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FEMORIA DESCRIPTIVA

Corregpondiente & la solicitud de registro de una Paten-~

te de Invencidn que, por veinfe aflos se solicita a favor

de D. Augusto FERNANDEZ GUAZA, de nacionalidad egpafiola,

domiciliado en Zaragoza, calle de Blas de Ubide, ne 13 - =~
P O T '

"SISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUCTOS EN BOLSAS

' TERMOPLASTICAS"
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Congtituye el objeto de la presente protececidn un
nuevo gistema y el dispositivo en el que el mismo se ma~
terializa, a titulo de enunciacidén y sin cardcter limita-
tivo en cuanto a posibles variantes de ejecucidn en la

realidad dentro de la esencialidad que al final de esta
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descripeidn se reivindica.

Ia finalidad de la invencidn es arbitrar un medio
de funclonamiento automdtico para realizar el envasado
de productos diversos, granulados, pulvurentos;'éfc. ’
agf como liquidos y a’n en estado gaseoso, en boiSas'que
son fabricadas simultdneamente al envasado, partieando de
tubo continue de material tefmopldstico de cualquisr in-
dole apropiade y susceptible de adaptarse al sistema que
se describird a continuacidn.

En le hoja de planos que se acompsaiie, se,rebresenp
ta un posible caso de realizacidn en la préctiea; el cual
se cita a tftulo de ejemplo ilustrativo de la redaccidn
de la presente memoria descriptlve y por consiguiente sin
caracter limitativo alguno.

La figura 1 corresponde a una vista esquemdtica de
un alzado seccionado del cabezal en el que ge fLabrica
el tubo al propio tiempo que este dltimo recibe insufla:
cibn y el producto dosificado en proceso de envasado.

En la figura 2 ha sido dibujado un esquema de un
conjunto funcional compuesto por una extruder mediante
la cual se funde el material termopldstico, un dispositi-
vo dosificador de producto en proceso de envasado, el ca-
bezal ilustrado en la figure anterior que constituye el
objeto de le invencidn y finalmente el elemento soplante
que hincha el tubo, asi como el anillo de refrigeracidn
¥y las pinzas méviles termosoldadoras que constituyen el
fondo y cierre de las bolsas llenas de producto.

Haciendo referencia a la mumeracidn convencional da-
da en la hoja de planos a las diversas partes y piezas

componentes del sistems, & continuacidén se detalla su
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construceidn y caracteristicas.

Bl sistema consiste en la previsidn de un cabezal
(Figura 1) con un tubo interior -1- incorporado por el
que se conduce el producto a envaser procedente de un
dispositivo dosificador -2~ (Figura 2) a las boisas. Bl
cabezal consta ademds de una pieza macho —3— roscada a
una contratuerca —4- mediante la cual el macho queda su-
Jjeto en el cuerpo principal del cabezal -5-.

La zona superior del macho -3- va ajustademente
montada en el orificio central vertical arbitrado en el
cuerpo del csbezal, mientras que su zone inferior, de
menor didmetro, determina un espacio hueco interior —6-
en el que se inicia la fabricacidn del tubo termoplésti-.
co continuo por enfriamiento‘sucesivo del material plds— .
tico que,en estado pastoso, entra en el cabezal porla
boca —7- vrocedente de la extruder -8- (Figura 2).

A fin de regular la formacidn del tubo termopldsti-
co, de modo que el espesor de sus paredes resulte uni-
forme, han sido previstos unos tornillos ~9- mediante los
cuales se posibilita el centrado de una pieza hembra =10
apoyada en un soporte anular -1ll- roscado externanente
& la embocadura inferior del cabezal ~5-.

El tubo termopldstico, todavia caliente, al salir
por la parte baja del cabezal, recibe el efecto refrige-~
rante de un enillo de enfriemiento -12- (Figura 2) dis-
puesto inmediatamente debajo del menclonado cabezal, re-—
cibiendo al propio tiempo la insuflacién producida por
un elemento soplante ~13- a travéds de un conducto =l4-
cuya nisidn es mantener separadas las paredes del tubo

tubo termopldstico a la vesz que incrementa la solidifi-
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cacidn por enfrfado rdpido de este Ultimo, quedando en
consecuencia apto para empegar a recibir el producto a
envasar a través del tubo -l- previemente dosificado por
el dispositivo -2-. N

Segln se ilustra en la figura 2 la insuflacidn a que
se acaba de hacer referencia, origina el hinchado del tu-
bo termoplédstico, inicidndose la actuacidn de unas pinzas
termosoldadoras -15- y -16= que producen el est@ramiento
del tubo, para lo cual estas Ultimas tienen mvoimiento
ascendente-descendente, de modo que wna de las vinzas
agciende abierta, para cerrarse cuando alcanze sﬁ'posi—
cidn mds alta y, 8l descender, srrastra al tubo heecie aba-
jo estirdndolo si la velocidad de descenso es mayor que
la de salida del tubo termopldstico.

En el momento que 1g pinza se cierra —-cuando alcanw
za su posicidn mds alta- los electrodos de que va provis-
ta producen en el tubo dos o mis soldaduras. Una de las
soldaduras determina la constitucién del fondo de la bol-
sa situada en posicidn mds alta respecto de la direccidn
de salida del tubo continuo del cabezal, de forma que una
vez constituido dicho fondo, la bolsa en cuestién queda
apta para recibir en su interior el producto dosificado
que sale por el tubo interior -l-. Ia segunda soldadura
produce simulitdneamente el termosellado de la bolsa sub-
siguiente, ya llena de producto, que ocupa la posicién
mds baja. Asimismo, cada pinza va dotada de unz cuchilla
que realize el corte entre ambas soldaduras que separa
definitivamente la bolsa llena del tubo continuo termo=-
pldstico.

Como se indicé anteriormente, las pinzas -15- y
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~16~ tienen movimiento alternativo ascendente-descendentq
de modo que mientras que la pinga situada nds alte cie-
rre, la que estd situnde en posicidn mds baja se abre,
cruzdndose en su camino cuando la primera deséeﬁdé ¥ la
segunde. se eleva de forma tal, que la pinza cerfada (1=
mds alta) se desliza por el interior de las mordazas
abiertas de la ascendente.

Descrito y representado el objeto de esta;memoria,i
se declara como no practicado en Bgpafiza, hacidndosze la
salvedad de que los detalles accidentales de forma, ta-
mafio y materiales ubtilizados en su construocién, podrén
ser objeto de alteracidn sin que tal modificacidn des-
virtie la esencialidad que caramteriza a dicho sistema.

N O T A
EN RESUMEN: Ia presente Patente de Invencidn que, por
veinte afios se solicita pare lispafie, ha de recaer sobre
las siguientes reivindicaciones:
18,~ USISTENA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRCODUCTOS EN
BOLSAS TERIOPLASTICAS", carvecterizado por la previeidn
de un cabezal que recibe material plédstico fundido pro-
ducido por una extruder y lo moldea en fprma de tubo con-
tinuo, el cual es sometido a enfriamiento rdpido por un
anillo refrigerante previsto en la inmediacién de la bo-
ca de salida del cabezal, recibiendo la insuflacidn de
aire de un elemento soplante por un conducto que, etra-
vesando el cabezal, origina la separacidy de las paredes
del tubo termopldstico fabricado, teniendo lugar inmedia-—
tamente la recepcidn en su interior del prodncto a enva-
ger procedente de un dispositivo dosificador a través de

otro conducto indepcndiente que igualmente atraviesa el
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cabezal; habidndose realizado previamente el termosoldado
del fondo de la bolse por medio de uwnes pinzas de movi-
miento ascendente-descendente cuyos eleotrodos'efgctﬁan
simultdneamente la moldedura de dicho fondo y 18 solda-
dura que cierra la embocadura de la bolsa aiguiéﬁﬁe ya
llena de producto, al propio tiempo que una cuchilla de
que van provistas las mencionsdas pinzes corte el mate-
rial del tubo continuo entre embas soldaduras para sepa-
rar definitivamente el mismo la bolsa cerrada ¥ -llena de
producto dosificado. : :

28, "SISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUCTOS EN
BOLSAS TERMOPLASTICASY, segin la reivindicacidn éﬁterior,
carecterizadc porque él cabezal estd mecanizado central-
mente con un orificio vertical ocupado por el tubo con-
ductor de producto dosificado y por una piega cilindrica
macho que abraga al anterior, quedando entre ambos un es-
pacio vacio que atraviesa el conducto que insufla aire
dentro del tubo termopldstico para separar sus paredes.
38.~ "SISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRCODUCTOS EN
BOLSAS TERMOPTASTICAS", segin las anteriores reivindice-
ciones, caracterizado porque la pinza-macho citada en

la reivindicacidn segunda presenta una zona superior rog-
cade a una contratuerca que la sujeta al cuerpo del cabe-
zal y otra zona inferior de menor didmetro que determina
un espaclio vacfo interior entre el repetido macho y la
cara interna del orificio central del cabezal, en cuyo
espacio vacfo tiene lugar la iniciacidn de la fabrica-
cidén del tubo termopldstico.

48,- "SISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUCTOS EN
BOLSAS TERMOPLASTICAS", segin las reivindicaciones anterio-
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-2 Nov g
res, caracterigzado porque han gido previstos unos torni- .
1los en ambos coatados del cabezal, con los que se posi-E
bilita el centrado de una piesza-hembra apoyada en un so-
porte anulaer roscado en la embocadura inferior del mismo

cabezal, a fin de regular la formacién del tubo-termoplds~

tico de modo que el eapesor de sus paredes resuije uni-

forme. '
58,— "SISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUCTOS EN BOL-
SAS TERUOPTASTICAS", segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque el tubo termoplésticé;iél salir
por la embocadura inferior del csbezal, es enfrfado por
el anillo refrigerante dispuesto en su inmediacidn.

6e.~ "SISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUOTOS EN
BOLSAS TERMOPIASTICAS", segin las reivindicaciones ante-
riores, caraoterizado.porque el tubo enfriado recibe la
insuflacién que produce el ensanchamiento de sus paredes
siendo gometido a estiramiento en virtud de las pinzas
termosoldadoras provistas de electrodos y cuchilla de
corte citadas en le reivindicacidn primera, cuyo movi-
miento ascendente-descendente ge realiza de modo que una
de ellag asciende abierta para cerrarse sobre el tubo
cuando alcanze su posicidn mds alta, arrastrdndole hacia
abajo estirdndole en su movimiento de descenso.

72.- "SISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUCTOS EN
BOLSAS PERMOPTASTICAS", segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizado—porque cuando la pinza gituada en
su punto més alto de recorrido se cierra, tiene lugar
simultdneamente al estiramiento, la realizacidn de dos

o mds soldaduras por los electrodos de que constan,

constituyendo una de ellas el fondo de la bolsa superior
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¥y la otra, el cierre de la bholsa subsiguiente situade

en posicidén mds baja respecto del orden de salida del
cabezal del tubo termopldstico cuye segunda bolsa ya

se encuentra llena de producto dosificado. :

8&,.,~ "SISTENA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUCTOS EN
BOLSAS TERMOPLASTICAS", segin las reivindicaciones ante—
riores, caraotérizadokporque segin el movimiento .ascen—
dente-descendente de las pinzas termosoldadoras, la gi-
tuada més arrida estd cerrada mientras desciende, en tan-
t0 que la pingze inferior se abre, cruzdndose en su camino
cuando la primers desciende deslizdndose entre las morda-
zas ablertas de la segunda. |

98 Por Wltimo se reivindica la proteccidn jur{dica que
por veinte afios se soliclta para Espafia por = - - - = =
BSISTEMA Y DISPOSITIVO PARA ENVASAR PRODUCTOS EN BOLSAS

) TERMOPLASTICAS"

Todo conformg queda expresado en\la presente memoria des-

criptiva que consta de ocho folios mecanograffados a una

sola cara y unae hoja de planos que se acompaiia.

Madrld.g NGV 1967
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