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e invencidn que vamos a describir en la pre-
sente memoria y en los dibujos complementarios anexos, tra
ta de unos importantes perfeccionamientos introducidos en
1a constitucidn de las valvulas para el 1lenado y cierre

de bolsas de plastico.

Ts sabido que las bolsas formadas por un Tubo
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de plastico continuo, soldadaiﬁo} ;ntéxtremo, para cons-
tituir la bolsa, se emplean cada dis mas en el envasado
de muy diversos productos. Cuando se trata de envasar pro
ductos granulosos o pulverulentos, suele utilizarse sl =
procedimiento de inyeccidn de los productos dentro del -
saco, como el medio mas répido y eficaz de llenado. Pero
en estos casos el cerrado posterior del envase lleno pre-
senta clertas dificultades que no han sido resueltas has—
ta ghora de un modo satisfactorio.

_ Con el fin de ofrecer una solucidn eficiente al
mencionado problema, har sido creados los perfeccionamien-
tos objeto de la invencion mediante los cuales se obtiene
una bolss de pléstico dotade de dos valvulas gue permiten
el llenado por medio de inyeccion de los productos y la sg
lida del aire, con la particularidad de que luego, una vez
lz bolse llena, es la propia presién del producto en su in
terior la que cierra las valvulas impidiendo su abertura y
con ello la salida del contenido.

Se caracterizan en esencia los perfeccionamientos
a que nos venimos refiriendo por el hecho de que las val-
vulas proplamente dichas se constituyen mediasnte un tubo
de pléstico, de film o pel{cula, por cuyo centro se le prac
tica una lines transversal de soldadura para unir embas P2
redes del tubo y, a partir de esta linea, se le dan dos -
cortes oblicuos desprendiendo pequefias porciones para for-
mar dos bocas mas o menos amplias, con las cuales se obtie
nen lag bocas de vertido en el interior de la bolsa de los
productos introducidos por las otras bocas o valvulas de -
carga.

En la bolsa de pléstico, con uno de los extremos

del tubo ya soldado, se practican en su boca dos cories -
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longitudinales en puntos diametfalmente opuestos, de ﬁna
profundidad tal que puedan alojar transversalmente al tu-
bo componente de las valvulas preparadas segﬁn se ha ex--
puesto en los precedentes pérrafos, Una vez colocadas trans
versalmente las valvulas tubulares en los referidos cortes
se procederé a soldar dicho tubo vglvular con los bordes de
los cortes de la bolsa, intercalando en el interior de ius
velvulas un cuerpo laminar que aisle termicamente una pa-
red interna de la vélvula, de la otra, con lo cual unimos
dichas valvulas a la bolsa, sin obstruir los conductos *tu-
bulares de las mengas gue forman las valvulas.

Efectuada la anterior operscicn, o simultaneamen
te con ella, uniremos tembién por medio de soldadura elec-
trénica, los bordes de la boca de la bolsa que rebasen al
tubo transversal valvular y de desearlo, también el tubo -
valvular con dichos bordes, con lo cual obtenemos una bol-
sa cerrada con dos conductos que comunican su interior con
el exterior, cuyos conductos pueden asomar al exterior de
1a bolsae formando dos mangas, o pueden guedar enrasadas a
los lados de la bolsa.

Tn el caso de sobresalir las valvulas de la bolsa
en forma de mangas, antes de proceder a la carga de la bol-
sa arremengaremos dichas mangas hacia adentro y por ellas
mismas, efectuaremos la inyecci6n del producto granuloso
o pulverulento, mediante unas camulas o boquillas inyecto
ras, de modo que por una manga o conducto se introducira
el producto que caera en el interior por la boca oblicua
de la vslvula mientras que a traves de la otra boca obli-
cua interna y por la manga o boca externa de la valvula -

saldra el aire que desaloja el producto arido al ir llenan

do la bolsa.
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Para la mas facil comprension de las caracteris

ticas generales anteriormente expuestas, se scompanan unos
dibujos que representan, en forma mas bien eSquemética, -
unos ejemplos de realizacicn de bolsas de pléstico dotadas
del nuevo tipo perfeccionado de valvulas, adecuadas para -
el llenado y cerrado automatico de las bolsas. Conviene tg
ner en cuente que los dibujos no se aportan mas que & titu
lo aclaratorio, de manera gue deben interpretarse en st -
mas amplia acepcion.
Los referidos dibujos muestran en sus figuras coO
mo sigues
Figura 1 - Lateral en alzado con cierta perspectiva,
de la pieza,valvular, separades de su lugar
de montaje.
Figura 2 - Bolsa en la fase anterior al montaje de las
valvulas.
Figura 3 - Bolsa con las valvulas ya colocadas.
Figura 4 - Bolsa con las velvulas colocadas y une de
ellas arremengada, dispuesta para la carga.
Pigura 5 - Vista de perfil de una bolsa.
Figura 6 - Vista lateral de una variante de colocacion
de las valvulas.

Figura 7 - Viste lateral de otra variante de coloca~

cidn de las valvulas,

Como vemos en los referidos dibujos, las bolsas
en ellos representadas como ejemplo consten de las partes
y elementos que a continuacion se citaran designéndolaé -
con las mismas referencias alfsbéticas y numeradas que apa
recen en los dibujos.

£l conjunto comprende dos piezas: la -A- que —-
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constituye el cuerpo valvular y la -B- que es la propia
bolsa.

Bl cuerpo velvular -A- estd constitufdo por un
tubo de pléstico en forma de film o pelicula (figura 1)
al que se le practica en su centro una linea transversal
-S— de soldadura para unir las paredes internmas y obstruir
ol conducto inferno, sefialandose con -Cl- y con -C2-, dos
cortes oblicuos que parten de la lines de soldadura -5- ¥
jue, cCoOn mMayor o menor inclinacion abren dos bocas conti-
guas y laterales.

- En los lados o aristas de doblez -C- y -E- de
la bolsa -B-, se sefialan con ~bl- y con -b2-, dos cortes -
practicados precisamente en 1la boca de la bolsa, pues la
otra booa del tubo inicial de plastico, quedd ya obturada
mediante la correspondiente lines de soldadura -D-.

Segun se aprecia en la figura -3~, la pieza tu-
bular -A- ha sido colocada en los cortes -bi-y ~b2- de la
bolsa -B—, Sefialdndose con -S1- y —S2- las lineas de solde
dura que unen las paredes externas de la pieza tubular -A-
con las caras internas de los bordes de las aberturas o -
cortes ~bi- y —b2~, siendo de advertir que al interior del
tubo —-A- no lo obstruyen estas soldaduras.

Con -S3- se sefiala otrae linea transversal de sol
dadura con la cual se unen entre si los bordes del extremo
de la bolsa -B-, cuya soldadura puede, en caso de desearlo
ofcctar tambien ligeramente al tubo —A-. De este modo hemos
compuesto una bolsa de plastico provista en un extremo de
dog mangas -Vi- y -V2, que constituyen conductos que comu-
nican el interior de la bolsa con el exterior a traves de

las bocas internas -C1- y -C2.
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En la figurs 4 vemos como la manga ~V2- ha gi-
do metide hacie dentro de si misma, o sea del tubo —hemy
cuya forma de colocacién la indica la flecha dispuesta -
en la otra menge -V1-, siendo por una de estas mangas -—
arremangada en si misma, por donde se introduce la camu-
la de carga de material el cual penetra dentro de la bol
sa por las bocas internas -C1- y =C2-, Tento la menga -
-V1- como lg =V2-, asi como el tubo -A-, son aplastadcs
por la presién de la meteria que llena la bolsa, quedun-
do asi obturadas las dos valvulas o conductos de entrada
de entrada de material y salida de aire.

Baasndose en el mismo principio comstitutivo -
descrito, pueden adoptarse otras disposiciones de los elg
nentos. Por ejemplo, ia pieza tubular -A- puede colocarse
formando une ourva, de modo gue las mengas o valvulas —V1-
-V2- salgen por entre los bordes de la boca de la bolsa -
-3-, 0 Sea a través de la linea de soldedura -F-, tenien—
do en cuenta al realizar esta de interponer dentro del tu
bo —A- un gislante térmico (figura 6). Tambien cabe dispo-
ner las mengass o valvulas -Vi- y -V2-, en los dngulos de
la bolsa, tal como vemos en la figura 7.

Pinalmente conviene hacer constar que las bolsas
dotadas de los perfeccionamientos descritos, podrén fabri-
carse en variedad de tamafios, formas y materiales, pudien-
do variar cualquier detalle secundario, siempre que no al-

tere 1o esencisl que Se resume en la siguiente

N O T A

En le presente Patente de Invencion se reivin-

dican:
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4e.~ Perfeccionamientos en las valvulas para
1lenado y cierre de bolsas de plastico, caracterizados
por constituir dichas valvules mediante un tubo de plés—
+ico de film o pelicula que por su parte central ha sidn
previemente soldado con una linea transversal de soldadu
ra, partiendo de 1a cugl y desde cualquier punto de la -
mismae, se le practican dos cortes oblicuos, convergentes
en 1la 1linea en cuestion, gue constituyen 1las bocas de pa-
so al interior de la bolsa de los productos inyectados -
por las bocas extremas de dicho tubo.

¢, Perfeccionamientos en las valvulas para -
llenado y cierre de bolsas de pléstico, con el tubo de
pléstico que constituye 1la bolsa, previamente goldado -
por un extremo para formar le bolsa proplamente dicha, -
caraciterizados porque en 1la boca opuesta se le practican
dos cortes longitudinales opuestos, entre cuyos cortes -
se aloja el tubo valvular preparado segin la reivindice-
cion anterior, disponiéndolo en sentido transversal a la
bolsa y junto a los bordes de la boca de la misma, proce-
diendo luego a la union por soldadure de las paredes del
tubo valvula a2 los bordes de los cortes por entre los cua
1es asomsn mas o menos los extremos del repetido tubo vel-
vula, cuyos extremos pueden guedar tambien enrasados & -
los mencionados cortes, realizandose las citadas soldadu~
ras sislando térmicemente el interior del tubo valvula
para que no se cierren sus aberturas, después de lo cual
ge procede a soldar entre si los bordes de la bolsa de -
pléstico en sentido transversal de manera que guede cerrs

de., menteniendo sin embargo dos aberturas por las bocas -



190

195

200

205

P
s AR
)

77 ., o3

-— (AR P S S
U oL

. b o] s B

d v Y iow W

del tubo valvula, que en el caso de formar mangas sobresa
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lientes de la bolsa, se arremangan hacia el interior de -
su propio conducto, de modo que la prdpia presién del pro
ducto, una vez llene la bolsa, sea el que cierre dichas -
valvulas al splastarlas a ellas y a los conductos de en--
trade.

39.— Perfeccionamientos en las vdlvulas pera llg
nado y cierre de bolsas de pléstico, caracterizados porque
el tubo valvuler preparado segun la reivindicacion 12 pue-
de éisponerse tambien en la bolsa de plastico con sus ez-
tremos y aberturas recayentes en el borde extremo de la -
volse, asi como tembién en los vértices o dngulos inmedia
tos a dicho extremo., ¥

48 .~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS VALVULAS PARA -
TLENADO Y CIERRE DE BOLSAS DE PLASTICO", de conformidad
en un todo en lo esencial y fines industriales & 1o des-
crito en la precedente memoria descriptiva y gréficamente
representada en los adjuntos planos, para si mejor compren
sion.

Tsta memoria consta de OCHO hojas escritas 0 me-

canografiadas por una sola cara a doble espacio en 206 1i-

Hadrid, a 1#\

Por autorizac

neas.,

Diciembre 1964




L Q.M
e e “ +I|\|.|‘! — Q/

\Ak oy QINQYW
F78v/YvA v 7vo387 g

VoInr o OF77 S/N17 ISOL @4



D JOSE LU/IS LLEO
l

Fig /
s
; 7 Ve
< 2 . 2
F'/gz 33\ F/%3F4 Sz
AR W N T
6/ )<b2 S;.E /i/ (Ié
B—1 . B\ .
Cc— —F C- £




HOIA UN/ICA

F/'gS
;3/" A Sz F
=44
S Y
i ,
G
B 18
£ C_| £
0 D
S ESCALA VARIABLE
MADRID <M ‘@j?g e
D e ; ; S
.




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



