidn con una vdlvula que determinalos momentos de sa—
lida del producto a fiIn de suministrarlo en lzs dosis
vrefijadas,

58) .- Procedimiento y dispositivos para formar
y simltdneamente llenav envases, caracterisado por-
gue la actuacidén de la vdlvula de conirol, a que se
refiere la nota precedente, as¥ como la de Llos juegos

de electrodos gue forman el tubo y los leﬂden en coum
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Partimientos gutondmos, se encuentran concatenados
entre el pora que intervengan en los lmomentos previsg
tos,
. 62),— Procedimiento y dispositivos para formar
J simultdneamente llenar envases, caracterizado porque

facultativamente log btordes de las cintas que han de

h

foermar el tubo general & que se refieren las notas

Primera, antes de su soldadura se doblan v repliegan
sObre &I miegmo, para ser sometidos seguidamente a la
actuacidén de los electrodos Que suelden longitudinal-
ments estos bordes.

72),- *PROCEDIMIENTC Y DISPOSITIVOS FARA FORMAR
Y SIMULTANBAMENTE LLENAR ENVASES”,

Todoéllo conforme se describe y reivindica en la

memoria que antecede que consta de TRECE HOJAS escri-

tas a mdquina por una sola de sus caras y dibujos que

la ilustren.

Madrid 8 de Junio-w

-

“ €. GONZALEZ vAc
+p oas
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