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El empleo del pléstico, especialmente en forme
de bolsas o sacos, se vua extendiendo cade vez mas & nue-
ves campos industriales, en particular puando se trata
de productos granulosos y pulverulentos, en los cuales
sustituye con veniaja al pepel y & los tejidos.

Los envases que con mas profusidn se suelen

Eemplear, son los fabricados de msterias termoplésticas,

con el fin de pemmitir el cerras o de su boca por solda~

" {dura de sus dos paredes, cosa qu \generalmenxe se efectua
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" lrrado por soldadura sus dos bocas o extremos, con la par-

‘nar las bolsas o envases con sus extremos o bocas previa=-

‘muchos productos industriales porgque no permiten su pre-

1to en cantidad como en calidad, ni permiten establecer

después del llenado del envuse. Este procedimiento tiene

sin ewbargo la dificultad de que la soldadura suele re-

de las materiss envesadas entre las superficies que se
sueldan, quedando puntos sin soldar que constituyen ori-
ficios de escape o lugares de rotura del cierre.

Otra importante dificultad que presentan los
envases de termopléstico, es la de no admitir el pegado
0 encolado, teniendo que recurrir necesariamente a la sol
dadura térmica para unir dos de sus partes.

En un intento de obviar las citadas dificulta~
des se han ideado cliertos dispositivos que permiten lle-

mente soldadas. Pero se ha demostrado que tampoco estos

dispositivos satisfacen plensmente las necesidades de
cintado para gerantizar la integridad del contenido, tan~

tampoco un cierre absolutamente hermético que mantenga
un completo aislamiento de la materia envasada del exte—
rior, lo cual es requerido en bastantes clases de produc-
t08. .

La presente invencidn tieme por objeto resol-
ver los inconvenientes éitados, pare lo cual se propone
adaptar & las bolgas y sacos termoplésticos un nuevo dis-

positivo que permitiréd su llenado, después de haber ce-

ticularided de conseguir luego un cierre totalmente hér-

metico del conducto de llenado y de precintar éste para

Efrantia del contenido.
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Los medios o'dispogitivo de llenazdo y precintado
de envases objeto de la invencidn, se refieren concreta~
mente a los envases en forma de saco o bolsa de materias

termopléstica y consisten en esencia en practicar una abe

e L

tura en une de sus dos paredes o laminas e introducir por
dicha abertura un tubo aplastado, tambien de termoplésti-
co, del que se dejard una porcidn dentro del saco o bolsa
y otra fuera. Este tubo, que constituiré a modo de una
manga de llenado, se soldard, de modo que una de sus pe-
iredes quede unida a un lado de la abertura en que va in-
itroducidé y la otra se una al otro lado, con lo cual queda
%sujeto al envage sin obstruirse su conducto de llenado.
; Aunque se procurara que el ancho del tubo -
%aplastado se ajuste lo mas posible a la extensidn de la

‘abertura por el que va introducido en la bolsa o saco,

\para evitar escapes, seeﬂaptaré sobre dicha abertura una
/bande o lémina de materia termopléstica que se unird por
i ' .

isoldadura a modo de parche, cuyw unidn puede efectuarse

I

ﬁa la vez que se suelda el tubo en la bolsa o0 saco o con

hposterioridad, debiendo ser dichs bande mas larga que ls

abertura y sobreponerse al mismo, parte sobre el tubo y
parte sobre la bolsa o saco,soldéhdose tambien transverw
salmente sobre dicha bolsa o gaco, fuera de los extremos
de la abertura.

Tambien comprenden estos perfeccionsausientos,

le supergosicidn por le parte externa de la bolsa o saco,
de uwna banda o léwina, mucho mes sncha que la enterior,
colocada sobre esta Ultime, pero gnida a le’ pared exterior

de la bolsa 0 saco, s0lo por 1iness o puntos de soldadura

gfacticados transvergalmente, de modo que forme un puente

con dos de sus lados libres, gue deben ser precisamente
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vez llenado el envase por el tubo mencionado, puede éste

precintarse o soldarse por su boca exterior y luego do-
blarse e introducirse debajo de la banda puente citada.
Para la mas clara comprension de las caracte-
risticas generales expuestas, se acompafia uns lamina de
dibujos que representa un ejemplo de realizacidén de los
medios de llenado y precintado objeto de le invencidn,
bien entendido que la invencidn no se limita unicamente
a dicha forma de realizacidn,sino que comprende tambien
todas las variantes capaces de realizarse basadas en el
mismo principlo constitutivo ye expuesfo ¥y que mas ade=-
lante se resumird.
Los mencionados dibujos representan en sus fi-
gurag como sigue: . _
Fige 1.~ Vists del extremo de une bolse o saco
con el dispositivo en posicidn de lle-
. nado.
Fig. 2.- Seccidn vertical por A-B, de la fig. 1
Fig. 3.~ Seccidn transversal por C=D de la flg.1
Pig., 4.~ Vista del extremo de una bolsa o saco
con el dispositivo de llenado cerrado
¥y precintedo. |
Tig. 5.- Seccidn vertical por E-F, de la fig. 4
Figs. 6,7,8 y 9.~ Las diversas partes del dis-
positivo desmontadas.
Fig. 10.-Vista exterior del extremo del saco o
bolsa en una de las fases de montaje
del dispositiv;. |

L Fig.11.~ Viste por la care interior del extremo
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de la bolsa o saco, en la misma fase
de montaje de la figura 10,
Fig.12.~ Vista exterior del extremo del saco 0
bolss en otra de las fases de montaje.!
105 ‘ Refiriendonos & los mencionados dibujos, vemos
que el ejeuplo de realizacidn en ellos representado cons—
ta de los siguientes elementos y partes: a un saco 0 bol-
sa de termopldstico, cuyas dos paredes se sefinlen con
-1- y -2-, se le practica una abertura -3-, (figura 6),
110 en cuzlquier lugar, preferentenente cerca de uno de sus
angulos. En este bolsa o saco se sefiala oon ~4- la franja
,de gsoldadura que une lus dos peredes —~1= y —2= pOY un ex=-
§tremo y otro, para cerrar el envuse, cuya soldadura se
ﬁhabré practicado entes del llenado, pero Gespués de mon=
115 %tado el dispositivo de llenado y precintado.
En lareferide abertura =3~ sge introduce un tubo
i-5- de termopléstioo, cuyo tubo tendre o no, (segﬁn ei
sisteme de precinto que se adopte), unos orificios -6-
gcerca de uno de sus extremos. Una de las paredes de este
120 | tubo -5~ ge suelda por medio de las linees de soldadura
-7~ (que pueden ser una, dos o mas), a la pared -1- del
saco o bolsa, en la parte situads al lado inferior de la
abertura ~-3~-, segin se ve en la figura 10, mientras que
la pared opuesta de dicho tubo =5~ se suelda tewbien & lg
125 pared -1~ de la bolsa o saco, por las 1{neas de soldadu-
ra -8-, pero en lé parte situada en el lado superior de
la referida abertura -3-, tal como se ve en la figura 11,
que es une viste de la cara interior de la pared -1-.

Sobre la abertura =3- y tubo -5-, tal como estah

130 len la figura 10, se coloca la cints o benda =9- (figura 8

ey
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el tubo =5«; con la -11- gobre la lamina -1- de la bolsa

0 saco y con les transversales -12-, taumbien sobre la lg~
ming =1=, ¥ linéa de doblez del tubo =5-, de tal modo gue
se rodea y cierra totelmente zl exterior la linea de la
gberturs -3~ (véase la figura 12). | |
Sobre las piezas dispuestas tel como se ha ex-
puesto y aparecen en la figurs 12, va montada otra 1la~
mine o bande -13- (figura 9), que tendré un orificio =-14=-
cercs. de unco de sus bordgs, cuyo orificio, al igual que
‘los -6=-, puede estar reforzado o no con cualquier medio.
Este. pleza =13=, que serd tamblen de termopléstico, se

unird por sus extremos y mediante las lineas de eoldadu-

re =15~ (figures 1, 3 y 4) & la pared -1- del s8c0 0
?bolsa, cubriendo a la pieza =8~ j formaendo sobre ella un

Disponiendo las piezas como se ha explicado,
gers posible llenar el saco 0 envase —1-2~,introduciendo
una cénula en el tubo =5-, ei cual, por su flexibilidad,
ise adaptaré a dicha cénule, llegando perfectamente los
‘pioductos dentro del envage, por la parte -16- del tubo
que esta situada en el interior (figuras 2, 5y 11). Es-
te extremo interior -16~ del tubo,‘queda obturado por la
propia presidn de los productos, cuando éstos llenan el
envuse. | '

Si las materiass envasadas no necesitan un ais-
lamiento absoluto del medio ambiente, bastard doblar la
porcion exterior -17- del tubo -5-, e introducirla debajo

~

del puente =~13=~. Entonces, puede pasarse un hilo o cin=-
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. « ﬂéj'rr:.

ta -18--por los orificios -6- y =14~ y colocar un pre- L




N g A s e
: -1- 203
cinto -1% que una los extremos de dicho hilo o cinta,
con lo cual queda precintado el envase., El precinto puedﬁ
de jurse colgendo o mejor ain colocarse tambien debajo de
la pieza =13-.
165 Cuando se envasen materias oxidables al contac-
to con el sire, este dispositivo permite extraer el aire
que gquede en el envase, por medio del tubo =5~ y luego
goléar dicho tubo por medic de le linea -20- de soldadu-
ra (figuras 4 y 5) pars mentener un sislawiento hermetico
170 del interior del envese. De igual modo,-el dispositivo
gduite tembien que se introduzcan gases inertes o anti-
jfermentos dentro del envase, retenlendolos allf después
~€del cierre del tubo'por soldadurs, procediendose seguidas
'mente & la colocacién del precinto.

175 El clerre totelmente hermético del conducto de

fllenado, que puede obtenerse con este nuevo dispositivo,
jtiene ademes la propiedad de mentener a lag materias en-
vasadas con el mismo grado de humedad del momento del
envase, lo cual es muy importante en cierta clcse de pro-
180 ductos. A
Ademas de lo expuesto, el dispositivo de la in=
vencidn, constituye un medio de precintado para garantia
de la cantidad y calided del contenido de los envases de
plastico, especialmente contra fraudes en el transporte
185 o en el comercio, que no habra podido conseguirse hasta
ahora en esta clase de envases termoplisticos, con la
iparticularigad de estar desprovisto de elementos metali-

cos © meeénicos que complicaran o encareci€ran su fabri-
~

cacidn.

190 Debe hacerse constar que tanto el tubo =5-, co=
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mo la abertura -3~ en que va montado, asi como el resto
P
de elementos, pueden ser mas 0 menos snchos en relacion

con el envase y extenderse incluso hasta toda o la mayor

parte de su anchura o longitud, segﬁn la clase de materias

a envasar, pudiendo situarse en cualquier lugar del en~

vase, incluso, aungue no es recomendsble, en lg misma sol|

dadura de cierre del saco o bolsa, para que su llenado
pueda efectuarse con‘el envase colocado verticalmente,(lb
lcual suele ser lo mas conveniente) o llenarse por un lado
en los casos en que sea recomendable. De igual modc puede
%variar la clese de materia termopléstica de que se fa-
ibrique, el colorido, formas y cualquier otra circunstan-—
écia secundaria que no altere 1o esencial que £ expone

i
I .
jen la giguiente

; Los puntos nuevos y de propis invencidn que se |
\reivindican en este Patente de Invenciln, son:

12,.~ Perfeccionamientos en loé medios de lle-
nedo y precintado de envases de termopléstico y otras ma=
:terias, en forms -de saco o bolsa, donsistentes en prac—

)
!ticar una abertura en uns de sus paredes o léminas e in-

troducir por dicha aberture un tubo aplastado tambien de
termopléstico, del que se dejurd unme porcidn dentro del

envage y otra fuers, oconstituyendo una menga para el lie-‘
;nado, cuyo tubo se soldara a la pared del envase, de mo-
do4que una de las paredeg del tubo quede unide a un la=-

ido de la aberturé en que va introducido ¥y la otra pared
al otro lado de la gbertura, resudtando suj;to al envase

gin obstruir el conducto de llenado.

i 22,~ Perfecclonadientos en los medios de lle=

§ aé;?‘ ’
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nado y precintado de envases de terwoplastico y Otras La=-
terias, consistentes en la colocacidn sobre la cara ex~—

terior del envase de un parche dispuesto sobre el tubo y f
abertura montzdos segun la precedente reivindicacidn, es-
225 tando constituido dicho perche por uwna cinta laminar de

termopldstico de mayor longitud que la aberturs, para que
al superponerse a el, lo rebase por.eubos extremos, sol--| . ;i

dandose esta cinta tanto sobre el tubo de llenado como

sobre la cara exterior del envsse, de modo gue la lines gk
230 o lineas de soldadura rodeen totalmente la abertura, pa- |
ra gue ésta quede herméticamente cerrada ¥ aislada del
jexterior. |

| 32.- Perfeccionemientos en los medios de lle-
fnado y precintedo de envases de termopléstico y otras ma=

235 iterias, consistentes en la colocacidn por la parte ex-

terna de une ldmina de termopldstico, superpuesta el par-

ﬁche de la precedente reivindicacidn, pero unida solamen=
%te por dos lados segun lineas de soldudura parslelas al
jtubo de llenzdo, y situadas fuera de éste, constituyendo
240 Euna especie de puente, el cucl podrd tener soldade la par
}te inferior, cuzndo le abertura sea extensa, dejando ll=-
bre el espacio suficiente para la cémoda colocezcidn del
precinto, de modo que una vez lleno el envase, la porcidn
exterior del tubo de llenado puede doblsrse transversal-
245 mente y situarse debajo de dicho puente y unirse & é1,
por un hilo o cinta pasado por los correspondientes ori-
ificios practicados ea ambas partes, dotzndo al hilo o cin
Zta de un precinto, con posibilidad'de soldar transversal—

~

mente las paredes del tubo de llenado, para el caso de
[

@Fecisar obtener un cerrado hermético ¥y un aislamiento

250
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del contenido del ambiente exteridr. Y

42,~ "PERPECCIONAMIENTCS EN LOS MEDIOS DE LLE-

NADC Y PRECINTADO DE ENVASES DE TERMOPLASTICCO Y OTRAS MA~

TERIAS", de conformidad en un todo en 1o esencial y fines

255 indugtrizles a lo descrito en la precedente memoria des—
criptiva y graficemente representado en los adjuntos pla-
nos para su mejor comprensidn.

Este memoria consta de DIEZ hojas escritas o
mecanografiadas por una sole cara a doble espacio en 257

1ineas.

Piciembre de 1961

Valencia, 22 de X

Ve
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Por autorigacidn el interesado.
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