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DESCRIPCION
Recipiente transportable de embalaje contraible y procedimiento.

Antecedentes de la invencion

1. Campo de la invencidn

La invencién se refiere a un recipiente configurado para contener una pluralidad de articulos y, mas concretamente,
a un recipiente radialmente flexible con unos medios para sujetar el contenido de forma que un golpe o una
aceleracion no dafien el contenido.

2. Descripcion de la técnica relacionada

Los articulos pueden ser contenidos y transportados en recipientes flexibles, como por ejemplo bolsas. Puede ser
conveniente limitar el movimiento de los articulos individuales situados dentro del recipiente flexibles unos con
respecto de otros para reducir la probabilidad de que los articulos resulten dafiados y para incrementar la
probabilidad de que el recipiente mantenga una forma relativamente rigida. Se han propuesto varios procedimientos
distintos para limitar el movimiento de los articulos individuales existentes en el interior del recipiente flexible unos
con respecto de otros. Por ejemplo, es conocido el sistema de llenar un recipiente flexible y embalar por contraccion
el recipiente llenado. Es conocido el sistema de aspirar aire del recipiente flexible para definir un vacio, en el que la
obturacién de vacio puede sustancialmente limitar el movimiento de los articulos alojados en el recipiente unos con
respecto de otros. También es conocido el sistema de comprimir un recipiente flexible, lleno, con aire presurizado
para forzar el aire procedente del recipiente flexible y sustancialmente limitar el movimiento de los articulos situados
en el recipiente unos con respecto de otros.

Los actuales inventores llevaron a cabo con anterioridad la invencién de un Recipiente Transportable para Productos
a Granel y Procedimiento para la Formacién del Recipiente [Transportable Container for Bulk Goods and Method for
Forming the Container], Patente estadounidense No. 6,494,324. Un recipiente radialmente flexible es llenado con un
sistema de llenado y el diametro del recipiente se reduce al nivel de llenado cuando el nivel de llenado se eleva.

El documento US 2001/0029722 (Ours and Cary) divulga un recipiente transportable para productos a granel y un
procedimiento de formacion del recipiente, en el que el recipiente se forma envolviendo en espiral una envuelta
exterior sobre una bolsa flexible a medida que la bolsa esta siendo llenada con material particulado.

Sumario de la invencién y ventajas

El objeto de la invencién proporciona una mejora con respecto al sistema anterior de reduccion del diametro en el
que el recipiente es contraido al nivel de llenado mediante contraccion térmica. Un calentador puede estar situado
en posicion adyacente al nivel de llenado para dirigir calor sobre el recipiente para contraer el recipiente al nivel de
llenado. Un gran diametro del recipiente recibe las particulas y el recipiente es contraido al nivel de llenado hasta un
diametro de llenado mas pequefio. La contraccion del recipiente genera unas fuerzas tangenciales y promueve el
contacto controlable entre las particulas.

De acuerdo con ello, el objeto de la invencion proporciona una alternativa al embalaje por estirado para reducir el
diametro del recipiente. La cantidad de material requerido para embalar particulas se reduce por la eliminacién del
embalaje por estirado. La cantidad del material de desecho procedente del material de embalaje usado se reduce
por la eliminacién del embalaje por estirado.

Otras aplicaciones de la presente invencién se pondran de manifiesto a los expertos en la materia tras la lectura de
la descripcion que sigue del mejor modo previsto de poner en practica la invencion, en combinacién con los dibujos
que se acompafian.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una vista lateral esquematica de una primera forma de realizacién del sistema de reduccién del
diametro de acuerdo con la presente invencion;

la Figura 2 es una diagrama de flujo simplificado que ilustra las etapas ejecutadas por una forma de realizacion de la
presente invencion; y

la Figura 3 es una vista lateral esquematica de una segunda forma de realizacion del sistema de reduccion del
diametro de acuerdo con la presente invencion.

Descripciéon detallada de una forma de realizacion preferente

A lo largo de la presente memoria descriptiva y de las reivindicaciones la frase material de llenado se utiliza como
una version abreviada de una amplia gama de productos que pueden ser embalados utilizando la presente
invencion. Los términos material de llenado, articulos y particulas pueden ser utilizados de manera intercambiable.
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La presente invencidon encuentra aplicacion en el embalaje de cualquier material que pueda ser embalado. Estos
articulos pueden abarcar grandes piezas embaladas a granel asi como piezas muy pequefias embaladas a granel.
Ejemplos de materiales de llenado de pequefio tamano incluyen, pero no se limitan a, los siguientes: productos
agricolas, como semillas, arroz, granos, verduras, frutas; productos quimicos como productos quimicos refinados,
productos farmacéuticos, productos quimicos en bruto, fertilizantes; materiales plasticos como pellas de resina
plastica, piezas plasticas, piezas plasticas rechazadas, piezas plasticas maquinadas; cereales y productos de los
cereales, como por ejemplo trigo; diversas piezas maquinadas de todo tipo, productos de madera como virutas de
madera, material de disefio paisajistico, musgo de turba, impurezas, arena, grava, rocas y cemento. La presente
invencion también encuentra aplicacion en el embalaje a granel de material de llenado de mayor volumen
incluyendo, pero no limitado a: alimentos preparados; alimentos parcialmente tratados como pescado congelado,
pollo congelado, otras carnes congeladas y productos carnicos; articulos de confeccion, como productos textiles,
ropa, calzado; juguetes como juguetes de plastico, medias piezas de plastico, piezas metalicas, mufiecas de trapo,
animales de peluche, y otros juguetes y productos ludicos. Todo este tipo de materiales y materiales similares
embalados a granel estan destinados a quedar incluidos en la presente memoria descriptiva y en las
reivindicaciones mediante la frase referida con anterioridad.

La presente invencion puede ser aplicada en combinacion con cualquiera de las caracteristicas divulgadas en la
patente estadounidense No. 6,494,324, la cual se incorpora por la presente por referencia en su totalidad. Algunas
de las caracteristicas divulgadas en la Patente estadounidense No. 6,494,324 que pueden ser aplicadas en
combinacién con la presente invencion se describen con brevedad mas adelante.

Con referencia ahora a la Figura 1, la presente invencién proporciona un procedimiento y un aparato 10 para el
llenado de un recipiente 12 con una pluralidad de particulas 14 que comprende las etapas de llenado del recipiente
12 radialmente flexible a través de un gran diametro 16 con una pluralidad de particulas 14 hasta un nivel 18 de
llenado y la reduccién del gran diametro 16 del recipiente 12 radialmente flexible hasta un diametro 20 de llenado
mas pequefio sustancialmente al nivel 18 de llenado cuando el nivel 18 de llenado se eleva durante el llenado del
recipiente 12 flexible. ElI gran diametro 16 se reduce mediante la contraccidon del recipiente 12 flexible
sustancialmente al nivel 18 de llenado. El aparato suministrado por la invencion incluye un dispositivo 22 de
contraccion para contraer el gran diametro 16. El dispositivo 22 de contraccion puede incluir un calentador 24 para
dirigir el calor 26 sobre el recipiente 12 en posicidén adyacente al nivel 18 de llenado para contraer el gran diametro
16 hasta el diametro 20 de llenado. De modo preferente, el dispositivo 22 de contraccién es mantenido dentro de
mas o menos 30,50 cm del nivel 18 de llenado.

La reduccion del gran diametro 16 al nivel 18 de llenado mediante la contraccion del recipiente 12 al nivel 18 de
llenado genera unas fuerzas tangenciales que aplican una suave presion sobre el material 14 de llenado,
contribuyendo a soportarlo y a firmarlo. Las fuerzas tangenciales estabilizan el material 14 de llenado mediante la
promocion de un contacto controlable entre los elementos del material 14 de llenado que son cargados dentro del
recipiente 12, promoviendo de esta manera la unién entre los componentes del material 14 de llenado. Por ejemplo,
cuando el material 14 de llenado que esta siendo cargado es un cereal a granel en forma de galletitas o copos, las
fuerzas tangenciales promueven la unién entre las piezas de cereal, reduciendo de esta manera el movimiento
relativo entre las piezas e inmovilizando el cereal contenido dentro del recipiente 12. Mediante el ajuste de la
extensién de la contraccion, las fuerzas tangenciales pueden ser adaptadas al tipo del material 14 de llenado que
estan siendo insertado dentro del recipiente 12. Las fuerzas tangenciales permiten un recipiente muy compacto y
rigido, el cual no permite que el material 14 de llenado se desplace o resulte aplastado dentro del recipiente 12. El
recipiente 12 es llenado sin ningun bastidor o medio de soporte interno, dado que la retirada subsecuente de dicho
bastidor o medio de soporte provocaria que las fuerzas tangenciales se disiparan y ademas provocaran el desalojo
del material 14 de llenado lo que se traduciria en que parte del material 14 de llenado resultara aplastado.

Un procedimiento practicable mediante una forma de realizacién de la presente invencion se ilustra en el diagrama
de flujo simplificado de la Figura 2 y en las vistas laterales esquematicas de las Figuras 1 y 3. El procedimiento
comienza en la etapa 28. En la etapa 30, un soporte 32 puede ser situado en un puesto 34 (mostrado en linea de
puntos en la Figura 1) de recepcion del recipiente. En la etapa 36, un recipiente 12a puede ser conectado con
respecto al soporte 32. Tal y como se muestra en la Figura 1, el recipiente 12 puede ser suspendido del soporte 32a
cuando el recipiente 12 esta lleno. Tal y como se muestra en la Figura 3, el recipiente 12b flexible puede ser
soportado por el soporte 32b en una orientacion fruncida durante el llenado. El recipiente 12b flexible puede ser
liberado por incrementos de la orientacién fruncida. Por ejemplo, cuando el nivel 18a de llenado cambia, el soporte
32b puede ser verticalmente desplazado con un motor 38. El movimiento del soporte 32b y el peso de las particulas
14a pueden cooperar para liberar una longitud 40 del recipiente 12b flexible para recibir particulas adicionales 14a.

Después de la etapa 36, el procedimiento continla hasta la etapa 42 y el soporte 52 es situado en un puesto 44 de
recepcion de particulas. El soporte 32a puede ser desplazado entre el puesto 34 de recepcion del recipiente y el
puesto 44 de recepcion de particulas con un motor 46. El motor 38, mostrado en la Figura 3, puede también ser
operable para desplazar el soporte 32b entre los puestos de recepcion del recipiente y de recepcion de particulas.

El procedimiento continta hasta la etapa 48 y el calentador 24 puede ser situado con respecto al recipiente 12
flexible. El calentador 24 puede estar configurado de manera complementaria con respecto al recipiente 12 flexible.
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Por ejemplo, el recipiente 12 puede ser cilindrico y el calentador 24 puede ser un anillo para la recepcion del
recipiente 12 flexible. El calentador 24 puede rodear el nivel 18 de llenado.

El procedimiento contintia en la etapa 50 y una pluralidad de particulas 14 puede ser transferida al recipiente 12. Las
particulas 14 pueden ser transferidas al recipiente 12 con un sistema de llenado que incluya una cinta transportadora
52. Las particulas 14 se desplazan a lo largo de la cinta transportadora 52 y pueden caer a través de un paso 54
definido por el soporte 32a. Un controlador 56 puede controlar la cinta transportadora 52 para desplazar las
particulas 14 hasta el recipiente 12. Tal y como se muestra en la Figura 3, el sistema de llenado puede incluir una
cinta transportadora articulada 52a. El controlador 56 puede controlar la tapa de llenado del recipiente 12.

La etapa 58 verifica si el nivel 18 de llenado se ha modificado. El nivel 18 de llenado puede ser detectado por un
sensor 60. El sensor 60 puede ser un sensor de infrarrojos. La invencion puede incluir un conjunto 62 sensor de
emisores de infrarrojos que soporte una pluralidad de emisores 64 de infrarrojos a lo largo de una trayectoria que se
extienda en paralelo con respecto al eje geométrico vertical del recipiente 12. Cada emisor 64 puede emitir una
radiacion infrarroja sustancialmente transversal con respecto al eje geométrico vertical del recipiente 12. El sensor
60 puede estar horizontalmente alineado con al menos uno de la pluralidad de emisores 64 de infrarrojos durante el
llenado del recipiente 12. Cuando el nivel de llenado se modifica, la radiacién infrarroja comunicada entre el emisor
64 y el sensor 60 puede ser bloqueada por las particulas 14. En respuesta a un cambio en el nivel de llenado, el
sensor 60 puede emitir una sefial hacia el controlador 56. El controlador 56 puede controlar un motor 66 para
desplazar verticalmente el sensor 60 para que el sensor 60 pueda recibir la radiacion infrarroja procedente de uno de
la pluralidad de emisores 64. Para realzar la claridad de la Figura 1, la linea esquematica entre el controlador 56 y
los motores 46, 66 que representan la comunicacion entre el controlador 56 y los motores 46, 66 no se muestra,
pero existe. El sensor 60 puede estar asociado de manera amovible con respecto al calentador 24 de tal manera que
el motor 66 desplace el motor 60 y el calentador 24 de manera concurrente. Como alternativa, el sensor 60 puede
incluir una sonda sénica y detectar el nivel 18 de llenado con ondas sonoras, o puede incluir un detector de
infrarrojos, o puede incluir una balanza que detecte el peso de las particulas 14 dispuestas dentro del recipiente 12.

En formas de realizacion alternativas de la invencion, el sensor 60 puede incluir un transmisor ultrasénico y un
receptor, que aplique ondas sonoras para controlar el nivel 18 de llenado del material 14 existente dentro del
recipiente 12. En otra forma de realizacién, un miembro de soporte inferior, como por ejemplo el miembro 25 de
soporte mostrado en la Figura 1, para soportar el recipiente 12 flexible incluye una balanza y la contraccion del
recipiente 12 es coordinada con el peso medido del material 14 de llenado, permitiendo de esta manera que el
dispositivo 22 de contraccién sea mantenido sustancialmente al nivel 18 de llenado. En otras formas de realizacion,
el sistema incluye un mecanismo de temporizacion que coordina el movimiento del dispositivo 22 de contraccion en
base a la tasa de llenado conocida del recipiente 12.

Para determinados tipos del material 14 de llenado puede ser ventajoso ajustar el material 14 de llenado a medida
que el recipiente 12 flexible esta siendo llenado. Para llevar esto a cabo, el miembro 25 de soporte puede incluir un
agitador vibratorio que permita mediante el sistema indicado que el miembro 25 de soporte ajuste el material 14 de
llenado a medida que el recipiente 12 esta siendo llenado.

En formas de realizacién alternativas de la invencién, el miembro 25 de soporte puede ser desplazado en sentido
vertical. En dichas formas de realizacion, durante las etapas iniciales de llenado del recipiente 12, el miembro 25 de
soporte es situado en una posicién muy proxima a la cinta transportadora 70. Cuando el recipiente 12 se llena, el
miembro 25 de soporte es alejado de la cinta transportadora 70, en una direccion descendente para adaptarse a la
acumulacién del material 14 de llenado existente dentro del recipiente 12. La ventaja de este sistema es que permite
que materiales fragiles tengan una distancia mas corta para que el material caiga desde la cinta transportadora 70
hasta el interior del recipiente 12. El desplazamiento del miembro 25 de soporte puede llevarse a cabo mediante
cualquiera entre una diversidad de mecanismos incluyendo patas de plataformas de tijera, pistones hidraulicos,
pistones neumaticos, o un mecanismo engranado.

Tal y como se utiliza en la presente memoria, el nivel de llenado es el nivel mas alto en el cual las particulas
sustancialmente ocupan una entera seccion transversal del recipiente 12. La pluralidad de particulas puede definir
una cresta 68 y el nivel 18 de llenado puede estar por debajo de la cresta 68. El nivel de llenado puede estar a 30,50
cm de la cresta 68. La comunicacion entre el sensor 60 y un emisor correspondiente 64 puede ser bloqueada por la
cresta 68. El sensor 60 puede estar separado del calentador 24 por una distancia sustancialmente similar a la
distancia entre la cresta 68 y el nivel 18 de llenado.

Si el nivel de llenado no se ha modificado en la etapa 58, el procedimiento retorna a la etapa 50 y una pluralidad de
particulas es transferida al recipiente 12. Si el nivel de llenado se ha modificado, el procedimiento continda hasta la
etapa 70 y se verifica la extension del llenado del recipiente 12. Si el recipiente 12 esta lleno, el proceso finaliza en la
etapa 72. Si el recipiente 12 no esta lleno, el proceso continla hasta la etapa 74 y el calentador 24 es situado en
posicion adyacente al nivel 18 de llenado. El calentador 24 puede ser desplazado a lo largo del recipiente 12 con el
motor 66. El motor 66 puede desplazarse a lo largo de una trayectoria que se extienda sustancialmente en paralelo
con respecto al eje geométrico vertical del recipiente 12.
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Como alternativa, tal y como se muestra en la Figura 3, el soporte 32b puede ser desplazado en respuesta a una
modificacién en el nivel de llenado. El soporte 32b puede soportar el recipiente 12b en una orientacién fruncida y
puede liberar la longitud 40 durante el desplazamiento vertical. El soporte 32b y un calentador 24a pueden estar
asociados de manera inamovible uno con respecto a otro y pueden ser desplazados en sentido vertical con el motor
38. El soporte 32b y el calentador 24a pueden estar separados uno de otro para reducir la probabilidad de que el
calor 26a sea dirigido hacia una parte del recipiente 12b soportada por el soporte 32b en la orientacion fruncida. Un
controlador 56a puede controlar el controlador 24a para emitir el calor 26a y contraer el gran diametro 16a al
diametro 20a de llenado.

Después de que el calentador 24 es situado en posicion adyacente al nivel 18 de llenado en la etapa 74, el calor 26
puede ser dirigido en posicion adyacente al nivel 18 de llenado en la etapa 76. El calor 26 puede ser dirigido hacia el
nivel 18 de llenado para contraer el gran diametro 16 del recipiente 12 al diametro 20 de llenado al nivel 18 de
llenado. El controlador 56 puede controlar el calentador 24 para emitir de forma continua el calor 26 o emitir de forma
selectiva el calor 26. El calentador 24 puede ser controlado de manera selectiva para controlar la cantidad de calor
26 dirigida hacia el nivel 18 de llenado. La cantidad de calor 26 puede ser controlada para controlar la extension o el
grado de contraccién del recipiente 12. La contraccion del recipiente 12 puede generar unas fuerzas tangenciales
para estabilizar la pluralidad de particulas 14 y promover el contacto controlable entre las particulas individuales. En
una forma de realizacion preferente, las fuerzas tangenciales generadas es de aproximadamente 4,88 a 14,64 kg /
m?. La contraccion del recipiente 12 puede ser relativamente suave para conseguir una conexion mutua entre las
particulas individuales. En cualquier seccién transversal concreta, las particulas conectadas pueden formar un
reticulo que reduzca la probabilidad de desplazamiento de las particulas unas con respecto a otras y potenciar la
rigidez estructural del elemento 12. La conexién entre las particulas resultante de la aplicacién de la fuerza
tangencial al nivel de llenado cuando el nivel de llenado se eleva puede también producir la probabilidad de que un
golpe o una aceleracion dafen las particulas. Después de que el calor 26 es dirigido en posiciéon adyacente al nivel
18 de llenado en la etapa 78, el procedimiento continia hasta la etapa 50 y una pluralidad de particulas 14 son
transferidas al recipiente 12.

Con referencia ahora a la Figura 3, en funcionamiento el controlador 56a puede controlar la cinta transportadora 52a
para llenar el recipiente 12b con las particulas 14a. En particular, el controlador 56a puede mover la cinta
transportadora articulada 52a hasta una posicién descendente y controlar la cinta transportadora 52a para desplazar
las particulas a través de un paso 54a. El soporte 32b, el calentador 24a y un sensor 60a pueden estar asociados de
manera inamovible entre si y quedar situados por debajo de la cinta transportadora articulada 52a. El recipiente 12b
puede ser soportado en una orientacion fruncida por el soporte 32b. La cinta transportadora articulada 52a puede
desplazar una pluralidad de particulas 14a destinadas a ser alojadas dentro del recipiente 12b. El sensor 60a puede
recibir la radiacion infrarroja desde un emisor de una pluralidad de emisores 64a dispuestos a lo largo del conjunto
62a. Cuando el nivel 18a de llenado se eleva y el sensor 60a queda bloqueado para recibir la radiacion infrarrojja de
un correspondiente emisor 64a, el sensor 60a puede emitir una sefial correspondiente a un cambio en el nivel de
llenado hacia el controlador 56a. En respuesta, el controlador 56a puede controlar el motor 38 para desplazar el
soporte 32b en sentido vertical hacia arriba. El controlador 56a puede también controlar la cinta transportadora
articulada 52a para desplazarla hacia arriba para impedir que el soporte 32b contacte con la cinta transportadora
articulada 52a. Cuando el soporte 32b se desplaza hacia arriba, una longitud 40 del recipiente 12b es liberada de la
orientacion fruncida. El controlador 56a puede controlar el calentador 24a para emitir el calor 26a cuando el soporte
32b es desplazado hacia arriba. Como alternativa, el controlador 56a puede controlar el calentador 24a para emitir el
calor 26a sustancialmente de forma continua.

La parte superior del recipiente 12 puede ser cerrada o dejarse abierta después del llenado dependiendo del
material de llenado. Por ejemplo, determinado material 14 de llenado, como por ejemplo virutas de madera, arena,
grava, y otro material 14 de llenado, puede no requerir que la parte superior abierta se cierre. La parte superior
abierta puede ser cerrada con cualquiera entre una diversidad de formas conocidas en la técnica incluyendo, pero
no limitada a: soldadura soénica o térmica de la parte superior abierta, el cierre de la parte superior abierta con un
atadero de traccion de plastico, el cierre de la parte superior abierta con un cable o una cuerda, el cierre de la parte
superior abierta con una abrazadera, y cualquier otro medio de cierre conocido en la técnica. En formas de
realizaciéon en las que se utilizan rodillos tubulares continuos y soldadura sénica o térmica de la parte superior
abierta, el procedimiento de sellado de la parte superior de un recipiente 12 puede también crear la parte inferior del
siguiente recipiente 12.

Puede ser ventajoso que una vez que el recipiente 12 haya sido llenado con el material 14 de llenado, incluir la
etapa adicional de colocacién de una malla de sujecién de nailon sobre el recipiente 12. La malla puede incluir una
serie de lazadas ya sea en la parte superior o en la parte inferior de la malla para permitir manipular la carga
resultante como un sistema Super Sack@. El desplazamiento de la unidad con las lazadas y no con la paleta o el
soporte de fondo seria ventajoso en la carga de buques cargueros con una carga muy estable con la menor cantidad
de coste asociado con el material de embalaje.

La invencion precedente ha sido descrita con arreglo a las pautas legales relevantes, con lo que la descripcion es
de naturaleza ejemplar y no limitativa. Variantes y modificaciones a la forma de realizacion ilustrada pueden resultar
evidentes a los expertos en la materia y se incluyen en el alcance de la invencion. De acuerdo con ello, el alcance de
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la proteccion legal suministrada por la presente invencion se puede Unicamente determinar mediante el estudio de
las reivindicaciones que sigen.
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REIVINDICACIONES

1.- Un procedimiento para el llenado de un recipiente (12, 12b) con una pluralidad de particulas (14, 14a) que
comprende las etapas de llenado de un recipiente (12, 12b) radialmente flexible a través de un gran diametro (16,
16a) con la pluralidad de particulas (14, 14a) hasta un nivel (18, 18a) de llenado, reduciendo el gran diametro (16,
16a) del recipiente (12, 12b) radialmente flexible a un diametro (20, 20a) de llenado mas pequefo sustancialmente al
nivel (18, 18a) de llenado cuando el nivel (18, 18a) de llenado se eleva durante el llenado del recipiente (12, 12b)
flexible, comprendiendo dicha etapa de reduccion la contraccion del recipiente (12, 12b) flexible sustancialmente al
nivel (18, 18a) de llenado.

2.- El procedimiento de la reivindicacion 1, en el que en dicha etapa de contraccion esta ademas definida por la
direccién de calor (26, 26a) sobre el recipiente (12, 12b) flexible en posicion adyacente al nivel (18, 18a) de llenado
para reducir el gran diametro (16, 16a) al diametro (20, 20a) de llenado.

3.- El procedimiento de la reivindicacion 2, que incluye el control de una cantidad de calor (26, 26a) dirigida sobre el
recipiente (12, 12b) flexible para controlar un grado de contraccion del recipiente (12, 12b) flexible.

4.- El procedimiento de la reivindicacién 2, que incluye el rodeo del nivel (18, 18a) de llenado con calor (26, 26a)
para contraer el gran didmetro (16, 16a) al diametro (20, 20a) de llenado mas pequenio.

5.- El procedimiento de la reivindicacion 2, que incluye la deteccion del nivel (18, 18a) de llenado cuando el nivel (18,
18a) de llenado se eleva durante el llenado del recipiente (12, 12b) flexible.

6.- El procedimiento de la reivindicacion 5, que incluye el desplazamiento de un elemento entre el recipiente (12,
12b) flexible y el calor dirigido (26, 26a) con respecto al otro en respuesta al nivel (18, 18a) de llenado detectado.

7.- El procedimiento de la reivindicacion 5, que incluye el soporte del recipiente (12b) flexible en una orientacion
fruncida durante el llenado del recipiente (12b) flexible.

8.- El procedimiento de la reivindicacion 7, que incluye la liberaciéon por incrementos de una longitud (40) del
recipiente (12b) flexible desde la orientacion fruncida en respuesta al nivel (18a) de llenado detectado.

9.- El procedimiento de la reivindicacion 5, que incluye la suspension del recipiente (12) flexible cuando el recipiente
(12) flexible esta lleno.

10.- El procedimiento de la reivindicacion 9, en el que dicha etapa de suspensién incluye el desplazamiento del calor
dirigido (26, 26a) hacia el nivel (18, 18a) de llenado.

11.- Un aparato para el llenado de un recipiente (12, 12b) con una pluralidad de particulas (14, 14a), en el que un
sistema (32a, 52a) de llenado llena un recipiente (12, 12b) radialmente flexible a través de un gran diametro (16,
16a) con la pluralidad de particulas (14, 14a) hasta un nivel (18, 18a) de llenado, y un sistema de reduccion del
diametro reduce el gran diametro (16, 18a) del recipiente (12, 12b) radialmente flexible a un diametro (20, 20a) de
llenado mas pequefo sustancialmente al nivel (18, 18a) de llenado cuando el nivel (18, 18a) de llenado se eleva
durante el llenado del recipiente (12, 12b) flexible, comprendiendo dicho sistema de reduccién del diametro un
dispositivo (22, 22a) de contraccion para contraer el recipiente (12, 12b) flexible sustancialmente al nivel (18, 18a) de
llenado.

12.- El aparato de la reivindicacién 11, en el que dicho dispositivo de contraccion incluye un calentador (24, 24a)
para dirigir calor sobre el recipiente (12, 12b) flexible para contraer el gran diametro (16, 16a) al diametro (20, 20a)
de llenado.

13.- El aparato de la reivindicacion 12, en el que dicho calentador (24, 24a) esta conformado de manera
complementaria con respecto al recipiente (12, 12b) flexible.

14.- El aparato de la reivindicacion 12, en el que dicho dispositivo de contraccién incluye al menos un sensor (60,
60a) para la deteccion del nivel (18, 18a) de llenado cuando el nivel (18, 18a) de llenado se eleva durante el llenado
del recipiente (12, 12b) flexible.

15.- El aparato de la reivindicacion 14, que incluye un primer soporte (32b) para el soporte del recipiente (12b)
flexible en una orientacién fruncida antes del llenado del recipiente (12b) flexible.

16.- El aparato de la reivindicacion 14, que incluye un segundo soporte (32a) para la suspension del recipiente (12)
flexible cuando el recipiente (12) flexible esta lleno.

17.- El aparato de la reivindicacion 11, en el que dicho material particulado (14) es un material seleccionado entre
cereales, cereales listos para comer, productos agricolas, semillas, arroz, granos, verduras, frutas, productos
quimicos, productos farmacéuticos, fertilizantes, pellas de resina plastica, piezas de plastico, virutas de madera,
material de disefio paisajistico, musgo de turba, impurezas, arena, grava, rocas, cemento, alimentos preparados,
alimentados parcialmente tratados, pescado congelado, pollo congelado, textiles, ropa, calzado, y juguetes.

7
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18.- El aparato de la reivindicacion 11, que incluye un medio para cerrar una parte superior del recipiente (12), en el
que el medio de cierre se selecciona entre el grupo consistente en un soldador por ultrasonidos, un soldador térmico,
un atadero de traccién de plastico, un cable, una cuerda, y una abrazadera.
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