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Titulo: Boquilla de toma con un area de soldadura

@Resumen:

La invencion se refiere a una boquilla de toma con un ]
area de soldadura de plastico entre las laminas de N
plastico flexibles de una bolsa de envase, en la que

las paredes laterales del area de soldadura que se

han de unir, en particular que se han de soldar, con

las laminas de plastico presentan numerosas

camaras en forma de escotaduras abiertas hacia

afuera.
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DESCRIPCION
Boquilla de toma con un &rea de soldadura

La invencién se refiere a una boquilla de toma con un area de soldadura de plastico entre

las laminas de plastico flexibles de una bolsa de envase.

Por el documento DE 10 2006 030 234 A1 se conoce el procedimiento consistente en
calentar una boquilla de toma (spout) e introducir la misma en estado caliente en una
abertura de una bolsa de plastico. Después, la boquilla de toma introducida se suelda con
la bolsa dentro de la abertura mediante una aportacién de calor adicional. Un

procedimiento de este tipo requiere mucho tiempo y trabajo.

Un objetivo de la invencién consiste en perfeccionar un procedimiento para soldar una
boquilla de toma en una bolsa de tal modo que con poco gasto de produccion, tiempo y
energia se logre una uniéon muy hermética entre la bolsa de envase y la boquilla de toma.
Otro objetivo de la invencidon consiste en crear una unién por soldadura entre el area de

soldadura y las paredes de la bolsa, que constituya una capa de unién uniforme.

Este objetivo se logra de acuerdo con la invencion de la siguiente manera: las paredes
laterales del area de soldadura que se han de unir, en particular que se han de soldar,
con las laminas de pléstico presentan numerosas camaras en forma de escotaduras

abiertas hacia afuera.

De este modo se crea una unién de gran superficie y alta resistencia entre el area de
soldadura y las paredes de la bolsa, con una gran uniformidad de la unién, ya que las
camaras/escotaduras recogen el material fundido.

Ademas, en este procedimiento no se calienta toda la boquilla de toma a la temperatura
de soldadura, sino Unicamente los bordes exteriores de los nervios que sobresalen de la
boquilla de toma. Una radiacion calorifica de este tipo dirigida Unicamente a la cara
exterior de la boquilla de toma solo ha de ser aplicada muy brevemente para fundir los
bordes exteriores de los nervios.

Las camaras recogen con seguridad la masa fundida desplazada, correspondiendo el
tamano de las camaras preferiblemente al volumen desplazado, con lo que se crea una
superficie lisa entre la lamina y la boquilla de toma o pieza de soldadura y, con ello, un
bonito aspecto liso ideal por la cara exterior. La seccion transversal vertical de las

camaras puede tener una forma circular, ovalada, rectangular o rombica.
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Preferiblemente, el area de soldadura de la boquilla de toma configura nervios, paredes o
barreras cuyos bordes exteriores se funden por el calentamiento, y las superficies
interiores de las laminas de la bolsa se aprietan sobre los bordes exteriores fundidos.
Preferiblemente, las superficies de fondo planas de las cdmaras/escotaduras estan
dispuestas en direccion vertical cuando el eje de la boquilla de vertido de la boquilla de

toma esta en posicion vertical.

También resulta ventajoso que la boquilla de toma y al menos las superficies interiores de
las areas marginales de las laminas de la bolsa de envase consistan en materiales que
se puedan unir térmicamente entre si de forma hermética y resistente. Ademas se
propone que la boquilla de toma y al menos las superficies interiores de las areas
marginales de las laminas consistan en el mismo plastico o en el mismo tipo de plastico, y
que las laminas de una, dos 0 mas capas de la bolsa de envase consistan en el mismo
plastico o en el mismo tipo de plastico que el de la boquilla de toma. De este modo se
puede lograr una alta pureza de variedad de la bolsa de envase. Preferiblemente, el
plastico de las laminas de la bolsa de envase y de la boquilla de toma consiste en una
poliolefina, preferiblemente en polietileno o en polipropileno.

En los dibujos estan representados en perspectiva ejemplos de realizacion del area de
soldadura de la boquilla de toma segun la invencién. Se muestran

en la Figura 1 el area de soldadura con numerosas cdmaras rectangulares abiertas hacia

afuera,

en la Figura 2 el area de soldadura con numerosas camaras rectangulares de tamanos

diferentes abiertas hacia afuera,

en la Figura 3 el area de soldadura con numerosas camaras rombicas abiertas hacia

afuera,

en la Figura 4 el area de soldadura con numerosas camaras anulares abiertas hacia

afuera,

en la Figura 5 el area de soldadura con numerosas camaras circulares abiertas hacia

afuera.

La invencion se refiere a una boquilla de toma de plastico para bolsas de envase, tal
como esta descrita por ejemplo en el documento DE 10 2007 029 541 A1 y en el
documento DE 10 2010 006 426 B4. En los dibujos adjuntos de la Figura 1 a la Figura 5
esta representada unicamente el area de soldadura 1 en forma de lanzadera, que esta
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conformada en la boquilla de vertido tubular que se puede cerrar mediante un tapén de
rosca, que se puede enroscar con su rosca interior sobre la rosca exterior de la boquilla

de vertido.

Una boquilla de toma de este tipo se suelda con su area de soldadura 1 entre las dos
paredes laterales de la bolsa de lamina de plastico. Para ello, el area de soldadura tiene

en cada uno de los dos lados una cara exterior 9 superficial.

Para soldar las paredes laterales de la bolsa de envase en el area de soldadura 1 de la
boquilla de toma, los bordes exteriores 3 de los nervios 2 del area de soldadura se
calientan a la temperatura de soldadura y se disponen en estado fundido entre las zonas
marginales de las laminas de plastico de la bolsa, y las laminas se aprietan contra los
bordes exteriores 3 de los nervios 2. En este contexto no se ha de calentar toda el area
de soldadura, sino que solo es necesario calentar los bordes exteriores 3 de los nervios 2
hasta que se fundan. A este respecto es importante que la seccién transversal de los
bordes exteriores de los nervios se deforme en forma de T cuando éstos son apretados
en estado fundido contra la pared interior de las laminas, para de este modo crear una
mayor superficie de apoyo en la pared interior de las laminas.

En las realizaciones representadas, las dos caras exteriores 9 curvadas verticales de las
areas de soldadura 1 constituyen numerosas cdmaras 8 en forma de escotaduras
abiertas hacia afuera, cada una de ellas con una superficie de fondo 8a plana vertical
retrasada y un borde 8b que rodea la superficie de fondo y que estd configurado con
forma circular, ovalada, rectangular o rémbica, de modo que la seccién transversal
vertical de las camaras es circular, ovalada, rectangular o rémbica. De esta forma, cada
una de las dos caras exteriores 9 verticales esta dividida en numerosas camaras 8
abiertas hacia afuera, que cubren el area de soldadura 1 distribuidas de modo uniforme y
que forman entre si los nervios 2, cuyos bordes exteriores 3 se funden tal como se
explica mas arriba. Al apretar la pared lateral de la bolsa sobre los nervios 2, el material
plastico fundido de los nervios 2 entra a presién lateralmente en las cdmaras 8, de modo
que después la superficie exterior 9 o la pared lateral del area de soldadura constituye

una capa uniforme con la pared interior de la lamina de bolsa.

La cantidad, el tamano, la forma y la profundidad de las camaras 8 dependen de la

cantidad de material plastico fundido producido que ha de ser recogido por las camaras.

Cuando se produce una superficie ininterrumpida uniforme de masa de plastico fundido,

se logra una funcion de adherencia 6ptima. En los dibujos, la superficie de fondo 8a

vertical de cada camara o escotadura esta representada con forma plana o no curvada.
4
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No obstante, también puede ser abombada, con lo que la cdmara/escotadura esta

configurada en forma de concha o forma de escudilla.

En otra realizacion ventajosa, las paredes interiores de las paredes de la bolsa estan
cubiertas con una laca de sellado de plastico, que se funde mediante las caras exteriores

9 calentadas de las areas de soldadura 1.
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REIVINDICACIONES

Boquilla de toma con un area de soldadura (1) de plastico entre las laminas de
plastico flexibles de una bolsa de envase, caracterizada por que las paredes
laterales del area de soldadura (1) que se han de unir, en particular que se han de
soldar, con las laminas de plastico presentan numerosas camaras (8) en forma de

escotaduras abiertas hacia afuera.

Boquilla de toma segun la reivindicacién 1, caracterizada por que la seccion
transversal vertical de las camaras/escotaduras tiene una forma circular, ovalada,

rectangular o rombica.

Boquilla de toma segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizada por que las areas de
las paredes laterales que sobresalen entre las camaras (8) o escotaduras

constituyen nervios (2), paredes o barreras.

Boquilla de toma segun la reivindicacion 3, caracterizada por que los bordes
exteriores de los nervios (2), paredes o barreras situados entre las

escotaduras/camaras constituyen areas de fusion.

Boquilla de toma segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
por que las cdmaras/escotaduras (8) sirven para recoger material plastico fundido.

Boquilla de toma segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
por que las superficies de fondo (8a) planas de las camaras/escotaduras (8) estan
dispuestas en direccidn vertical cuando el eje de la boquilla de vertido (6) de la
boquilla de toma (1) esté en posicion vertical.

Boquilla de toma segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
por que la boquilla de toma y al menos las superficies interiores de las areas
marginales de las laminas de la bolsa de envase consisten en materiales que se

pueden unir térmicamente entre si de forma hermética y resistente.

Boquilla de toma segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
por que la boquilla de toma y al menos las superficies interiores de las areas
marginales de las laminas de la bolsa de envase consisten en el mismo plastico o

en el mismo tipo de plastico.

Boquilla de toma segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada

por que las camaras o escotaduras tienen forma de concha o de escudilla.
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Boquilla de toma segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
por que las ldminas de una, dos 0 mas capas de la bolsa de envase consisten en
el mismo plastico o en el mismo tipo de plastico que el de la boquilla de toma.

Boquilla de toma segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
por que el plastico de las laminas de la bolsa de envase y de la boquilla de toma

consiste en una poliolefina, preferiblemente en polietileno o en polipropileno.
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