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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para unir a la solicitud
' de
PATENTE DE INVENCION
formuleda el 19 de maye de 1.964, con.el n? 299.998
en
EsSPARA
' por VEINTE afios
e nombre de A.B, ﬁKERLUND & RAUSING, entided sueca, -
establecida en S, Ihdustriomrgdet, Iund, Suecia, por:
“UN METODO PARA PRODUCIR ENVASES COMPUESTOS PARA PRO-
DUCTOS CAPACES DE FLUIR".
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El presentfe invenito se refiere & un procedimien
to de fabricacién de envases de la olase descrita en
golicitud de patente espaﬁola ndmero 299.995. ZEstos
envases comprenden,por una parte, una envolvente ex-
terior cerrasda de cartén o de un material similar ri-
gido que define la forma del envase, consistiendo pre
feriblemente dicha envolvente exterior en una pared 1g
teral tubular y en dos paredes extremas y estando per—
forads al menos parcislmente & lo largo de una de las

paredes de modo que gquede recortada una sbertura que
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desemboca en el interior de la pared, y por otra rarte
una bolsa interior cerrada consiste en una lémina del-
gada de pldstico o de un material de envase similar del
gado y flexible. La bolsa interior contiene un material
de llenado liquidb o fluyente y llena; le cavidad inte- |
rior de la envolvente exterior esencialmente por com=-
:ple'l.:q.; En la bolsa interior, la porcién exterior que

es adyscente 3 la citada sbertira y eaté & tuada en el
interior de la envolvente exterior cubre la cltada sber
fura con une porcién que esté esencialmente estireds
plana sobre el drea de la seccidn transversal de la
misma y estd unida a le envolvante exterior en uns zo-
na relativemente estrecha cerrads en tormo a la sbertu
ra. y situada adyacente a ella.

Aunque los envases en cuestién tienen vemtajas
indudables, la carencia de procedimientos de fabrica-
c1én industrielmente Gtiles ha impedido haste el pre-
sente la explotacién comercial de los emvases.

En el iresente invento se propone ahora un pro-
cedimiento de fabricacién, cuya propiedad esencialmen
te caracteristica es que la bolsa interior es inserta
da desde arriba, al menos cuando la envolvante exte~-
rior esta abie:rté en la parte superior, medi = te un mo
vimiento relative y dentro de la citada. envolvente ex~
tericr después de haberle sido suministrade parte al
menos de le cantidad de llenado a ser envasads, ademés
de 1o cual se hace que quede comprimids esencialmente
por el peso del material de llenado contra una caps

adhesiva aplicade de antemano a la citada zona cerra-

da de modo que la cubra por completo ¥y que _es ca
| 208998
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de ser activada al menos & adherencia con obJjeto de
quedar unida eficazments por la envolventie exterior,
cuando la citada capa adhesiva estéd en estado activo,

cerréndose la bolse interior, después de haber reclbi
do la cantidad completa de material de llenado sumi-

nistrado a ella, a8l menos inmediatsmente antes ‘del

cierre de la envelvente exterior.

Otros detalles y véntéjas del invento se pondrdn
de manifiesto en los dlbujos que se acompafian que ilus
tran una realizacidn del invento elegida a modo de ejem
plo y en 1los que: | _ |

la Fig. 1 es una vista en perspectiva, con cier-
tas poi-ciones recortadas, de una fase del procedimien-
t0 de acuerdo con el invento aplicado a la fabricacién
de un envase pafalelepipédico;

| la Fig. 2 o8 una vista en seccién parcial por la
1inea IT-II de la Pig. 1 cuando la bolsa imterior estéd
completaments insertada en la envolvente exterior del
envase;

La Fig. 3 es una viata en perspectiva del envase
scabado en estado ablerto;

la Pig. 4 ilugtra la operacién de gpertura en una
vista en perspectiva correspondiente a la Fig. 3;

La Flg. 5 es3 una vista en prspectivé de la ope~
racién de vaciado; y |

Ia Flg. 6 es uns vista esquemdtica en perspectie
va de una médquina de envasar destinada a poner en préc-
tica ol método de acuerds con el invento.

El envase. paralelepipédico ilustrado en los dibu~
jos ooxs;ﬁa de una envolvents exterior 1 y de una bolsa

29996

-3-

¢ Wit B,
2. VPP -

g



10

15

20

25

30

interior 2. La envolvante exterior tieme la forma de
wna cédpsule hecha por ejemplo de cartén o de un mate~
rial de envase rigido similar y que tiene una pared
lateral que define una cavidad paralelepipédica. Bn
cada. extremo de la citada pared latersl estén articu-
lades solapas extremas 3, 4, 5y 6; ¥ 7, 8, 9 y 10,
respectivamente, las cuales pusden ser dobladas sobre
la gbsrtura extrema de la cdpsule adyacente de modo
que se forme una pered extrema 11 y 12, respectivamen
te.

En la Fig. 1, se ha ilusirado la eawlvarte ex-
teriqr 1 cerrada por uno de sus extremos, o sea, con
una de sus paredes extremas 1l establecida. En esta
pered extrema 11 se ha provisto una eberturs 13 que
desemboca en el interior de la pared extremz 11 y que
penetra a través de una solapa extrema interior 3 de
la pared extrema 1l cuando es doblada hacia dentro. La
abertura 13 estd situada a&yacenté a una de las esqui-
nas de la envolvente exterior 1 en el extraemo corres-
pondiente y estd cubierta por una solapa extrama exte-
rier 5.

La bolsa interior 2 consiste en un tubo flexible
cerradé\ por un extremo y que estd hecho de un material
delgado 'y flexible, por ejemplo de pelicula de pléasii-
co. El tubo flexible de la bolsa tiene una periferia
exterior que coincide esencialmente con la P riferie
interior de. la cépsula en los planocs de seccién trans-
versal paralelos a las paredes extremas 11 y 12.

En la. fabricacién del envase de acuerdo con el
invento, se inserte la bolse imterior 2 con Su extre—
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mo cerrade eﬂ primer lugar desde el extremo correspon
diente a las solapas extremas 7, 8, 9 ¥ 10 hacia aba-
Jjo dentro de la cavidad definids por la pared lateral
de la envolvente exterior l. A eae resyscto las solapas
extremas 7, 8, 9 y 10 son basculadas hacia fuera desde
la abertura extrema de la cédpsula adyacente, dejando & .
ésta totalmente abierta. Por su otro extremo, en este
caso el extremo inferior, la envolvente exterior 1 ea-
t4 ya cerradas, es decir que tiene su pared extrems 11
establecida. Antes de la insercién de la bolsa exterior
2 dentro de la 6nvo]rente exterior 1, se aplica a la
solapa extrema 3 una capa adhesiva por su cara interior
én ung zona relativaménte. estrecha 14 cerrada en tarno
a la aberturs 13 y contigua a ella. la capa adhesiva
puede estar acilvada al menos a adhei'encia. Puede con~
sistir pues en, por ejemplo, una cola normal o un ter—
moplédstico, al cual puedeﬁ haberse comunicado propieda-
des adherentes medien te suministro de calor. la aplica-
cidén de la capa de adhesivo a la zona 14 puedé tener
dugar o bien antes 0 bien después de ser establecida
la pared extrema 11. )

Con objeto de que la insercidén de la bolsa inte-
rior 2 dentro de la envolvante exterior pueda resultar
facilitada, se ha suministrado al interior de la bolsa
a2l menos una porcién de la cantidad de material de lle-
nado destinada. a se:é envasada. Se supone que el mate-~
rial de llenado es liquido o fluyente, y ello entraiia
que la bolsa 2 o8 sometida & tensién, en su extremo in-
ferior cerrsdo, por las propiedsdes de disiribueidn del
peso y de la presién del material de llenado; y al mismo
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tiempo quedaré firmemente aplicada contra la cara in-
terior de la mred latersl de la cépsula,

Le insercidén de la bolsa 2 dentro de la envol-
vente exterior 1 tiens lugar mediante un movimiento
axial relativo entre la bolsa y la envolvente exterior.
Asi pues, puede hacerse descender la bolsa 2 dentro de
la envolvente exterior 1, o bien puede ser elevada la
envolvante exterior 1 en tormo é,‘ la bolsa 2, o bien
puede hacerse descender la bolsa 2 y sor elevada la
envolvante exterior 1, al mismo itiempo.

Cuando la bolsa 2, con su extremo cerrado estira-
4o por Ql material de l1llenado, alcanza el interior de

la mred extrema 11 cubrird la sbertura 13 con una por-
¢ién de su pared y serd comprimida contra la cepa adhe-
sive en la zona 14 bajo la acoién del peso del material
de llenado. Cuando la capa achesiva estd en un estado -
adherente, la pared de la bolsa es consiguientemen te
obligada s adherirse a la cara interior de la pared
extraxﬁa 11 en esta zona. Dependiendo de la naturaleza

"del adhesivo, la soldadura de la pared de la bolse a

la zona de la pared extrema imterior pusde tensr lugar

después de tramsourridos diferentes intervalos de tiem
Po. Los adhesivos del tipo de cola nommal resultardn

pueaex~ en la adherencia entre la 'bolaé. ¥ la pared extre-—
ma tan pronto como la bolsa. 8¢ pone en contacto con la
citada zona, mientras que con los adhesivos del tipo
pléstico soldable por calor, la adherencia puede ser
establecida o blen en el momento en que la pared de l&

bolea es comprimide contra la zona o bien después que
la mmred de la bolsa ha sido puesta en contacto con

;',-)'.\ e N g “ Y ,fj-
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elle. E1 Wltimo tipo de adhesivo puede ser de hecho.

activado a adherencis, en el imstante deseado, sumi-
nistrando calor a la capa de adhesivo. Ese calor pue-
de ser suministrado desde el exterior de la pared ex=
trema sl asi se desea.

Por sapuesto, la cepa de adhesivo, gque puade
osfar activada al menos a adherencis, puede estar pre
sente ademds, 0 en lugar de, en una zona a lo largo
de la pared de la bolsa que corresponde a la zona 14.

Debido a la presencia del material de llenado
15 en la bolse interior 2, su pared sers estirada pla
na sobre el 4res de la secd én transversal de la aber-
tura 13 después de haber tenido lugar la soldadura a
la caras interior de la pared extrema 1l con una porcién

16, como se ha ilustrado en la Pig. 2.

Después de haber sido suministrado la cantidad
previs:i:a de material de llenado en su imerior, se cie .
rre la bolsa 2 por su extramo ablerto, por ejemplo me-
dian te soldadura por calor entre dos mandibulas de sol-
dadura transversal eociperantes. Preferiblemente, el cie
rre de la bolsa 2 se efectia tan lejos fuera del plano
de la sbertura extrems de 1la cédpsula situada adyacente
8 las solapas ektr;mas de la cédpsula 'i, 8, 9 y 10, que
la bolsa 2 pusde tener una cantidad de material de lle-
nado suminis trado a ella que corresponda esencialmente
al volumen de la cavidad de la cédpsuls menos el vohpnen
del material de la pared en la bolsa. A consecuencia
de ello, en el cierrs subsiguiente de ia abertura ex-
trema de la cépsula todavia abierta, le contrapresién
de la bolsa llena 2 puede sér ugada como un tope 0 apo
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yo para cerrar las solapas oxtremas de la cdpsuls 7,
8, 9 ¥ 10 entre s en una posicidén doblada sobre la
abertura extrema de la cdpsula en cuestidn.

El -envase acabado de acuerdo con el invento ha
sldo representado en una vista en perspectiva en la
Pig. 3, on que se ha ilustrado el envase en su posi-
cién normal de transporte con la pared extrema 11 mi-
rando haclia arriba y la pared extrema formada por las
solapas extremas 7, 8, 9 y 10 formando la pared del
fondo del envase.

Ie solapa. extrems exterior 5 de la pared extre~
ma 11 Z;_ue cubre. la abertura 13 en la solapa extrema in
terior 3 estd provista, en le presente realizacién del
envase, de una lines de doblez y/o de perforacién 17
que arranca en dngulo recto desde el doblez emtre la
pared lateral de la envolvente exterior 1 y la solapa
5, y 8e extiende hacia arribe haste la pered extrema.
libre de la Witima.

Ademéds, ese doblez entre la pared extrema 5 y la
pared lateral de la envolvente exterior 1 se debilita
modiente perforacionss, o de otro modo, a lo largo de
una poreién 18 que 8é extiende desde la esquina de la
pared extrema 11 adyacente a la abertura 13 y hacia
arribe hasta la base de la linea de doblez 13. Ia. por-
cién 19 de la solaps extrema que ostd definida ;por la
porcién de doblez debiliteda 18 y la linea 17 cubre
la porcién exterior de la aherturs 13 for completo.

Debido al debilitamiento del doblez entre la pa-
red 1a:£;eral de la envolvente exterior 1 y la solapa.
extremz 5 a 10 largo de la porcién 18, la citada por-
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cién de solaps. exirems 19 permite, de por si, ser des-
prendids. de la pared lateral de la cépsula a 1o largoe
de la porcién de doblez 18 y, con objeto de dejar al
descubierto la sbertura 13, ser retirads y/o arrancads.
& 1o largo de la linea 17, como se ha 1lustrado en la
Fig. 4. El requisito previo es, por supuesto, que la
Iiorcién de solapa extrema 19 o bien no esté soldada en
gbsoluto a la solapa extrema subyacente 3 o bien esté
unida 8 ella por une unién de soldadura que sea fécil
de romper. |

Antes de la apertura del envase tnicamente es ne-
cesario,. despuéds de haber sido dejeda al descubierto
la sbertura 13, perforar deade el exterior la porcidém:
16 de la pared de bolsa interior estirade. sobre la abex
tura 13. Dado gue tal porcién de pered de bolsa 16 esté
sujeta de modo £ijo en torno al margen interior de la
sbertura 13, esa perforacién es ficil de llevar a ca~
bo, en cualquier caso por medio de una herramienta agu
zadg, similar & un punzén. Esa herramisnta puede temsx
wns forme tal que, después de haber penstrad en la por
¢ién de pared de bolsa 16 esencialmente por un punto,
enssnchard la abertura inicial en la porcién de parsd
de bblaa 16 de modo que haga que abarque el érea de la
abertura 13 cuando se introduce mds la herramienta den-
tro de la sbertura. 851 el material de la pared de la bol
sz 2 o8 una paﬁcﬂa de pléstico de, por ejemplo, polie-
tileno, se obtendrd un cierre excelente entre la herrge
mienta similar a un punzén y la mred de la bolsa en
esa operacién de ensanchamiento.

Se hace uso de este hecho por medio de ls herra-

299998
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mienta de apertura. 20 1lustrada en 'las Figs. 4 y 5.
Conslste en esencia en un tubo 21 que estd aguzado for
mando una punia en un extremo y cuyo extremo opuesto
estd ensanchado de modo que forms un borde ds vertido
22 ocon una boca 23. E1 tubo 21 tlene un didmetro ex-—
terior que coincide esenclalmente con el didmetro in
terior de 1a sbertura 13. A lo.largo de su longitud

ol tubo 21 tiene una pestaiia anular exterior 24. A
una distancia de la pestafia enular 24 que corresponde

esencialmente al espesor de la solapa extrema 3, el

~ tubo 21 tiene una arista anular hacia fuera 5 del mis

mo lado que el extremo aguzado del tubo, de uns aliu-
ra cuyo radio es menor que el de la pestaila anular 24.
Cuasndo se introduce la herramienta 20 desde el
extexrior en la aberturs 13 con el exiremo aguzedo en
primer lugar, su punta perforarid la porcidén de la pa-
red de bolsa 16. La insercibén continuada de la herra-
mienta 20 en la sbertura: 13 ent rafiard gue la aberturam
de perforacién en la pared de bolse 16 sers sucesiva-
mente ensanchada, esencislmente hasta gque abarque el
didmetro interior de la abertura 13. la herramienta 20
se introduce en la bolsa interior 2 hasta que su pesta-

fia. anular 24 choque .contra el exterior de la solapa ex-
trema 3. Cuando esto ocurre, la berramienta 20 hs sal-

tado mds 8114 del borde de la abertura 13 con su aris-
ta anular 25 y ha quedado fijada en um sentldo axial
por descansar contra el material de la pared de bolsa
en el imterior de la solapa extreme 3.

"~ Como se: ha supuesto que 91 material de la bolsa
es de una pelicula de plédstico o similar, se obtiene

289888
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un clerre excelente y hemmético entre el exterior del
tubo 21 y .18, perforacién ensanchada de la pared de la
bolsa. Este clerre evitari las fugas a lo largo del ex
terior de la herramienta.

| Cuando la herramlenta estd en su posicién inser-
tada, el interior del tubo 21 constituye puss un pasaje
que copunica con el interior de la bolsa y & través del
cual puede ser vaciado el producto eméadp, como se
ha ilustrado en la Fig. 5. Con objeto de permitir que
pweda ser vaciado por completo el contenido del emvase,
la herramienta 30 estd mreferiblemente provista, a lo
largo de la porcibn del tubo 21 situada entre la arise
ta anular 25 y la punta del tubo 26, de aberturas 27 o
similares que pasan & través de la pared del 'tubo;

En la fabricacidén del envase de acuerd con el
invento, la bolsa interior 2 puede ser separada por cor
te de un tubo flexible de bolsa fabricado simultdneamen
te y' puede ser por‘tanto llenada a través de ese tubo
flexible de bolsa. No obstante, es igualmente posible
usar bolsas separadas.

| En lugar de una asbertura 13, la pered extrema 1l
puede tener un recorte como tal abertura. Esa abertura

recortada puede consistir en una linea de parfo:_:‘ac‘ién

0 en una linea similer de debilitamiento, que permita

que sea retirada o0 plegada hacia atrds una porcidén de
la pared extrema 11 de la envolvante exterior 1 de mo-
do que deje al descubierto una aberturs en ella. En es-
ta realizacidn, puede presoindirse de una porcidn que

cubre hacias fuera correspondiente a la porcién 19 de la

solapa extremé 5. | | 2 g 9998
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Se acaba de describir upa envolven te exterior 1 en

forma de una cdpsule de la forma usual. Por supuesto,
los principios del imvento puéden ger llevados a efec~
t0 igualmente en otros tipos de envolventes exteriores.
En la Pig. 6 se ha ilusirado el método de dcuer-

40 con el invento en la realizacién del mismo en la
cual la bolsa interior del envase que estsd siemdo pro
ducido esseparada por corte y llenads & itravés de wn
tubo flexible de bolsa producide simulténeamente y la
envolvente exterior o caja de tal emre.eé consiste en
une caja aplastable montada en forma de paralelepipe-
do. Al mismo tiempo, la Fig. 6 ilustra esquemdtic amenw
te un 'apare:bo pars ponsr en practica tal méiodo.

| Desde un rollo de suministro 28, un tubo flexi-
ble de bolsa aplanado 2‘% de material termopléstico
sintético es arrastrado por intermedio de un engaze~-
dor 30 hasta arriba sobre una barra horizontal de po=
lea 32 sujeta al extremo superior de un soporte de bas~
tidor vertical 31, desde cuya barra de polea 32 se ti-
ra del tubo flexible verticalmente hacia ebajo. Justa-
mente debajo de la barra de polea' 32, un brazo de so- .
porte 33 eatd sujeto al soporte. de bastidor extendisn-
dose dicho brazo de soporte.33 horizontalments en el
plano vertical que pasa por el eje de dicha barra de
polea 32 y arrastrando una zapate deslizente 34 en su
extremo libre. Entre dicha zapata deslizante 34 y el
soporte de bastidor 31, el brazo de soporte 33 un dbor
de cortante 35 ‘contaniendo en el plano vertical a tra=-
vés ddl brazo de soporte 33 e inclinado hacia el sopor-
te ql. La zapata deslizante 34 esté dispuosta dentro

753098
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del tubo flexible de bolsa aplanado 29 para a.plicarsé
al pliegue longitudinal del mismo més alejado del so-
porte de bastidor 31, estando adaptado el borde cortan
te desde el interior del tubo flexible de bolsa 29 pa-
ra abrir el tubo flexible de bolsa 29 corténdolo a 1o
largo dal otro plie gue longitudinal del mismo. Para
guiado lateral y estiramiento del tubo flexible 29,
el borde cortante 35 y la zapata desliza te 34 deben
ser deformables el uno con respecto al otro en el sen-
tldo transversal del Afubo flexible 29.

Por debajo del brazo de smoporte 33 se extiende
desde el lado del soporte de bastidor a iravés del cor

- te lateral producidoe por el borde cortante 35, una por-

¢ién lateral de una tuberia de llemado 36, por lo deméds
vertical, entre las dos porda ones del tubo flaxible de
bolsa 29 dispuestas planas la ‘una contra la otra. Bsta
tuberia de llenado 36 conecta con una fuente de mate-
rial de llenado liquido 0 fluyente, gue no ha sido aqui
ilustrada. ‘ |

Justamente debajo del punto en que la tuberia de
llenado 36 entra en el tubo flexible de bolsa cortado
29, el margen longitudinal cortado del mismo es arras-
$rado entre un par de mandibulas de soldadurs vertical
cooperantes 37, 38. Dichas mandibulas son arrastradas
una por cada mordazs individual de un per horizontal
de tenacillas 39 cuyo pivote 40 es. integral con el so-
porte de bastidor 31 y coaxial con el mismo. En su ex-
tremo opuesto mds alejado de las mandibulas de soldadu=-
ra 37 y 38, el citado par de tenacillas 39 es cooperan-
te con una lsva 41 suje‘&a & un eje accionador vertical

209998
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alojado para. giro en soportes 43 y 44 montados en el
soporte de bastidor 31, siendo accionado dicho eje des-
de un sje de accionamiente principal 35 por intermedio
de un sngranaje angular 46.

Por debejo de. las mendibules. de. soldadura 37 y 38,
una pinza. horizontal que rebasa los topes de fin de ca-
rrera 47 es deslizable a lo largp del eje accionador 42
v del soporte. de bastidor 31. La pinza 47 estd dispuesta
a.lo largo de cé.d‘a uno de los dos bordes longitudinales
de plegado del tubo flexible dé bolsa restituido desde
ambos lados. del plano de aplanamiento del mismo al menos
localmente: pars pinzar el tubo flexible de bolsa y para
estirar simultancamente al mismo lateralmente en el pla
no que se acaba. de mencionar. A tal fin, las dos mandi-
bulas de pinzado de la pinza. 47 pueden llevar dos pares
de almohadillas de pinzé.do cooperantes 48, 49 y 50, 51,
respectivamente, estando dispuestos. esos. dos pares de
almohadillaes. de. pinzado. en. la. posicién cerrada de ia. pin
za. 47 pare. pinzar entre ellas el tubo flexible de bolsa
& 1o largo de cada uno de los. dos. dobleces individuales.
longitudinales del mismo. la: pinza 47 es movible alterna
tivaments: en éent:ldo vertical a.lo largo del soporte 31
Yy del eje 42. Preferiblemente, el citado movimiento alter
nativo es. transmitido desds: ¢l eje 45 mediante un meca-
nismo no re;presentado, estando controlado el movimiento
de: apertura y de cierrse de las méndibula.s. de 1la. pinza por
ejemplo mediante una leva situada - a 10 largb de la tra-
yoctoria vertical de la pinza 47, no habiendo sido aqui
representada tal leva..

En el punto muerto in:fer:i.oi‘. de la pinza 47 hay un
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par de tenacillas 52 estacionarias a lo lergo del so-
porte de bastidor 31 y del eje de accionamiento 42, sien
do dicho par de tenacillaes 52 similar al par de tenaci-
llas 39 anteriormente mencionadas y teniendo por tanto,
como éstas Wltimas, su pivote.d erticulacidén 53 integral
con el soporte: 31 que es coaxial con el pivote de dicha
articulacidén 53, En su extremo es cooperante con una le
va 54 sobre el eje de accionamiento vertical 42, arras-
trando el extremo opuesto del mismo dos mandibulas de
soldadura. horizontal cooperantes 55 y 56 cada una de ellaz
arrastrada por una. de las dos mordazas individuales de
las tenacilles, estando dispuestas dichas mandibulas 55 y
56. para fines. de. soldadura entre ellas para comprimir
plangiel tubo flexible. de bolsa.en el plano de aplanamien
40 del mismo y pare cortar simultédneamente el tubo fle-
xible mediante un corte transversal sustancialmente cen-
trad#mente:en la. zona de soldadura trensversal..

En la direccién de la flecha A un transportador
57 transporte las cajas paralslepipédicas montadas 58 cu
yo extremo correspondiente & la pared extrema 1l de la “

envolvente exterior anteriormente mencionada estd cerrg

‘do ¥ mira hacia abajo, estando el extremo opusestos de 4i

chas. cajasi58 abierto para dejar al descubierto la tota
1idad del é4rea. de la seccidn transversal de la caja., La
pared extremsa. de la caja que mira hacia. abajo tlene pues
una abertura (no visible en los dibujos) correspondiente
a. la ebertura 13. Cuando las cajas. 58 llegan & una este
cién I, estén en el 4rea ds influencia de un dispositivo
empujédor 59 accionado deede ol eje princial 45.y dig~

puesto, mediante dedos de arrastre 60, para retirar la=-

299998
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. teralmente del transportador 5'{ cada caja 58 que llega

& la estacién I y pars empujerla a otra estacién II en la
cual coinciden sustancialmente las extensiones de los
ejes verticales. de la caja 58 y de la tuberia flexible
de bolsa restituida, y subsiguientemente & una tercera
estacién. III més alld del eje del tubo flexible de bol-
sa que. se‘ééa‘na de mencionar. |

En le estacién II la caja 58 adoptard una posi-
cién tal que haga que‘el plano de aplanamiento del tu-
bo flexible de bolsa coincide esencialmente con un pla-
no & través da una de laa d‘iegonaléa de la shertura de
la caja ra:; través del eje vertical de la caja 58. Ade-
més, en tal estacidén la caja. 58 descansard sobre una ng
taforma 61 susceptible de ser elevads verticalmente me~
diante uns palanca 62 accionada desde el eje principal
45, B

En la estacién IIL se cerrard el extremo abierto
de. la caja 58, poxr nedios. no representados, para for-
mar una pared. extrema. correspondiente a. la pared exire _
ma 12 de la caja; y finalmente serd retirads lz caja, por
ejemplo & otro tramsportador.

Akunque el modo de funcionamiento del aparato en
cusatién debe. resultar yx evidente de: la anterior des-
exipeidn par'a'.mzalq_uiera. experto en la téchica. se expli
card con mayor detalle en lo gue sigue.

Con tal fin. se supone que. en la estacén II hay
una. caja 58 la cual , por ejemplo en la estacién I ha
sido totalmente cubierta de cola en aquella zona del in
terior de- 1a pared extrema. que mira hacia abajo corres=
pondiente a la zona 14 de la envolvente exterior 1. Se

299998
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supone ademds que el tubo flexible de bolsa restituido,
mediante una operacidén previs de soldadura transversal
tiene. herméticamente cerrado su extremo inferior, que
estd situado entre las mandibulas da.soldadura<tfanqug
sal 55 y 56. Por lo que respectea a los pares de mandibu
las de soldadura 37, 38 y 55, 56 se supone que las mis=-
mas estdn dispuestas. en sus posiciones cerradas respec-
tivas para suministrar calor a las respectivas zonas de
soldadura del tubo flexible. de bolsa hendido y del res-
tituido, respectivamente. Pa.ra.amb'os, pares de mandibulas,
tel suministro de calor puede conseguirse mediante una
$ira de soldadurs por impulsos de calor (no representa-
do) situade en la supserficie de trabajo de unz mandibu-
la de los respectivos pares. de mandibulas, cuya tira de
soldadurs. por impulsos, en conexién con el movimiento de
clerre del par de mandibulgs, es suministrads con:uno o
més. impulsos. de corriente de corte duracién para calen-
tar asi a las dos superficies planas superpuestas del
tubo flexible de bolaa a la temperatura. de soldadura,
por conduccidn calorifica. - '

A la iniciacidn del ciclo de funcionamiento, sl ‘
§ar~da.mandibulaa de soldadura 37, 38 se. cierra sobre el
margen longitudinal hendido del tubo flexible de bolsa
pars restituir al mismo & la forma de tubo. La pinze 47
se mueve  hacia arriba & su punto muerto superiof Jjue~-
tamente debajo del par de mandibulas de sujecién 37, 38.
La pinzg 47 estd. disefiada y dispuesta de tal forma que
en au- posicién cerrada deja espacio dentro del tubo fle

xible de bolsa pera la tuberia de llemado 36, cuyo ex-

~ tremo de descarge estd situado justamente encime de las
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mandibulas de: soldadura transversal 55, 56, Los. pares de
almohadillas de. pinzado. 48, 49 y 50, 51 son preferible=
mente. movibles. acorodndose y alejéndose. unas. de otras. en
sentido transversal.

Al menos. cuando la. pinza. 47 en su posicidn supe-

-rior se: ha: cerrado sobre: el tubo flexible de bolsa, una.

pequefia. cantidad de: material de. llenado gserd. suministrg
da al interiox del tubo ‘:El‘exible; de. bolsa a. través de la
tuberia. de. 1lenado 36. Esa cantidad de material de lle-
nado corresponde. dnicemente: a. una parte. de la cantidad
de: material de llenado a ser acomodada en el envase: aca.
bado. A. este: respecto, ios; dos pares de mandibulas. de
soldadurs. 37;, 38 y 55, 56,.s¢ abrirdn, y la.pinza 47 Iinj-_
ciard su movimiento hacia abajo y la pla.tafoma: 61 ini-
5:!;’-9‘.1& su. elevacifn de maners. que ol extremo inferior del

~ tubo flexible de la. bolsa: serd. introducido en la caja 58.

El peso de. la. cantidad de: material de llenado suministrg
da. @l interiox del tubio flexible. de. bolsa y sus. propie-

dades: de: i@éiamisnta de. la. presién, facilitardn la: in-

sercitn del tubo flexible de bolsa. en la.caja 58 durante
su movimiento relativo.

Para evitar esfuerzos de tensién perjudiciales
en. ol tubo flexibls de bolaa. durante. el movimiento de

‘gatirado hacla abajo. de la.pinza: 47, .el engazadox 30 ha.

formado previamente en el tramo de tubo flexible de bol
8e entre. el rollo de suministro 28 y la barra de. polea
32 un lazo de una: longitud correspondients. a la. carrers.
de: alimentao:i'én. de. 1a. pinza 47.

Comr objeto da facilitar ain mds le insercidén del
tu;bo, flexible de bolaa dentro de. la. caja.58, los doa

2OCTE
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pares. de almohadillas de. pinzado 48, 49 y 50,51 pueden

sexr dispuestos: para disminuir su. espaciamiento transver
sal durante: la. carrera. hacia abajo de la pinza.

Cuando. el extremo cerrado del tubo flexible de bol
sa alcanze. el extremo cerrado de la caja 58, la plata-
forma 61 se. invertiri para.volver a su punto muerto in-
ferior juntamente con el tubo flexible. de bolsa. Ello ini
ciard de. nuevo el suministro de material de: llenado al in
terior dsl tubo flexible de bolsa. ds modo que: seré su-
ministrade la cantidad de material de llenado prevista:
para. ol envase en cunestién. Por la influencia del peso
de material de llenado, el tubo flexible de bolsa seri.
comprimido en un estado estirado 1iso contra la zona sn
colada del interior de la. caja: 58, para sexr soldado con
ello & la caja.en la: zona cerrada correspondiente.

Cusndo la plataforma 61 alcanza su posiclén infe-
rior, las mandibulas de soldadura transversal 55 y 56

ge. ¢clerran sobre el tubo flexible. de bolsa, posiblemente

. luego que los. pares de almohadillas de pinzado 48, 49 y

50, 51 han sido de nuevo movidos. separéndose. el uno del

otro en direccidn lateral para estiramiento plano del tu
bo flexible de bolsa. en tal direocién. En.ese momento las.
mandibulas de soldadura transwversal 55 y 56 cerrardn
herméticamente el tubo. flexible. de: bolsa en. una. zona trans
versal relativamente esirecha y cortardn simul taneamen-
te la porcién de. tubo flexible llenada y herméticamente
carrada del r.eatb del tubo flexible de bolsa, mediante
un corte transversal sustancialmente. centrado en dicha
ZOnR. |

Por supuesto, las mandibulas 'de, soldadura longl~
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tudinal. 37 y 38 son de una longitud eficaz que ez su-
perior e la carrera haciw ebajo de la pinza. 4T, pues de
lo contrario no podria. olitenerse: una costura longitudi
nal continua a.lo large del pliegue de tubo flexible de
bolsa hendido por el borde cortante 35 durante la ali-
mentacidn hacie abajo del tubo flexible. de bolsa.
Esa.caja 58 de le estacidén II, que estéd ablerta
poxr su extremo superior y' que contiene una bHolsa llena.
y herméticamente cerrada cortada del tubo flexible: de
bolsa, serd retirada por el mecanismo empujador 59 a la:
estacién III en.que. serd. al menos inciado el cierre de
la'abertura extrema. superior de. la caja. 58 mediante. el
plegado: da las solspes extremas edyacentes. de la caje.
Una vez cerreda la. caja 58, queda completado el
ciclo de envasado del envagse que se esia. considerando,
y por tanto. puede ser repetido con respecto al envase
1niediatamente. giguiente.. |
Déntro. del alcance. del invento, son desde. luego
posibles mumerosas. médiﬂcaci‘ones. por lo gue respecta
al disefioc estructural del aparato asi como a los deta-
lles funcionales. del mismo. Asi pues, en ciertos casos:
68. posible. insertar el tubo flexible de bolsa dentro de
la caja abierta. 58 sin elevar simult#dneamente esta Wlti
ma. Ademds, mediante le modificacién adecuada del resto
del. equipo, la ope.mc‘ién de llenado puede ser continua
para cé.d'a. envase, 68 decir qué no precisa ser divididas
en dos etapas.. :
Si la citada zona de. soldadura en el intefior de
la caja tiene. una capa. que ia cubire: por completo de un

adhesivo o similar que es activable hasta tener propie-
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dades adherentes, el aparato debe comprender medios =-
dispuestos para activar al citado adhesivo en la esta

¢idn II o posteriormente, para establecer con ello una

‘unién de soldedura entre la bolsa interior y la envol-

vente exterior del envase que estd siendo producido., -
Pales medios podrian estar dispuestos, por ejemplo, ra
re suministrar calor a la capa adhesiva desde el exte-
rior.

La presente solicitud que corresponde a la pre--
sentada en Suecia, con fecha 20 de mayo de 1.963, bajo
el mimero 5552/63, se acoge a los beneficios del arti-
culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

- N O T A -

Los puntos de invencién propia y nueva que se -
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa
tente de Invencidén en Espafia, por VEINTE aﬁos, son los
giguientes: |

1.- Un método para producir envases compubstos

para productos caepaces de fluir de la clase que com- -
prende, por una parte, una caja exterior de cartén u -
otro material rigido similar que define la forma del -
envase, consistiendo preferiblemente dicha caja exte~-
rior de una pared lateral tubulaer y dos paredes extre-
mas y estando al menos parcialmente perforada a lo lar
g0 de una de sus paredes de forma que haya recortada -
una abertura que desemboque en la cara interior de la

pared, y, por otra parte, una bolsa interior cerrada =
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que consta de uns ldmina pléstica delgada o un mate—
rial de envase flexible y delgado similar, contenien-
do dicha bolsa interior un material de llenado liqui-
do o fluyente y qﬁe llena esencialmente por completo
la cavidad interior de la caja exterior, y en el que
la parte de pared que es adyacente a dicha abertura y
estd situada en la caras interior de la caja exterior
cubre dicha sbertura con una porcibn que esté esencial
mente estirada plana sobre el 4rea transversal de la
nisma y estﬁ unida a la caja exterior en una zona re-
lativamente estrecha cerrada alrededor de la aberfura
y situada adyacente a ella, caracterizado por que la =-
envolvente interior es insertada desde arriba cuando -
la caja exterior estd sbierta al menos por la parte ——
superior de la misma, mediante un movimiento rglativn
hacia adentro de dicha ecaja exterior después de haber
sido swministrada a ella el menos parte de la cantidad
de material de llenado & ser envasado, en adicién a lo
cual se hace que sea comprimido esencialmente por el =
peso del material de llenado contra una capa adhesiva
apliceda de antemano a dicha zona cerrada de forma que
ls cubra completamente y gue sea ogpaz de ser activada

al enos hasta adhesién a fin de ser unida eficazmente

‘con la caja exterior cuasndo dicha capa adhesiva estden

un estado activo, y la bolsa interior, después de ha--
ber sido suministrada toda la cantidad de materisl de
llenado, es cerrada al menos inmedistamente anteam del
cerrado de la cajs exterior,

2.- Un método de acuerdo con el punto 1, en el -

que la bolsa exterior es del tipo de bolsa plana y la

229998
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caja exterior tiene dimensiones de seccidn transver--

sal diferentes en diferentes direcciones perpendicula—~
res o la direccidn de seccidn, caracterizado por intro
ducir la bolsa interior en la caja exterior con su prla
no de aplanamiento sustancialmente en aquella de di- -
chas direcciones que corresponde a la mayor dimensién

transversal de la caja exterior.

3.~ Un método para producir envases compuestios -
para productos capaces de fluir. _

Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante
cede, representado en los dibujos que se acompaflan y -
pare los fines que se han especificado,

Ia presente Memoria consta de veintitrés hojas,-

escrites a méquina por una sola de sus caras.

Hadrids 29 ABG, 19p4
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