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Le presente invancién se rsfiere 8 un procedimisnto y dis-

positivo para fabricar snvases llanados con producto lfquido, en -

el que a partir de un material ds ehvaso relativamente rigido, flg
xible y soldable, se forma un‘tubb con dos paredes paralelas y dos
pliegues lateralss metidos entre éstas en forma de V, se subdivide
el tubd a daturm;naQas ssparaciones mediantes aplicacidn de coatyrés

transversales en las secciones del “tuba, que transcurren transv921

salments @ la direccidén del tubo y dejan libre un canal, soldﬂndo+

se por lo menos los pligues laterales con las partes adyacentes -
del tubo, se mets en una seccién del tubo una determinada cantidad
de producto de llsnado y se cierra completaments esta seccidn dsl |

I3

tubo mediante una parte ds costura transvesrsal complemantaria y —f
lusgo ss sapara como envase mediante un corte por la costura trané
velrsal complata.

En un procedimiento de-esta clase conocido por e jemplo poé
la DT-0S 24 03 012, se intoduce liquido en.la seccién de tubo divi
dida mediante una costura transversal inferior y mediante partes
Je costura transversal supsrior por un tubo de llenado que pasa a;
¢tavés de las pantes de costura transversal, hasta qus la s;ccidn
de tubo contiene la dessada cantidad., Tras esto se cierra la sec-~-
cidén da tubo complsténdose la costura transversal superior parciai
mente acabada. Este procadimiento nscesita para fabricar una anva;
ss relativaments mucho tismpo. Juntc @ ésto la precisién de ll-nai
do nb 88 muy alta ya que se deja que al snvese rsalice por si nia;
mo su expansidn. ' _ g

El cometido de la invencién es crear un procedimiento par§
fabricar envasss llesnados, exéntos de aire, cuya cantidad de lle-

i
nado sstd exactamente dosificada y segin el cual ss conseguible un

l

Este cometido se soluciona segbn la invencidén porque sl -|

alto rendimiento.
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producto a envasar se alimsnta al tubo como columna completada con
tinuaments, con un nivel de llenado que estd por encima del lugarf
en el qué se aplica la parte de costura tranavursai complumantarié
y porqus antes ds completarse la costura transvsrsal se agarrdn -i
por lo menos partes de las paredes situadas entre la costura trani
versal superior y la 1ﬁ?orior, de la saccidén de tubo 17 ya llenadé
parcialmente, y las p;rades 88 ensanchan a una determinada slparai

cién, fluyendo mds liquido por el canal de la costura transversal

incompleta, a la seccidn da tubo. f

Segln otra estructuracién de la invencifn se logra un ron;
dimiento especialmente alto, con la médxime precisidn de llenado, =
porqus sn una primera estacidn se.llena una seccién de tubog, abriﬁ
éndoss sus paredes, con una cantidad cuyo volimen ss algo mayor -

que sl volGmen teérico, porqua en una siguiente ssgunda estacidn =

madiante un pequafio prssionado de la seccidén de tubo se desplaza -

el excedente a1lé siguiente ssccidn de tubo por el canal de la cos
+ tura transversal superior; todavia incomplsta, y porque inmediata=

| mente después sn'complata la costura transversal,

Para la resalizacidn del procedimiento segdn la invencién -

es apropiado un dispositive con un dispositivo para aplicar una -

costura transversel qus deja librs un canal, por encima del nivalf

gel producéb liquide introducido en 8l extremo del tubo, y con unf
i

dispositivo para completar una costura transversal incompleta de !
1
una saccion ds tubo llena, sl cual segln la invencién estd caractg

rizado por medios de agarre que.agarran esn paredes opuestas de una

seccidn del tubo, los cualss mediante un movimiento de separacior

entre si ensanchan la seccidn del.tubo, fluyendo por sl canal en
la costura transversal incompleta mde producto de llenado & la so%i
cién de tubo. ' | ,

Ds la siguiente descripcién y del dibujo que musstra en -l
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parspectivas un sjsmplo de e jecucién de la invencién, cancretaman:
ts un dispositivo para fabricar bolsas de envase prismdticas, ra-;
sultan otras caracteristicas de la invencién.

Para fabricar envases 1 prisméticos con dos pareuss unidaé
una con otra en bordes opyestos y dos paredas qus unen los of:os
bordes de estas paredes, producidas por un pligue en V, se confor-
man primerémante una banda de material de snvass relativamente ri-
gida psro flexible, formando un tu@o 2 con dos péredos 3, 4, para
lelas y dos pliégues laterales 5, b metidos en éus.zonaa margina-
les, . . :

' Fraferentemente el material da.envaee es un material com-~
puesta, de cartén 6 aluminio/material sintético, que ss soldabls. -
©l tubo 2 puede conformarse tanto a partir de una Gnica banda des «
meterial como tembién de dos ¢ cuatro bandas de material, cuyos -
bordes se susldan uno con otro en la zona de los QOrdeg asociados ’
entre si de ambas parsdes 3, 4 paralelas y des los plisqgues latera-
lms 5, 6,

_En el ejemplo de ejecucidén preferents, en el que el tubo 2
se plieﬁa a partir de una Unice banda de materisl, estas bordes-7;
B, y también los dobleces 9, 10, 11, en la transicion de las parn;
des paralelas 3, 4 a los pliegues laterales §, 6 se susldan median
te un dispositivo de spldar costura longitudinal 20, El diapositi&o
de soldar costura longitudinal tiene pers #sto dos planchas 21, 24
méviles una hacia otra, cada una con dos peglstas de soldar 23 dié

pusstas correspondientemente al ancho de las paredes paralelas 3,

4, del tubo 2. En la zona de sglapado de la reglata de soldar 23x'
entran planchas separadoras 24 entre ambas tapas de los pliagyes

laterales 5, 6 de manera que al soldarss las costuras marginales

12 no tiens lugar una unidén de lasicapas de loe plieguss latéralné

I
sntre s{. . [
i
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'_'nyra que éste ae subdivide en secciones de tuba 17, ;

-4—7

El tubo 2 llevado en direccién vertical se transporta ha=-
cia abajo en pasoé en cada caso sn una longitud necesaria para le
fab:zcaéidn_de un envase l. Para esto las planchas 21, 22 y las -
planchas saparadoras'Zd sén ademds levantables y bajables en esta‘
longitud, ds manera que estas durante la transmisidn de presién y' '
“calor al tuba, tlran des ésta hacla aba jo, '

Ror debajo de la posicién inferior de las planchas 2] y Zi
oatén.diapueatos un par de mordazas de soldar costura transversal
245, 26. Estas mordazas estdn escotadas en la zona central, de mang
r2 qus las sqperficies de soldar gue quedan al comprimirse Fabri-z
can séla laé partes extbfibraa 14, 15, de una costura trgnev-rsnl;
13, sold4ndose los plisguss laterales 5,6 con las parsces parals-
las 3, 4 'y las partes adyacentss de las paredms 3,4 entre si. in

al caso dé que s) material de smnvasas sea soldables también en su la

au extﬁrior, gs dua;dan antre aiien las partes de costura transveyp

sal 14, lb, tambidn las capas supsrpuesteas de los plieguss latera=-

L3

les §, 6;'Despuéa de cada paso de transports del tubo 2 ss aplican
. . i

| an cada caso partes de costura transversal 14, 15, al tubo, de ma-

i

En sl tubo 2 conformado, pero todavia ablarto lataralmantd

“'astd introducida una tuberfa de llsnado 22 la cual entra hacia aba

jo por el cantro del tupo 2 carrado y atraviesa la escotadura dnl'
par de mordazasde soldar costura transversal 25, 26, y sl canal eg

tra las partes de costura transvarsal 14, 15. Por aste tubo de lle

nado 28 se introduce continuamente al extremo de tubo inferior prg

ducto praferentomento 1£quido gue se va formando como columna cun
un nivel i@ que se halla an la ssccidén de tubo 17 que ss oncuontri
por debajo del par de mordazas de soldar costura transversal 25,

26, Dos paredes limitpdoras 30, 31, estacionarias, paralelas, qus

hacen contacto sn las parsdes 3, 4 del tubo 2, impiden una sxpan-|
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sién incontrolada, demasiado amplia, de las secciones de tubo 17, ;
a consscuancia de la presién del productoc en la parte supsrior dcr
1a columna del mismo. .

Para dar la forma de envase definitiva a las ssccionae def
tubo 17 y para dosificar la cantidad de producto ds llenado, hay &
continuacidn, por debajo de las paredes delimitadores 30, 31, doai
sstaciones de trabajo de, las que esn la estacién I superior, al dé?
forma de envass 1 a una seccién de tubo 17, ss realiza una dosifi
cacidﬁ basta con un pequefio excedsnte ds producto y en la estacidﬁ
11 inferior se desplaza el esxcedsnte a la seccién de tupo 17 si-~
guiente por arriba, anﬁas de complastarss la costura transversal i#
superior. ' '

_ Fara esto estdn asociados a lavqstacidn 1 superior un par.

de placas de succién 32, 33, esociadas & las parsdes 3, 4 del tub4

2, cuatro pinzas 34 que agarran en las cogsturas marginales 12 y uA :
i

par de mordazas gufa 35, 36, Hacia sl final ds un paso de tranSpoﬁ
| te del tube 2, 6 bién de las secciones de tubo 17 engauchadas, 18d
mordazas guia 35, 36, las cualss tisnen en el centro asf{mismo un

' ascote como las mordazas des soldar costura transversal 25, 26, se

mueven hacia las partss ds costqra’transversgl superior 14, 15, de
la saccidn ds tubo 17 que ha llegado @ la esiacidn I superior, - :
agarren alll al tubo 2 y le llevan hacia abejo sn la cuantia de l!
longitud en la que e ha acortado en altura la seccién de tubo l?i
al darla forma de envass 1l prismédtico. Al mismo tiempo se mueven

las placas de suceidn 32, 33, primerp hacia las paredss 3, 4, un

poca expandidas, de esta ssccidén de tubo 17, las ggarran mediantu
depresién y las separan sn una uaﬁerminada medida, sjecutando edi:
cionalmente un movimisnto hacia abajo cuya longitud supone la ai«}
tad del acortamiento de la seccifn de tubo. Ademds de asto las pi!

zas 34 abiertas transversalments a la dirsccidn de movimiento ds
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las placas ds sdccidn 32, 33, avanzan simultdnesments hacia las -,

1 ne de éimetria que enlhza las costuras transvorahloa 13. |

| 15 a la seccién de tubo. Mediante la conformacién de la ssccidn de

'vass ohtiena un volamen dutermznado. Este voldmen se ajuata de maq

| produce-un voldmen con un pequefic excedante de aproximadamente 61‘

=l

¥

| costuras marginalss 12, de la seccién de tubo 17, las agarran y

abren juntamente con la soparaczon de las paredes 3, 4 por les pld
cas do_ soccxdn 32, 33, a la misma medida qus estas, tranamitilndoi
s a ollae asimismo un movimiento hacia abajo. Las placas de suc-

‘¢ién 32, 33y 1aa pinzas 34 tlenen una altura quo corresponde apng
ximadements a 1a mitad de la altura de la seccién de tubo, Eatas }
agarran'a las péradas 3, 4 y a las costuras marginales 12 en su z

na centgal} ds uanaéa que una vez snsanchada la seccifn da tubo 8

seccién transvarsai y sn cada céao un par de costuras narginalna'_
12 psrtsnscientes adoptan la forma de un sxdgono qﬁo tiens un p1u7
Al ansancharso 1a saucidn de tubo 17 en la estacién I flu%

ye dusda las secciones da tubo 17 qua estdn por encima produoto dq

' ilenado por sl cana; sntre las partes de costuras transversales 12

tubo 17 a la forme de un ehvahe 1 prismdtico con seccidn transver

sal exagonal, y sl enaanchamxento a una deierminada medida, sl en-
nera ‘que la dosificacién previea condicionada por la deformacién -

5% respecto al voldmen tedrico,
El envase 1 conformado de este modo y llenado g8 lleva a

la éetac;én inferior 1I para acabar, con el fin de elevar el rand%
miento del dispositivo. Para esto aatén'diapUeatas doe pares de -~
garras 39 en forma de U, levantebles y bajables en le msdida de ;-

eltura del envase., Los péraa de garras 39 agarran al anvass 1 en

sus zonas latsrales en el intersticio que queda sn cada caso entr
las pinzas 34, y las placas de succién 32, 33, También el ancho d
las garrqs 39 corraspnndo al ancho de estda intersticioa, L2 form

:
A ]
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mades por los plisgues laterales 5,6 se avanzan dos tampones pla-

| estd insertado sl envese 1 todavia no cerrado completamente y cu; !

Y i

intarior del par de garres estd adaptadea a la forma sxterior de un
envase 1 acabado. Hacia sl final de la conformacidn de una saccién
de tubo 17 a la forma de un envase ) en la estacién supsrior I los
pares de garras J9 agarran al envase 1, apriéionando con las carag
de presién de sus brazos libres las zonas marginalas adyacentes aﬁ
snuasa de las partes de costura transversal 14, 15, superiores e f
1nfer;or|s delimitantss del envase, Para pos;bxlxtar esto sn las
partes de costura transversal supseriores l4, 15, les mordazas gul
35, 36, tisnan corruspondlantas escotaduras 37 en su lade inferie L

Una vez ratlradas las mordazas guia 35, 36, y las pinzas E

34 del snvase l, y cesado 8l efecto de auccidn de las plcas de su

cién 32, las garrés 39 quas mentiens en forma y guian al envase 1, '
88 mueven en la medide de la alturas de un envase 1 hacia abajo &

la estacién II, transportdndose simultdneamente el tubo 2 por el

madida de una longitud de secc;dh de tuboc. Mientras las garras 39

4
i
[
|
!
dispositivo de soldar costura longitudinal 20, hacialabajo en la i
’ i
|
[
!

'sujatan todavia al envase 1 en la sstacién 11, se avanzan hacia -

las paredes 3, 4 del envase 1 dos places dosificadoras 40 acodadaJ

a una determinada separacidn una de otre, y hacia las psredes ford

rnos 42 a una determineda seperacién uno de otro, y asimiemo se mui
ven hacia adalaﬁta las mordazas 44 de un éagﬁndo digpositivo -de -
soldar costura, transversal, hacia la parte incompleta des la cos-
tura transversal 13 desl esnvass 1, tanto que estas partes juntnmunJ

te con las garras 39 delimitan esencialmente una cdmara sn la gue

volﬁmen delimitado corresponde al volémen tedrico del envase. En
ssta compresidn del snvase 1 encerradec a una forma tedrica defini-

fiva, la cual es myy similar a la forma previa, el excedente ante-

riormente introducido se expulsa por el canal que hay sntre las -
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1 sjecuta nuevamente un pasc de transports, an sl que como ss ha do

~'ln altura del anvaaa ‘acabado, de manera quo sl envase 1 més infe~

- {"hacia abajo a une salada no representada,

-8-

pa:tos de costura transversal l4, 15, a la asiguiente seccidn de ;g
bo 17, de manera que sl snvase 1 obtiener su veldmen tedrico nedian
ts esta doa;ficacidn final. En la fase final del movimisnto de lad
uordazas de soldar costura transversal una hacia otra se comprime ;

l
!
y 8e suslda agimismo la parte todav{a incomplsta de la costura - ’
traneversal 13, antru lag partss de costura transversal 14, 15, l

Mzcntras 1aa mordazas de soldar costura transversal 44 es+

tén presionadas contra la costura transversal 13, las garras d9 14

beran al envase y retornan a la estacién l. Al mismo tismpo se re

trasan de nuevo laa blacaa dosificadoras 40 y los.ta-ponaa~42.-kqg
mds un poco después déiAcomianzo del presionado de las mordazas di

soldar costura transversal 44, 88 prosionuﬁ les mordazas guia 35, Lu

| 36 contra las partes de costura trnnavorsal 14, 15, qua entran alqi

y 88 realiza su conformacidn mediants snsanchamiento de la saacidq

‘de tubo 17 que ha entrade an la eatecién i. - ) J -

Luando deSpuéa del procesg de sesllado las nordazaa de sol

dar costura transversal 44 se restiran do la costura- tzanova:oal 1

‘acabada, y se ha praconformédo en la sstacidn I otro envase 1, ss

critoe antes, las aecbianes de tubo 17 se adelhntan hecia abajo en

rior llega con su costura tranavarsal aupcrio: 13 al plano de ofqg

to de una tzjara 46, La tijera 456 separa esta costura transversal |

13 por el centro en longitud de manera quo'ol enviase ) acsbado cag

Lomplamentariamonte se ha de indicar quo '3 trlnnportl ds

tubo 2 puede afectuarse tambieén med;ante mordezas de 8svance accio~

nadas. En aate caéo ulAdispoeitivo ds soldar costura transversal o

pusda diSponerae estacionario. : 4

Raapecto al dxspoextivo sagdn la invencidn descrito a bass .
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|con la ‘mds alta precisién de llsnado, a o

tal,

ds un ejemplo de 8J86u016n, se sefiala quo madlante la subdivzaidnl
de la conformacion del snvase y la dos;f;cacion de la cantidtd on
dos procesos de trabajo se logra un rendimisnto espaecialmente alto%
: |

Descrita suficientemsnte la natursleza del invento, asi cg
mo la mansra de realizarlo en l&’ préctica, dabe hacorao constar qup
las disposiciones anteriormente indicades son susceptibles de IOdJ

ficaciones de detalle, en cuanto no alteren su principio fundamen-
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REIVINUICACIUNES |

1.~ Procedimiento y dispositivo para fabricar envases llis=-
nos de producto lfquido, en 8l qus a partir de un material de anvg
gs relativaments rfgido, flexibls y soldable se faorma un tubo coni
dos paredes paralelas y dos pliegues laterales metidos entre estas
sn forma de V y en donde el tubo.se subdivide a determinadas sopai
racionss mediants ablicacidn de costuras transversales sn las sac!
ciones de tubo, que transcurren transversalmente a la dirsccidn *1
del tubo y dejan libre un canal, ‘solddndose por lo menos los plia%
gues laterales con las partes aayacentss del tubo, 8s mete en unai

ssccifn del tubo una determinade cantidad de producto de llenada, :

y esta ssccidn dsl tubo se cierre completamente mediants una parte

]
!

| ds costura transversal complemetaria y lusgo ss separa como onvasq

mediants un corte por la costura transversal complsta, procodinioq
to caracterizado porque el producto a envasar se alimenta al tubo

como columna completada continuamente, con un nival de llenado quj

astéd por ®ncima del lugar en 8l que 8e apiica la pirte de costur
|

- transversal complamentafia, y porque antee de completarse la coaﬁg
: i |

‘ru transversl se agarran por lo menos partes de las paredes situa-

cas sntre la costura transversal inferior y le superior de la sec-

1edén de tubo ya llenada parcislmente, y las paredes se ensanchan

a

una determinada separacién, fluyendo lfquido por el canal en la -l
costura transverssl incompleta a la seccitn de tubo, |
' 2o Prncadzmiento sagun la reivindicacidn 1y caractonzadl
porque las partes de las paredes de una eaccidn des tubo que se &0+
lapan con los plieguss laterales, se agarran y ss sbren. 'ﬂ
3.~ Procedimisnto segdn las reivindicaciones 16 2 , car‘cJ
terizados porque en una p:imo:a sstacidn ss llena sbriéndoss sus

paredes con una cantidad cuyo voldmen es algo mayor qus 8l voldmer

teérico, porques sn una siguiente segunda sstacidn nodllnto un pe=
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‘ costura transverall superier, todavia inGOIpl.tl, y porque 1n-od;g

«,monta por el cannl en la coaturl ttanlvoroul 1nconpl.tl ptoducto -

E ﬁ&rqun losAmadios de agarrn‘op.disponcn'-n4una p:;nort_ostnciég -
! porque en una siguiente segunda estacién que esté ssparade de la
4| primera por el dispositivo pars completar ssndas renuras transver-

‘salés se disponen dos pares de placas dosificadoras de los que un

g gundo par contra las paredss formadas por los plisguss laterales,

| da ceso una soccidn de tubo sn 1us costuran t:anlvcrualnc. ecrcn

' ca;ac;or;zado porque los medios de ngarrc conatan'do.vcntopno.

'-;1-"

quefio presionado de las paredas de 13 aaccién dll tubo, se d.lpllﬁ v

23 el excedente & la siguiente ssccidn de tubo por sl cenal de lls

H
1

"tamente daspués ss completa la costura trlncvorollo .

: 4.- Dispeaztivo para la ojecucidn del ptocodiaionto llgdn
una. de- 1aa ralvindxcaciones 1 2 3, del tipo quo conprcndo un disng
sit;vo para aplicar una ‘costura transversal que dojl libre un cunql

por. ancima del nivel de llenado del producte introducido en sl ox

tremo del tubo, y con un dispositivo pars couplotar uns costurs -

tnansversal 4ncomplsta de una u-ccidn dl‘tubo lluna, cu:lctnriz-dﬂ

; porqua 88 disponun madios de agl:ro qu- ltucan en pl:odoo opuootlﬁ ’

de una secciﬁn de tubo. lus cualua modxantn un uovint.nto de I.pl-

‘ racidn entra ai, aneanchan 18 snccidn de tubo, fluycndo pottotiorq

de 1lenado 8 1a oeccidn de tubo.

Sem Dispoeitivo segdn le roivindicucsdn 4, o-:lctoriz-do

par a8 preaionabla contra las barides paralelas del tubo y el se-

Bom Dispos;txvo o-gdn la roivindicaci‘n S. cn:nctoriz.do

porqu- para conducir una seccién de tubo snsancheda on ls primera
ostacidn ala sagunds -at-cidn son n6v1103 hecis lrriba sbajo -

dos paros de no:dazas presorss, los cunloa spristan fij-onto a eg

de sus zonas merginales lata:alcu.

7.- Dispositivo segdn une de les ruxvinuicacionou 4 s ﬁ,




10

-12- 7

8.~ Dispositivo segln una de las reivindicacionss 4 a 6,
caracterizado porque los medios de agarrs constan des tenszas las |
cuales agarran sn los cantos de transmisién entre las peredes par%
lelas y los pliegues laterales dal tubo, 3
9+~ Procedimisnto y dispositivo para fabricar envasss llo{

nos de producto lfquidec; tal y come queda sustancialmente descrita

en la presente Memoria, s ilustrado sn los dibujos adjuntos,

Esta Memoria, consta de 12 hojas, sscritas a mdquina por y

una sola cara.

Madrid,

RUBERT BUOSCH GMBH,

L GOWMEZ ACERD Y mODEX

Coota Ferabndez
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