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MEIORIA DBLSCRIPTIVA

La presente invencidn se refiere a un procedimiento de
envasado continuo en reoinicntes de pléstico. Se alude parti-
cularnente a envases de pldstico flexible o semirigido des-
tinados a contener productos liguidos, pastosos o sdlidos.
Este género de envases se emplea de un modo ya generalizado
para la expendicidn de productos de consumo ordinario, dadas

las favorables condiciones ofrecidase — — = = = = = = = o &

In esta ocasidn se trata de registrar ua nuevo sistema
de envasado gubtomatizado, lo cual permite glcanzar un gran
volumen de operaciones en un tiempo base. Ello reviste gran
importancia dado el elevado nimero de envases a manipular
para producirse en grandes series. Ademis se trata de obte-
ner la mayor uniformidad en la realizacidn de las operacio-
nes de rellensdo y cierre de los envases, lo cual no seria

dable consegulr por procedimientos manualeS.— — = = = = ~ -~

Il referido procediniento de envasado se caoracteriza
por el hecho de llevarse a cabo con enpleo de unsg platafor-
ma giratoria provista de unos cgbezZales situados en su pe-
riferia, preferentemente en nimero de cuatro, cada uno de
los cuales permite desarrollar sucesivamente las fases que
comprende la operacidn de envasado, en colaboracidn con
sendos medios dispuestos en puntos cardinales enfrentados
con la plataforma, cuyas fases consisten en la recepcidn

de los envases, en el vertido del producto a contener, en
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el cierre del envase por soldadura de una pieza que sirve de
tapa, y en la expulsidn del envase terminado, todo ello rea-
lizado durante breves detenciones de la plataforma en su re-

corrido giratorios = = = = = = = = - ~ e - - - -

La pieza empleada como tapa del envase consiste en una
porcidn derivada de una de las caras laterales del mismo, la
cual es aplicada contra el reborde saliente de su cuerpo, me=
diante una aleta fija situada entre las fases de llenado y de
cierre del envase por abatimiento de la citada porcidn al pa-
sar debajo de la aleta, con lo que esta Ultima queda situa-

da para ser objeto de unidn por soldadurg. — — = = = - - = -

Lg pieza empleada como tapa del envase consiste en una
porcién agregada por medio de un elemento entregador inter-
calado entre las fases de llenado y de cierre de los envases,
cuya pieza queda situada en condiciones de ser unida al res-

t0 del envase por la accidn de soldadura, — — — = = = = ~ =

Para facilitar la comprensidn de las ideas expuestas,
dando a conocer al nismo tiempo diversos detalles de orden
constructivo, se describe seguidamente una forma de realizg-
cidn de la presente invencidn haciendo referencia a los pla~
nos gque acompafian a esta memoria, los cuales, dado su fin
primordialmente ilustrativo, deberdn ser interpretados como
desprovistos de todo alcance limitativo respecto a la ampli-

tud de la proteccidn legal que se solicita. En los dibujos:

Figura 1, es una vista esquemaiica, representada en plan~
ta, relativae a la miquina aplicada para la realizacidn de log

ENVASES: = — = m = o = o = o - e R ISR
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Figuras 2 a 5, corresponden a sendas secciones por unas

1{neas II~IT, III-III, IV~IV y V-V de la figura anterior.

Figura 3, es wna vista, en alzado, correspondiente a la
fase de abatido de la =leta de cierre del envase, antes de

la fijacidn de la misma por soldadura. — = = = — = = = = = =

El procedimiento de reierencia se realizs mediante ung
maquina que consts esencialmente de una plataforma circular
1 que gira alrededor de un eje central 2. En Esta platafor-
mg estan situados cuatro cabezales 3, los cuales poseen un

alojemiento 4 para la colocacidn de un envase 5, = = = - = -

Los cabezales 3 se hallan distribuidos en el contorno
de la plataforma seglin lineas diametrales perpendiculares.
Prente 2 la plataforma 1 estin dispuestos, distribuidos de
la misme manera que los cabezales 3, un medio 6 aplicador
de envases 5 en los cabezales, un depdsito 7 para el 1i{qui-
do 8 a verter en los envases, un equipo de soldadura 9 y un

elemento expulsor 10. = = = = = = = = = = =« = = = - -

IEn el caso representado, los envases 5 constanh de un
cuerpo piramidal 11, con reborde saliente 12 y una poreidn
13 derivada de una fe las caras de dicho cuerpo y destinads

a servir de tapge = = = = = = = = - - " - - - - -—---—-.

E1l proceso de envasado es como sigue. Un dispositivo o
un operario representado por el medio 6, realiza la correla-
tiva aplicacidn de los envases 5 en el alojamiento 4 de ca~
da cabezal 3 que se situa enfrente. Para ello, la platafor-
ma 1 realiza una breve detencidn, suficiente para la opera-

¢cién indicada. Ll citado cabezal, en la fase siguiente, que-
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da situado frente al depdsito 7, el cual, a través de su bro-

cal 14, aplica una dosis preestablecida de liquido 8 en el
cuerpo 1l del envase 5. Al reemprender el giro, el citado
cabezal pada por debajo de una aleta fija 15 que levanta y
abate la tapa 13 del envase, aplicdndola contra el cuerpo lle
Seguidamente, el cabezal indicado queda situado frente al e~
quipo de soldadura 9, el cual, por medio de unos electrodos
16, determina la unidn de la tapa 13 al cuerpo 1l por el re-
borde 12 del mismo. Nuevamente emprende la marcha la plata-
forma 1 el cabezal considerado llega a colocarse frente a un
elemento expulsor 10 que por percusidn extrae el envase y lo

proyecta hacia un recogedol, = = = @ = mw - = = - = = = = -

Cuando la tapa 13 del envase 5 sea une pieza postiza,
independiente del cuerpo 11, la misma es aplicada por medio
de un dispositivo entregador situado en lugar de la aleta
15, el cual deja aquella piezZa en condiciones de ser unida

en lag fase de soldadura inmedigtae = = = = = = = = - = =

El referido proceder ofrece singulares ventajas en cuan-
to a rapidez y perfeccidén de las labores de envasado, el cual
se realiza simultdneamente en sus cuatro fases para otros

tantos cugtro envases = — = = ~ = - e e e e e e e e e e = e

L1l mismo sistema es igualmente apto para intervenir en-
vases de estructuras diferentes de las indicadas, si bien re-

sulta particularmente iddneo para el tipo representado. — -

Habiendo descrito suficientemente las caracteristicas,
ventajas y realizacidn del procedimiento segin la presente
invencidn, debe hacerse constar, en resumen, que en la mis-

ma podran introducirse cuantas variantes de detalle la expe-



riencia y la prictica puedan aconsejar, en cuanto o dimens
siones, nimero de elementos integrantes, materiales emplea—
dos, formas de actuacidn y demds circunstancias accesorias,
sienpre que con ello no se desvirtie su esencialidad, que
5. es la que se concreta en la primera de las reivindicacio-
nes que siguen, ya sea considerada aisladamente, ya sea

considerada junto con una de las reivindicaciones restantes.

N 0 T A

Se declaran de novedad y propiedad para Dspaila y todos

10. sus territorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de envasado continuo en recipientes de
pléstico, caracterizado por el hecho de llevarse a cabo por
medio de una plataforma giratoria provista de unos cabezales

15. situados en su periferia, preferentemente en nimero de cua~
tro, cada uno de los cuales permite desarrollar sucesiva y
simultdneamente 1as“fases que comprenden lg operacién de
envasado, en colaboracidn con sendos medios dispuestos segin
1{neas diametrales perpendiculares y enfrentados con la

20, plataforma, cuyas fases consisten en la recepcidn de los
envases de material termoplistico en un alojamiento del ca=-
bezal, en el #ertido del producto a contener, en el cierre "«
del envase por soldadura de una pieza que sirve de tapa, ¥
en la expulsidén del envase terminado, todo lo cual se rea-

25, liza durante breves detenciones de la plataforma en su
recorrido giratorio, teniendo lugar 1ls operacidn de dierre
por aplicacidén de unos electrodos, del citado equipo de sol-
dadura, en el contorno de la tapa, la cual coincide con un

reborde periférico del ENVASEe = = = = w = = = = = = = = =



2. Procedimiento de envasado continuo en recipientes de
plastico, segun la reivindicacidn anterior, caracterizado por-
que la pieza empleada como tapa del envase, consiste en una
porcién derivada de una de las caras laterales del cuerpo del

5 mismo, lg cual es aplicada contra el reborde saliente de di-
cho cuerpo, mediante una aleta fija situada entre las fases
de llenado y de cierre del envase, por abatimiento de la cita-—
da porcidn al pasar por debajo de aquella aleta, con lo que este

Oltima queda dispuesta pars ser objeto de unidén por soldadura.

10. 3. Procedimiento de envasado continuo en recipientes de
pléstico, segin la reivindicacidn primera, caracterizado por-
que las piezas empleada como tapa del envase, consiste en una
porcién agregada por medio de un elemento entregador interca-
lado entre las fases de llenado y de cierre del envase, cuya

15. pieza queda situada en condiciones de ser unida al resto del

envase por la accidn de soldadura. = — = = = = = = « = — = =

4. "PROCEDIMIENTO DE ENVASADO COHTIIUGO EN RLCIPIENIES DE

PIASPICOM: = = = = = = = = = = = = = i TR

Todo ello tal como se describe y reivindica en la presente
20. memoria que consta de siete hojas, foliadas y mecanografiadas

por una sola de sus caras y de dos ldminas de dibujos que la

1lustran. MADRID, 18 FEBRERO 1965
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