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La invencidn se refiere a un procedimien
to y a un dispositivo para envasar productos de granc
fino o en polvo en envases fabricados a partir de

5. lémina de material sintético.

Los productos de particulas finas,

Mod, 396
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en forma dc¢ polvo, no se pueden envgssr, con las

miquinas envassdores usuales, en secos de lémina

_de moterial sintético debido a que, junto con el -

producto, se arrastra aire bajo sobrepresién al in=

berior del saco. Como ls lémina es impermesble al

aire,éste aire no puede salir con suficiente repidez
del saco, por lo que éste Gltimo frecuentemente se
rompe. Si para evitsr este destruccidn, se reduce

la velocidad de llenado, entonces el rendimiento

| de llenado resulta muy reducido y por lo tanto an-

-

tiecondmico. ]
‘Ya se conoce el perforar los envases,
por ejemplo, los sacos, antes o después-dbl llensado
para que pueda salir el aire arrastrado durante el
Jlenado. | '

. El inconveniente de esto es que debido
8. los agujeros el envase se vuelve sensible a l1a
humedad. Ademés, el producto eﬁvasado se puede sélir'
por los agujeros formados, que deben tener un tamaiio
minimo.

| El cometido de la invencidn erd desarro
1}ar un envase pars productos en forma de polvo,
ﬁe manera que el sire arrastrado pudiera salir dél
envase con suficiénte rapidez ¥ sin que el conte~
nido de aquel se ponga en'peligro por la penetracidén
de humedad.

Este cometido se soluciona, segin la

presente invencién, porque como envases se empléan

" recipientes de lémine de meterisl sintético propor-

cionada con tensiones de orientacidn, dotdndose los

- .



enveses de perforsciones cuyo difmetro es inferior
_al difmetro ﬁromedio de los particulas individuales
44el producﬁé; los envases mencionados se llenan con
el producto, después.de lleredos se limpian en la su-

Se perficie exterior y se calient;n hasta cerrar las
citadas perforaciones,

Se emplean por lo tento léminss con ten
siones de orientacién que, por una parte, despuls de
la perforacién permiten la salida del aire, por otra

10, ' ﬁarte, después de esta salida se pueden volver g ce-
rrar hermeticemente mediante'calentamiento.. |
. Péra lograr un cierre especialmente ripido
¥ hermético de lss perforaciones los envésés se some—
ten en ulterior dessrrollo del procedimiento de la pre
15, sente invencién, y despuds del cierre de las perfora~
ciones, a un proceso de enfriamiento, por ejemplo,
‘por una corriente de aire frio.
Un cierre seguro de 1as perforéciones de
ls lémina de material sintético calentada puede re-~ - -~
20, v .sultar’dudoso si la tensibn de orientacidn, liberade
por el calentamiento de la limina, como  tens¥én de
coqtraccién, no es suficiente para contrser total-
ménte las perforaciones contra la fuerza ejercids bor
la presidn interior del producto de llensdo contra
' 25, el lado interior de la lSmina de material sintético,
0 la longitud de la cinta de transporte por debajo
del dispositivo de cslefaceidn es pequefia ¥ con elio
resulta demasiado corto el tiempo de permanencia de-
bajo de la fuente de 6alor.pgra Prg@ucif un calenta~ .

30, ‘miento suficicnte y libersr la tensién de dontracciéi.,

o
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Una contraccibn insuficiente se puede

presenter tombién cuando la tensidén de orientacién

"de la ldmins es en si suficientemente grande, pero

las perforaciones estén sin émbargo atsscadas parcial
mente por particulass de grané_muy fino del producto
de llenado. . | '

Para estos casos'especiales se hs previs
to, por lo tento, que sobre el recipiente de mate-
rial<sinﬁético, llenado con el producto, antes o

dursnte el calentamiento, se aplique uns dispersiéa

‘0 solucién de material sintético.

Como, por una parte, las fuerzes de
contraccidén de la limina depenﬁen de sus condiciones
de fsbricacién, por otra parte, de la presién in-
terior que el producto de llensdo ejerce sobrec la
lémina de material sintético, del peso del mteriel -
envasado, de la forma del producto de'lienado ¥y deld
dngulo de talud, podria ser conveniente asegurar ql
cierre de las perforaciones bajo todss las propore
ciones de fuerzas que enbtran practicamente en consiw- -

deracién entre la presidén interior del producto de

1lenado y la tensidén de orientecibén de la lémina de

material sintético, descergando la lémina de mate=

rial sihtétfco durante el calentamiento de la presién

interior del producto dé llenado. Para ests fina-

lided se splica, seglin la presente invencién, sobre
ei envese de material sintético llenado con el pro- )
ducto, antes del ciexrre dé'laé‘perfobécioﬁes; paré— ;

lelo al plano formade por la lémina de motérial
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sintético perforada desde el exterior una fuerza opues

~ ta a la fuerza de traceidn ejercids por la presidn
interior del producto sobre la lémina de material
sintético perforeds y que en su magnitud es como

minimo igual de grande. e splicacidn de esta fuerza

exterior dirigida en sentido- contrario a la fuerzs
de traccibén, producids por la presién interior y que
actua en la lémina de meterial sintético perforada,

se puede reslizsr especialmente doblando hzcia arxiba

* los bordes del envase terminado.

El'dispositivo pars envasar prodﬁctos

-que contienen aire se caracteriza, seglin ls presente -

invencién, por un dispositivo dotado de agujas vara

- perforar la lémina de material sintético desenrollads

de un rollo, un dispositivo para la fabricacidn del
envase, un dispositivd de llenado pars lz introduc—
cidn del producto a envasar en el envase, un disposi-
tivb de limpieza baré'limpiar la superficie exteiior

del envase llenado y perfoxrado y'un dispositivo de

calefsccidn psra calentar el envése llenado hssta

cerrar lss perforaciones as{ como por dispogitivos de
trensporte para la traslacibdn de la lémina, o bien
de los cnvases vocfos ¥ llenados, hacia las distin-
tas etopas de el;boracién. '

Si los enveses llenados se hen de en-
frisr repidsmente, después del célentamiento, enton—

ces se dispone a continuacidn del dispositivo de csle

fawién un dispositivo para el enfriamiento.

El procedimiento de la presente inven-

¢idn permite envassr sin dificultad les productos

-
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que contienen aire. Asf, se introducen, por ejemplo,

sl envesar productos sensibles a ls humnedad, sales

como cemento y cal psra la construccidn, grandes.
cantidedes de aire simulbancamente en el envese, Si

" se emplean envases perforados, si bien puede expulser

so facilmente el sire dvrsnte el envasado, el pro-
ducto que queds en el envase puede ponerse en peli-
gro por la humedad o el vapor de agua que penetra
después, De este menera se elimina la ventaja de

lss léminss de reducida permesbilidad al vapor de

. agusa. oo

Pora loérar un cierré seéuro de las perio
raciones por el calentamiento de le lémina, se retira
de nuevo de la superficie el producto que, despubs
de llenado el envase, se ha salido a través de las
perforsciones, mediante dispositivos sdecucdos tales
como cepillos, dispositivos de aspiracibn o toberas
de aire a presibn,

Convenientemente, se cierran las per-
foreciones que, por ejemplo, se han reslizado mech-
nicamenté con ayuda de agujss en las limines esti~
radas, por la influencia directa de rayos ultra;
béqu sobre la limina. los tiempos psra ello son
considerablemente més cortos que aquellos al.emplear
aire caliente pera el caelentamiento. Los resulbedos
de una serie de enssyos emplesndo sire caliente, con
el cual se habfan de determinsr en funcibn de 1o tem-
peratura los tiempos de calentemisnto hacts una po-
rosidsd residual preﬁiémenté‘déda, demostrsron qug' '

es ventsjoso el empleo de rayos ultra-rojes para el
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resultan nmis cortos segln sumenta la temperastura.

Para léminas de 0,20 mm de grosor se necesits, a una

femperatura de 18000; para el cierre total de las

perforacionesp bien hasta unes porosided residual

de cero, un tiempo de calentamiento de 15 segundos,
8 200°C, para lograr el mismo estado, un tiempo de
colentamiento de 10 segundos y a 240°C de 5 segundos.
La realizacidén del procedimiento de la
presente invencidén se ha representado.en>él dibujo

en varios ejemplos que, a continuscibén, se describen

.con més detalle. Las figuras 1.y 2 muestran una vis-

ta lateral del dispositivo paras perforar'ynllenar,

y esto en la figure 1 pars une manga de lémins y

en la figurs 2 pera una lémine piana; les figures

3 y 4 muestran uns vistes laterpl de la cints trans-
portadora con envases llenados, siendo la figurs 3 con'
alimentacibdn de celor por irradiacidn y la figura 4
con slimentacién de cslor a través de una cinta ca=
lentads.

Las figuras 5 y 6 representan, cada vez,
una seccidn transverssl a través del dispositivo de.
trahsporte con el que el envase de lémina de meterisl
sintético llenado se alimenta a la estacibén de cierre
de las perforaciones.

El dispositivo seglin 1la presente inven-
cién emplea un dispositivo devanador 1 del que se de
senrolls ls lémina 2, por ejemplo, enrvollada en forma
de menga (figura 1). Péré e} @eseprq;lads se emplean

rodillos motrices 3, La lémina se pssa, después de
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aqui se dota de perforaciones por dispositivos ade~ '

cusdos, por cjemplo, un rodillo motriz 5 dotado de

. agujes, y se extrae de nuevo por lg rodillos 6,

Intre }os rodillos 3 y 6 estd encerrado,
en la menga de lémina 2, un cuerpo de presidén desli
zante 30. Este da,'durante el asiento sobre ls mesa
4, la contra-presién necessria bera el rodillo 5. En
la etaps de elaboracidén 7 se cortan lss distintas seg
ciones de ls lémina y se elaboran a sacos, siendo
cerrados, por ejemplo, en los bordes, por soldadﬁra °
aglutinacién y doténdose de una vélvula. Los sacos
vacios 8 se transportsn consecutivemente por una cinta
transportadora 9 hacig el dispositivo de llenado 10.
El producto se alimenta desde una tolve 11 al disposi
tivo de llenado 10 y, por éste, introducido en el
seco indiviual 12 ( Figura 3).

. Los envases 13 lienados individual~
mente se conducen por una cinba de traﬁsbofﬁe 14
sinfin, motriz, hacia un dispositivo de limpiezs
15. Aqui, se limpian desde fuera lss perforaciones
cerradas por el producto, por ejemplo, por cepillos
rotativos 16 o aire a presibém. El polvo se retira
ior sspirecidn. Los envases 17 limpisdos por fuera
se conducen a continuscién, por la cinta de trans-
porte 14, a través de un éispositivo de calefaccidn,
por ejemplo, un horno calentado 18. Aqui se calienten
los envases de lfmina de material sintético breve=-

mente a une temperaturs ban.elevada que se liberen

les tensiones de opientacién,,asi como lrs tensiones
congeladas formsdas sl realizer las perforacionés,



10.

15,

20,

25.

30.

-9 .

‘Be cierren de esta manerz totalmente las perioracicnes

en la pered del saco y despuls de su salids del horno

18 se pueden extrcer los enveses individueles llensdos

" 19 que en el horno 18, por el msterisl sintético con-

traido, han adquirido uns forma compacts y sélida.

Para cerrer mis rspidemente las perforacicm:
en la pared del saco, sé puede dispbner un dispositivo
de refrigerscién 20 a conbinuacién del horno 18. Los
sacos calentados exteriormente se enfrian intensa-
nente al entrsr en eéte dis p031t1vo de enfriamientoe,

por ejemplo, por aire frio, que se slimenta y evacua

© & través de les tubuleduras 21 y 22.

En Jugar de un dlspoultlvo que trabaae

' con aire frio se puede emplear, para el enfrlamlento,

también una cinta sinfin 23. Esta se enfris on aire
frio 29 o con mordszas enfriedas con agua asentantes
y mediante rodillos 24 se oprime desde fuera contra
los sacos calentados (Figura 43, En‘igual forma, se
puede reslizsr el cslentemiento de los distintos sacos
medisnte una cinta sinfin 25 calentada, La cinta 25

ge oprime asimismo mediante rodillos 26 contra los

‘sacos frics (Figura 4).

L4

5i en lugsr de la manga de lémina 2, se

"emples una lémina plsna 27 (Figurs 2) entonces es su-

ficiénte, para la recepcién de la presidn ejercida por

~ el rodillo 5 dotsdo de agujes, un contra-rodillo 28

de desarrollo elistico y fijamente slojado, que en

lugar de lo mesa 4 sirva psra el asentamiento de la

1émins plana.,
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Los ejemplos siguientes sirven psrs de-

terminor el tiempo de calentamiento que es necesario

para cerrar totalmente laminas perforadass con una

2

‘ 5. permesbilided inicigl de 1.000 1/qire/min. n-, La
’ tabls 1 muestra la permeabilidad en 1 (litros) en
funcidén del grosor de la lfnins y de la #eﬁperaturu
para distintos tiempos de cslentamiento, _
Pgbla l.~ Determinscién del tiempo de calentémiento S
10. - hasta cerrar las perforaciones N N
ggoigr - Porosidad residusl a una temperatura de .
1pina | 120% 140°0 160°0 180°¢ 200°C
oo e
7% " - 1
O 15035
7% " 101
0,20 ?g seq 20 1 gg seq ES 1 ;g seq 190 1 ;8 seq 128 % g se ;8 %
15 & - |10 ¥ =
0:25 | 80859 15 70 229 O 2 o0 120 119 03 0 1| & M50 3
25 v 2 15 v - 11 " =~
Por lo banto con una temperatura de
calentamiento de 200°C, para una lémipa de 0,20 mn
de grosor, es suficiente un tiempo de colentemiento’
de 10 segundos pare eviter totalmente el paso del aire
15, -Con un tiempo de cont#aécién de 5 geguﬁdog bejo la
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permeabilidad a 70 1.

Pera determinar la porosidad residusl
de liminess perforedas de polietileno se pasaron, en

un ulterior ejemplo, las léminas a través de tres

. irrgdisdores de ultra~rojos en una carcasa de chaps

en forma de tunel, La permesbilidad inicial de la
1&mina ascendia a 1,000 1 de sire pbr minutos. me.
Lg table 2 indica la permeabilided para tres grosores
de lémina con un tiempo de calentamiento entre 3 y 8
segundos y una temperatura de 245°C. También aqui

resultaron tiempos de 5 o bien & seﬁundos suficien=

: tes para el clerre de los poros,

Tgbls 2.~ Calentsmiento a 240°C,

Grosor de'léming ' " |Porosidad residusl

0,15 mn

0,20 mm

0,25 mm

Despuéu de 3 Después de 4y Después de 5 seg.
B8+ 100 ReBe 20 -

Después de 51 Después de 6i Después de 7 seg.
Seg. 50 . Sego 10 hbad

Después de 5y Después de 6, | Después de 8 seg.
Segn 80 Segi 10 b

15.

20.

Para ssegurar el cierre de las perfora-
ciones de la lémina de meterial sintético calentaaa,
tembién en los casos especiales en los que, por
ejemplo, la tencidn de orientacién liberada por el
calentsmiento de la ldmina no es‘suficiente para
contraer totalmente las perfo“acibnes contra la

fuerza ejercida por la presién inter ior del producto
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llenado sobre el lado interior de la lémina de ma=

terial sintético, se ha previsto aplicar sobre el

 envase de material - sintético llenado con el producto,

antes o dursnbe el calentomiento uns dispersidn o
solucién de meterial sintético. , ‘

Ta aplicacidén de la dispersidn o solueidn
de material sintético se puede fealizar, por ejemplo,
por aplicscidn o pulverizacidn 7 ulterior‘reparti-
cibn homogenes, bor ejemplo, por un disposibivo resw
tregedor o una tobera de aire a presién, Puede asi
penetrar el materia;_sipté?icg en lés perforaciones
en la lémina de materisl sintético. Durante el ui—

terior proceso de solidificacién, que se desarrclla

bajo los efectos del calor, el moterial sintético

recubre las perforaciones cerrando, las partes del
material sintético penetradas en las perforaciones,
o éstes adicionalmente en forma de Lapones.

Péfa la realizscibén del procedimiento de
la presente invencidén son en principio adecuadas
todas las dispersiones y soluciones de materisl sine

tético usuales en el mercado cuyss tempersturas, para

‘la formscidn de pelicula, se encuentren en ls zona

entre unos 50 hasta 18000, tales como, por ejemplo,
las dispersiones y soluciones de homopolimeres y copg
lf{meros a base de acrilatos y/o metacrilatos, espe-
cislmente de alcanoles que contienen 1 hesta 4 Stomos

de carbono, hsluros vinilidénicos, tales como el clg

_ruro de vinilideno y cloruro de vinilo y/o de éstercs

de vinilo, especislmonte de Scidos corbox{licos sliffi
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ticos que contienen 2 hasta 12 Stomos de carbon@, per
ejemplo, acetato de vinilo,propionahé de vinilo,
n-butirato de vinilo y/o laurato de vinilo asi, co-
mo, ademéds, estireno. Especialmente sencillas en su
5, . menejo son les dispersiones acuosas de material sin-
tético, ya que mediante.adicién de agua se puede ve-
riar facilmente su viscosidad y durante el proceso
de secado ban solo se extrae vapor de agua y psra el
cual, por lo genersl, no se han de prever dispositi~
10, ~ Vos de extreccidn adicionsles. '

La ventoja de ésta ctapa del procedi-
miento de la presente invehcién consiste especial~
mente en que las pefforaéionés; también en el caso
de que no se contréigan Yotalmente solo poxr las ten

15, " . siones de orientacidén de le lémins liberedas duran—
te el proceso de contraccibn, o el tratamiento tér-
nmico no es suficiente para libersr las tensiones dg'
orientacidén, se cierran con toda seguridad por la
cobertura de material sintético splicads. Ulteriozes

20. detalles de esta etapa del procedimiento de la pre-
sente invencidén se aprecian en el ejemplo siguiente:

.
EEJR PLO
. Como envase se empled un sasco fabricado
de una lémina tubulsr de polietileno de slta pre-

25, _ sién, una de cuyas superficies lsterales estabs do-
toda en uns zona limiteds de perforaciones. con un
difmetro de unos 0,02 mm. El saco se llend de ¢clo-
ruro de calcio y el extremo sbierto del saco se

cerrd por soldsdura.
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Después de heberse expulsasdo el aire,
penetrsdo en el ssco con el producto llenado, se

limpibé la parte de la ldmina del saco doteda de

" perforaciones, se aplicd uns dispersibn acucsa de un

copolimero de cloruro de polivinilideno y acrilato
metilico y con ayuda de un irradiador de infraxrrojos
se calenté a unos 100°C. Durente el calentamiento,
el material sintético, dispersado sobre ls lémins
del saco formd una pelficula de material sintético
mientrss se liberabsn las tensiones de orientacidn

congelades en la lémina y producien una contrac-

_cibn de la lfmina. Después del enfriemiento dei

saco estaban las perforaciones de la lémina, tal y
como demostrd una observacidn microscopica de un
trozo de lAmina recortado, recubiertss por el material
sintético aplicado en forma de dispersidén y edi- |
cionaluente tapadss en forma de tapbn por las par-
tes de material sintético penetradas en les perfore~
ciones.

Como el cierre impecable de las perfora
ciones de la limina de material sintético durente

el calentamiento puede ser dudoso si ls fuerza ejor

"cida por la presién interior del producto de llemado

sobre la lémina de materisl sintético es meyor a la
tensién de orientueidn de la limina, se recomienda,
en tales casos, descarger la lémina de meterial sin-
tético perforada dursnte el calentsmiento de ls pre-
sibén interior del producto de llenado. Esta'medida

se rTepresenta en las figuras 5y 6 del dibujo.
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La figura 5 muestira un envese 31 en forma
de caja, fabricado de lémina de msterial sintético,
llensdo con producto 34, que se mueve por uns cinta
deAﬁransporte 33 motriz guiada sobre rodillos 32. |
Ta lbmina de meterial sintético 35, que forma el
lado superior del envase 31, ésté dotada de perfo-
raciones, no'representadas en el dibujo, a través
de las cusles se puede evacusr el aire que llega al
envase 31 durante el proceso de llenado del producto
34, ' ‘

Para descargar la lémina de materisl sin

<" tético 35 en el proceso de contraccibdn iniciado -por-

el calentamiento de la presidn interior del producto
llensdo 34 que sctla en forms de uns fuerza de trac-
cibn en la lsmina de meterial sintético 35, ce hon

dispuesto, segin la figura 5, perpendiculéres a la

cinta de transporte 3%, a lo largo de los lados

longitudineles del envase 31, dos cintas de presidn
36 guisdos a través de dos rodillos 37 cuya disten
cia entre si se mentiene algo més reducida que el
ancho del envase llensdo 31, e este menera se ejer
cen sobre los dos lados longitudinales del onvase

31, paralelo &l pleno formado por la limina de mate-
rial sintético 35, unss fuerzsspresidén que, en su ma3
nitud total, deben ser como minimo igusl de grandes
como la fuerza de tracciébn Que‘actﬁa en la lémins

de material sintético %5 debido a la presidn interior
del producto de llenado. En le lémina de materisl

. .25
sintético,/d2 esta menera descergeda dc esfuerzos
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de trsccibn, puedeh desarrollarse totalmente los
tensiones de contraccibén libersdss por el calen-
tamiento en la estacidn de cierre, de manera que las
perforaciones se cierran totalmente;

En la figura 6 se representa otra dispo
6icidn del dispositivo de trapspoﬁte.

£l envase'pfoviéfo'del producto de 1le-
nado 34 se traslsda aqui sobre una cinta de transpor
te 73 motriz, gulesda sobre rodillos %2, cuyos bordes
latersles 38 se han doblado hacia arriba en forms

@e cuenco mediante los rodillos %9. De esta monera

~ se doblen también_hacis arribs los bordes del enveae

‘transportado sobre la cinta de trensporte, de mane-

ra que los componentes de las fuerzas de presidn
aplicadas desde fuers, que psssn en direccidn del
plano formado por la 1émina de moterisl sintético
35 perforada, actusn contra la fuerza de traccibdn
produdida por la presibén interior del producto-
de llensdo en la limina de materisl sirntético 35
y como minimo compensa a ésta en su totalided. En
lg.-1émina de material sintético 35, descaggada

de tensidn en la forma descrita, pueden sctuasr

. ghora totalmente las tensiones de contraccibn Lli-

beredas por el calentamiento en la estacién de
cierre, de meners que las perforacicnes 6 cierran
totalmente.

La ventsjas del procedimiento de ls pre
sente invencidn y del dispositivo pare envasary Pro=-
ductos de particules fines o en polvo en envases

de l8mina de moterial sintético ‘consiste, especisl |
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mente, en que los envases dotades de perforociones,
después del proceso de llenado considerablemente
simplificado y facilitado por las perforsciones,
_se puede volver a imperrieabilizer en forma senci-
Se _> 1lla contre el paso de humedad. De esta mesneras se
pueden emplear los enveses, hechos impermeables al
paso de la humedad después déi.proceso de llenzdo,
tembién para el tremsporte y el slmacenomiento de
productos de llensdo muy sensibles a la humedsé.

110, : . NoTaA

Descrita suficienteménte 1s nsburalszs
del invento, asf como 1s monera de realizerlo en
- la préctica dcbe hucerse conster que las disposi-
ciones anteriornente indicadsg son suscepiibles de
5, . nodificaciones de detalle en cusnto no slteren su
principio fundamental. Tambien se hace constar que
este invento corresponde a tres solicitudes de Faten-
te presentadas en Alemanie Nos, P 17 61 611.4 de 15
de junio de 1.968, P 17 86 392,2 de 27 de septiembre
20, . de 1.968 y P 18 12 811.5 de 5 de diciembre de 1.968,
acogiéndose, por lo tanto, a los beneficios que con-
ceden los Convenios Internacionales en vigor y por
lo que se solicite Patente de Invencién por 20 afios
en Espafia, sobre: PROCEDIMIENTO ¥ DISPOSITIVO PARA
25, ENVASAR PRODUCTOS DE GRANO FINO Y EN POLVO, caracte-
rizdndose por lo siguientes
l.~ Procedimiento para envasar pro-
ductos de grano fino y en polvo, en envases de
ldmina de material sintético, provista de tensiones




5

10.

15.

20,

25,

30.
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de orientacibén y dotados dichos enveses de perfora-

- ciones cuyo difmetro es inferior al dismetro proue-

dio de¢ les particulas individuales del producto, se

-1lenan con este Gltimo, después de llensdos se lin-

pian en la superficie exterior y se czlientan hssta
cerrar las perforaciones.
2.~ Procedimiento segln la reivindice=

cibén 1, caracterizado porque los envases se enfrisn

" después de cerrar lss perforsciones.

3.~ Procedimiento segin lss reivindics-
ciones 1 y 2, caracterizado ﬁdrque sobre el envase
de materisl sintético, lléhadokoh el producto, antes

o durante el calentamiento, se gplica y reparte homo-

- geneanente una dispersidén o solucidén de material sin-

tético, _

4.~ Procedimiento segln las reivindice-
ciones 1 a 3, caracterizado porque sobre el envase
de materisl sintético, llenado con el producto, antes
del cierre de las perforaciones, péralelo al plano
formado por la lémina de msterisl sintético ?erfo-
reda desde el exterior, se aplica una fuerza opuesta
a la fuerza de traccidn ejercida por la presidn in-
terior del producto sobre la limins de msterisl sin-

tético perforada y que en su megnitud es como mi-

‘nimo igual de grande.

5.~ Procedimiento segfin la reiWindica~
cidén 4, csrascterizado porque ls fuerzs opuests s la

fuerza de traccidn producida por ls presidn interior

_del producto, que actia en la lémina de moterial sin

tético perforads, se ejerce por doblado hacia arriba




5

10,

15,

20.

25,

de los bordes del envase terminedo,

pss de elaboracidn,

lentamiento.

-1 BT

6.~ Dispositivo pars la reelizseién del

procediniento, segln las reivindiceciones 1 a 5,
':caracterizedo porque cowmprende un medio dotedo de
sgujes para perforar la 1fmina de materisl sinté-
tico desenrollada de un rollo; un medio para lz fa-
bricacibn del envéso; un medio de llenado para la
introduceidn del producto & envasar en el envase;
un medio de limpigzé para limpiar la superficie cxte-
rior del envase llenado y perforsdo y un medio de
- cplefaccidn pera calentar el envase llenado hests
cerrar las perforaciones, asi_éQmo mgdios de trens-
porte para la traslaciénbde la lémina, o bien de los

envases vacios y llenados, hacia les distintes ebta-

7.~ Dispositivo segln la reivindica-
P

cibén 6, carscterizsdo porque comprende un medio

para enfriar los envases llenados después del ca-

8.~ Procedimiento y dispositivo pare

envasar productos de grano fino y en polvo;.tal y
como queda sustancialmente descrito en la presente

Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntos.

Esta Hemoria consta de 19 hojss es~

critas a méquina por una sols cara.

14 JUR.1969
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