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MEMORIA DESCRIPTIVA
pare solicitar
PATENTE DE INVENCION
en
ESPAKA
por VEINTE aiios
a nombre de RHEINISCHE BLATTMETALL AKTIENGESELLSCHAFT y
MANFRED v. CLAVE~BOUHABEN, entidad y de nacionalidad alemang
respectivamente, Grevenbroich/Nrh. y Uhlendstr 29, Berlin-
Charlottenburg, respectivamente, mmbos en Repliblica Federal
Alemana, por:
"UN DISPOSITIVO DE ENVASE A MANERA DE SALCHICHA, RESISTENTE
A LA ESTERILIZACION Y HERMETICO FRENTE A LOS GASESY,

SigTamISToInemIR. =

En el sellado en caliente o0 soldadura de hojas de ma-
terial sintético termoplésticas estiradas, asi como de hojes
compuestas en que participan hojas de material sintético
estiradas, por ejemplo, para la confeccidén de envases, se
produce ung debilitacidn del material junto al corddén de sol-
dadura. Este inconveniente se presenta, tanto cuando la hoja
ge suelda cars interior contra cara interior, como también
cuando la hoja se suelda cars interior contra cara exterior,
y es motivado por una fusidn de la hoja de materisl sintéti-

co estirade en la zona directemente junto a los Gtiles calien~
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tes de soldar, debido a conduccidn de calor y a calor doentd

irradiado.

Al enfriarse después del procese de soldadura, si bién
el material sintético vuelve a solidificarse, ha perdido, en
cambio, sus buenos valores de resistencia mecénice, como con=
secuencia de la pérdida del grado de estiramiento. De ma-
ners egpecialmente pronunciada se presenta este inconveniente
en hojas compuestas, que fueron confeccionadas con la parti-
cipacidn de una hoja metdlica, por ejemplo, una hoja de alu-
minio. Debido a la buena conductibilidad térmica del metal, es
derivado en estos casos calor de la zonsg de soldadura a las
reglones inmediatas a dicha zona, de manera especialmente
répida. Si una de estas hojas de aluminio estd, por ejemplo,
recubierts por smbas caras con una hoja estiradas de poli-
propileno, fuertemente adherida a ella, y si de este modo ha
adquirido valores de resistencia mecénica y a la traccidn
extraordinariamente buenos, enitonces esta hoja compuesta, de
alta calidad, pierde sus buenos valores de resistencla mecé-
nica y a la traccidn después del proceso de soldadura, en las
zonas merginales por fuera del corddén de soldadura, en un an-
cho de pocas décimas de milimetro hasta verios milimetros,
segln la duracidén y la slevacidn de la temperatura de solda-
dura empleada. Mediente la eleccidn de condiciones optimas
de soldadura, se estd en condiciones de poder mantener los
lugeres de Gebilitecidén lo mis estrechos posible; shora bién,
no ge puede hacer gue desaparezcan por completo.

Debido a estos lugares de debilitamiento, no se mani-

fiestan totalmente las cualidades extraordinariamente buenas

de una hoja compuesta en el envase terminado, puesto que la

proteccidn méxima que ofrece el envase terminado al contenido,
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ha de ser medida en este lugar més débil.

En la confeccidn de envases constituidos tinicamente
por una hoja de material sintético termoplistica estirada,
puede la influencia perniciosa del calor de soldadura lle-
gar hasta tan lejos, que se produzcan perforaciones e inclu-
80 una fusidn total de la hoja de material sintético junto
al corddén de soldadura. Debido a esta desagradable propiedad,
resulta en muchos casos totalmente prohibitivo el empleo de
una de estas hojas termoplaéstices para la confeccidn de enva~
s8e8.

En medida algo mis reducida se presentan también los
inconvenientes mas arriba descritos en el empleo de hojas de
material sintético termopldsticas, no estiradas. La zona
fundida junto a las mordazas de soldsdurs, se deforma y pre-—
genta, deapués de enfriada, oscilaciones de resisbencia y,
con ello, puntos de debilitamiento.

Conforme al invento se ha comprobado que pueden evitar-
ge los puntos de debilitamientondescritos, gl en una solda~
dura de la hoja, la capa interior contre la capa exterior,
por ejemplo, en la confeceidn de un tubo flexible hecho de
una hoja, los dos bordes de la lémina compuesta de material
gintético y metal, se conducen de modo que sobresalgan sobre
la anchurs del cordon de soldadura propismente dicho, con=
forme al ancho de la zona de debilitamiento. AL mismo tiempo
he de disponerse el paso de la hoja por la méquina de tal
modo, que se dé ocmsidn a las tiras de la hoja sobresaliente
por encima del ancho de las mordazas de soldadura proplamente
dichas, para que se fundan entre si, eventualmente mediante
una ligers presidn en la zona de fusidn contigua al corddn

de soldadura.
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obtiene,'o bien mediante la clase de conduccidn de la hoja
dentro de la maquina de envasado, y/o por medio de Gtiles

de apriete separados. Estos fitiles pueden estar refrigerados
0 sin refrigerar, y se digponen y hacen convenientemente de
tal modo, que no pueda tener lugar una transmisidén de calor
del dispositivo de soldadura.

Convenientemente, y para nmayor seguridad, se elige el
ancho de las tiras sobresalientes algo mayor que el ancho
de la zona de fusidn. Una vez enfriado el corddn de soldadurs,
estd éste précticemente ensanchado en la magnitud de la zona
de fusidn. Mediante este procedimiento quedassegurado el
gque se evite una reduccidn de la resigtencia mecénica en ls
zona de debilitamiento gracias a la duplicacidn del espesor
de la hoja, exactamente lo mismo que en el propio corddn de
soldadura.

Otra ventaja en relacidn con el corddn solapado, es=
triba conforme al invento en que durante la soldadura de la
hoja compuesta de metal y meterial sintético, los sobrecalen-
tamientos que se presentan impremeditadamente en el lugar de
soldadura, resultan inofensivos, debido a que el exceso de
calor es derivado en los lugares solepados, como consecuencia
de la existencia de la hoja métélica. BEsta hoja metdlica
provoca una rdpida derivacidn del calor, de modo que Se evita
una debilitacidn de las hojas, en especial de las estiradas,
por variaciones de la'estructura, gue originarian una dis-
minucién de la resistencia mecénica.

En la confeccidn de un corddn de soldadura, cara inte-
rior contra cara interior de la hoja, Se trabaja andlogamente,

de modo que la zona amenazada de debilitamiento, direcitamente
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contigua al corddn de soldadura, es hecha fusionarse en es-

tado fundido mediante una ligera presidn de apriete. También
agu{ debe ser la zona de apriete convenientemente algo més
anchs que la tira amenazada de debilitamiento.

De especial importancia es el corddén de soldadura en
caliente exento de debilitaciones en las zonas marginales,
para envases que estan expuestos a cargas especlales de presidu,
tal como el envase para salchichas conforme al invento. En el
llenado y grapedo, asi como en la esterilizacidn, se presentan,
como es sablido, grandes fuerzas de presidn en el interior del
envase. En la esterilizacidén en un autoclave de contrapresidn,
si bien estas fuerzas de presidén son emplismente compensadas
por la contrapresidn actuante desde fuera, puede, nocbstante,
en casos de oscilaciones de presién, que &e producen princi-
palmente durante el enfriamiento, ser la presidn interior en el
envase més fuerte que la conbrapresidén. Con ello se produce
una prueba de rotura para el material, gque lnicemente puede
ser aguantada por éste con vistas de éxito, si la hoja no pre-
senta ningunos puntos debilitados directamente junto al cor~
dén de soldadura.

Como material en hoja, se prevén hojas compuestas, con-
sistentes en une hoja metdlica, preferiblemente uma hoja de
aluminio revestidas por ambos lgdos con una capa del mismo ti-
po de material sintético termopléstico, o con una pelicule de
tal material. Esta dltima estd constituide preferentemente
por hojas de material sintético estiradas, que esatén precontrai-~

das mediante un tratamiento térmico ulterior (templadas), es

decir, estabilizadas contra encogimiento bajo la accidn de ca-

lor.

La formacidn del tubo flexible se realiza mediante super—
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posicidn de los dos bordes de la hoja, de modo que la cara
interior del material de embalaje de uno de los bordes de la
hoja, se apoya sobre la cara exterior del otro borde de la
hoja, siendo el encho del cordén de soldadura, determinado
por el ancho de las mordazes del Util de soldedura, premedi-
tademente mis estrecho que el ancho de la solapadura de los
dos bordes de la hoja.

Si la formacidn del tubo flexible se realiza mediante
soldadure de cara interior contra cara interior de la hoja,
entonces se procede de manera andloga, tal como ha sido des—
crito ya més erriba. La cara interior y le cara exterior de
la estructura de la hoje, no necesitan en este caso ser de

iguel naturaleza en cuanto a la capa o a la pelfcula de mate~

rial sintético. Como capa exterior de la estructurs de la hoja,

se pueden euplear todos los materiales sintéticos o barnices
resistentes a la esterilizacidn, incluso los no termoplésticos.
En una forma de realizacidn del invento estd previsto
producir durante la soldadura varios cordones longitudingles.
En efecto, si en la formscidn del tubo flexible se sueldan
varios cordones longitudinales que dlscurren paralelamente en-
tre s{, entonces el espacio comprendido entre el wuno y el
otro corddn, es decir, su distancia superficial, puede hacerse
cargo de la funcidn del corddn solapado. También en este caso
es conveniente provocer, mediante una ligera compresidn reci-
proca de las hojas, una ligers soldadurs o pegado entre los

dos cordones. La forma de trabajo, tal como la deserita Glti-

~mamente, es de especial importancia en salchlichas de mayor

didmetro que, por lo general, no se embuten de maners totel-
nente sutomética. En este embutido, que muchas veces se reali-

za por via semiasutomdtica, se produce durante breve tiempo una
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presién algo més fuerte del material a embutir sobre la tripa
de la salchicha y el corddén. El cordén doble actiia en este
caso como corddn de reserva. La zona intermedia que se produ-
ce en esta forma de realizacidn entre ambos cordones, puede
ger en este caso extraordinariamente eficag, debid§ al pegado
intensivo, y originar un cierre especialmente hermético y du-
redero.

Como métodos de soldadura, pueden ser considerados to-
dos los procedimientos usuales, tales como, por ejemplo, la
soldadura por contacto térmico, el procedimiento de soldadura
por impulsos, as{ como la soldadura de alta frecuencia, etc.
Pera la puesta en préctica de una soldadura capacitiva de alta
frecuencia, empleando las hojas compuestas de aluminio ya
descritas, se da tal forma a las caracteristicas concretas
del envase en forma de salchicha, que por lo menor un borde de
1la hoja no contiene hoja metdlica dentro de la zona de soldadura.

A este particular se realiza la soldadura de alta fre-
cuenclia, estableciendo el campo de slte frecuencia desde la
mordaza de sgoldadura que hace presidn contra el lado del cor-
dén de soldadura a confeccionar, gue estd exento de metal en
la estructurs de la hoja, Si estas hojes compuestes estén fa=
bricadas empleando para ello hojas de meterial sintético termo-
plésticas, que en principio son aptes para la soldadura capa—
citiva de albta frecuencia, entonces resultan excelentes resis-
tencias mecénicas del corddén de soldadura.

El tubo f£flexible de hoja, relleno con el material & car-
gar, estd cerrado por ambos extremos mediante clips, o bién
por medio de atadure o soldadura. Eligiendo los clips apropla-
dos, resulta el cierre hermético para el aire y los gases, asi

como tembién resistente a la esterilizacidn, de modo que el en-
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vase a menera de salchicha posee propiedades similares a las

de las conservas.

Otra posibilidad de cierre estriba en que el tubo flexi-
ble esté retorcido o recalcado. EL luger recalcado puede ade-
més ser soldado adicionalmente.

En el dibujo adjunto han sido representadas esquemdti-
camente posibilidades de realizacidn del invento.

La fig. 1 muestra, en principio, un envase a manerade
salchicha, mientras que -

las fig. 2-4 ilustren el tipo de soldedura conforme gl
invento, habiéndose representado en las figuras 2 y 3 una
soldadure en el que la cara interior de wno de los extremos de
1a’hoja estd soldada con la cara exterior del otro extremo
de la hoja, mientras que conforme a la fig. 4, tiene lugar
una soldadura de las dos caras interiores de los extremos de le
hoja.

Conforme a la.fig. 4 se ha conseguido el envase a manera
de salchicha mediante la soldadura reciproca de la cars inte-
rior de los extremos de la hoja. Oon 4 y 5 se han designado
nuevamente los dos extremos de la hoja, mientras que 6 represen-
ta la zona de soldadura. Con 7 se han designado logs puntos de
solapadurs, que se extienden o ambos lados de la zona de 80l~
dadura, 6.

En la fig. 1 se ha designado con 1 el tubo flexible de
hoja, que presente un corddén de soldadurs 2. Los puntos de
solapadura previstos junto al corddén de soldadura, no han sido

representados en esta figura., Después de la soldadura, se cierra

el tubo flexibhle de hoja ya lleno, mediente clips 3 aplicados

en los dos extremos.

Bn la fig. 2 puede aprecigrse, que el tubo flexible de ho-
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ja estd confeccionado mediante solapadura de 1los dos bordes

de la hoja, solddndose la cara interior de uno de los bordes
4 de la hoja, con la cara exterior del otro borde 5 de la mis-
me. La zona de soldadura 6 se extiende exclusivemente por el
ancho dibujado, mientras que & ambos lados de la zona 6 se for-
man zonas de fusidn 7. El calor se deriva por ambos lados

de la zona de soldadura 6, como consecuencis de la existencisa
de une lémina metdlica en la estructura de la hoja, constitui-
da, por ejemplo, por una hoja de eluminio y una hoja de mate-
rial sintético estirada, haciendo que las hojas se fundan en
los lugares 7.

En la fig. 3 puede apreclarse la migma estructura, si
bien los bordes 8 y 9 de la hoja se extienden todavia un trozo
haste més alld de las zonas de fusidn 7, que emmarcen la zona
de soldadura 6 por ambos lados.

Este solicitud que corresponde a la presentads en la Re-
piblica Pederal Alemana el dia 12 de febrero de 1,965 con el
nlmero 39.892 VIIb/81c, se acoge & los beneficios del articulo
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

N O T A

Los puntos de invencidn propia y nueve que 8e presentan.
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn
en Espafia, por VEINTE afios son los siguientes:

1.~ Un dispositivo de envase a manera de salchicha, resis-
tente a la esterilizacidén y hermético frente a los gases, con
corddén de soldadura exento de debilitacidén en las zonas mar-
ginales, caracterizado por estar constituido por un tubo flexi-

ble provisto de un corddn longitudinal, que estd formado a par-



10

15

20

25

30

tir de una hoja metdlica, preferentcmente una hoja de aluminio,
con une capa o pelicula termopldstica de material sintético en
una o ambas caras, empledndose preferiblemente hojas de mate-
rial sintético estiradas, en especial templadas ulteriormente,
¥y porque la formecidn del tubo flexible se realiza mediante
superposicidn de lds dos bordes, de modo tal que la cara interior
de wno de los bordes del material de envase se apoya contra

la cara exterior del otro borde, o bien apoyindose cars in-
terior contra cara interior, siendo el ancho del corddn de
goldadura determinado por el ancho de las mordazas del Util

de soldadura premeditademente mis estrecho que el ancho de la
solapadura de ambos bordes, con lo que durante la soldadura,

ge produce une estrecha zona marginal soldada adicional junto
2l corddén de soldamdura propiamente dicho, cerréndose el tubo
flexible as{ obtenido mediante la aplicacidén de uwno o més

clips en sus dos extremos.

2.« Un dispositivo de envase a manera de salchicha de
acuerdo con la reivindicacidn 1, carascterizado porque las tires
de hoja sobresalientes hasta mis alld del ancho de las mordazas
de soldadure propiamente dicho, se encuentran durente la for-
macién del tubo flexible mediante soldadura de cara interior
contra cara exterior, bajo una presidén de apriete en las zonas
de fusidn contiguas a los Utiles de soldadura, presidn que se
consigue por la clase de conduccién de la hoja o mediante dis-
positivos de apriete, con lo que quedan total o parcislmente
fusionadas con la capa contigua de la hoja.

3.~ Un dispositivo de envase a nanera dg salchicha de
acuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizado porgue las zonas
de fusidn contiguas a los Utiles de soldadura y que Se encuen~

tran mirando hacia el interior del envase durante la formacidn
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del tubo flexible mediante soldadura de capa interior contra
cape interior, son hechas, fundirse hasta mds alléd del ancho
del corddn de soldadura propiemente dicho, mediante dispositi-
vos de conduccién de la hoja o de apriete.

4.- Un dispositivo de envase a manera de salchicha de
acuerdo con las reivindicaciones 1 y 3, caracterizado porque
la hoja compuesta de metal y material sintético que es empleada,
estd provista de una pelicula de material sintético de la
misme naturaleza en ambas caras de la hoja metdlica.

5.~ Un dispogitivo de envase a manera de salchicha de
acuerdo con las reivindicaciones 1 y 3, caracterizado porque la
hoja compuesta de metal y material gintético que es empleada, es~
8 provista en ambas caras de la hoja metalica de sendas pe-
1fculas de material sintético, que se diferencian en la compo~
sicidén del material.

6.~ Un dispositivo de envase o manera de salchicha de
geuerdo con las reivindicaciones 1 - 5, caracterizado porque al
menos un borde de la hoja no contiene hoja metdlica dentro de
la zona de soldadura, y porgque el corddn longitudinal estd
formado por soldadura capacitiva a alta frecuencie.

T.~ Un dispositivo de envase a manera de salchicha de acuepr
do con las reivindicaciones 1 - 6, caracterizado porque el tu-
bo flexible estd retorcido o soldado en sus dos extremos, adi-
cionalmente a los dos clerres formados por los-clips.

8.= Un dispositivo de envase a maners de salchicha de
acuerdo con las reivindicaciones 1 - 6, caracterizado porgque el
tubo flexible estd atado y/o soldedo por sus dos extremos, es-
tando los dos extremos del tubo flexible, bien sea retorclidos,

o bien tan solo recogidos, g efectos de formar las puntas de

la salchicha.
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9.~ Un dispositivo de envase a manera de salchicha de

acuerdo con las reivindicaciones 1 -~ 8, caracterizado por al
menos otro cordén longitudinal previsto a uno o ambos lados
del corddn de soldadura proplamente dicho, gque discurre spro-
ximodamente paralelo y a cierta distancia de é1.

10.~ Un dispositivo de envase a manera de salchicha, re-
sistente a la esterilizacidn y hermético frente a los gases.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que antecede y
representado en el dibujo que se acompafia y pare los fines que
ge han especificado.

Eeta Memoria consta de doce hojas escritas a méquina por

una 80la cara.

Madrid, =8 FEB.wwo

Albepgo b

.0/
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