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DESCRIPCION

Saco interior para contenedor de paletas

La invencién se refiere a un saco interior flexible en forma de cubo (en adelante también denominado alternativamente
"saco de lamina") con un tubo de relleno superior y un tubo de extraccion inferior para un contenedor de paletas (en
adelante abreviado "IBC") para el almacenamiento y el transporte de mercancias de relleno liquidas o que pueden fluir
especialmente peligrosas, con un contenedor interior rigido de paredes delgadas de un material sintético termoplastico,
con un bastidor de rejilla tubular, que rodea de forma estanca el contenedor interior de plastico como una camisa de
apoyo, compuesto de varillas tubulares horizontales y verticales soldadas entre si, y con una paleta base rectangular
en la que se apoya el contenedor de plastico y a la que se une firmemente el bastidor de rejilla tubular, presentando
el contenedor de plastico rectangular dos paredes laterales mas largas, una pared trasera mas corta, una pared
delantera mas corta, una base superior con un tubo de relleno que se puede cerrar y una base de contenedor,
previéndose por el lado de la base, en el centro de la pared delantera, una zona de extraccion inferior con una moldura
en forma de carcasa de proteccion (en adelante también sinénimo de “carcasa protectora de la valvula de extraccion”)
dirigida hacia el interior del contenedor interior de plastico para la disposicion protegida y desplazada hacia atras de
una valvula de extraccion que se puede cerrar.

Problematica:

En la industria quimica, los contenedores de paletas o IBCs se utilizan a gran escala principalmente para el transporte
de productos quimicos liquidos. La mayoria de estos productos quimicos estan clasificados como mercancias de
relleno liquidas peligrosas, ya que en forma concentrada son peligrosas para la salud humana y animal, asi como para
el medio ambiente. Durante el almacenamiento y el transporte en los contenedores IBC, los productos quimicos
pueden solicitar el material HDPE de los contenedores interiores de plastico, por ejemplo, decolorar, contaminar o
danar, por lo que los contenedores interiores usados no se pueden simplemente lavar y utilizar de nuevo. Si los IBCs
usados se reutilizan normalmente, lo Unico que se puede hacer es reemplazar el contenedor interior de plastico dafiado
por un contenedor interior nuevo. Si se tiene en cuenta que un contenedor interior de plastico puede pesar entre 14
kg y 18 kg, dependiendo del

perfil de requisitos, esta es una solucion costosa que conlleva ademas un derroche importante de material plastico.
Otra solucién mas econémica consiste en proteger el contenedor interior de plastico de una contaminacion a través
de la mercancia de relleno respectiva mediante un saco interior fino o un saco de lamina insertado, siendo asi posible
seguir usando varias veces o reutilizar el contenedor interior. A continuacion, sélo es necesario desechar el saco
interior contaminado que, en funcién del grosor de lamina, sélo presenta para un IBC de 1000 litros un peso de 0,7 a
1,3 kg aproximadamente de su masa plastica, e insertar un nuevo saco interior para un uso posterior del IBC.

La insercidén de sacos de lamina de paredes delgadas o de sacos interiores en contenedores exteriores rigidos en
forma de caja como, por ejemplo, cajas de cartdn rigidas de gran tamafo o bolsas en cajas de carton (bag in box), ha
sido una practica habitual durante afos. Sin embargo, en el caso de los contenedores exteriores cuadrados o
rectangulares siempre hay so6lo sacos interiores cilindricos, clbicos o en forma de cojin “de punto simple”. Estos sacos
pueden utilizarse sin problemas para los contenedores que poseen un sistema de extraccion externo. Estos simples
sacos interiores también se utilizan para contenedores de paletas o IBCs con contenedores interiores de plastico
inflexibles o rigidos moldeados por soplado con una carcasa de proteccion conformada hacia dentro en el contenedor
interior para una valvula de extraccion desplazada hacia atras y protegida contra influencias externas, aunque resultan
problematicos, ya que dan lugar constantemente a problemas al manipularlos durante la instalacion, el llenado, la
extraccion y el desmontaje del contenedor interior rigido IBC, produciéndose inevitablemente una formacion de
pliegues en la zona alrededor del tubo de extraccién inferior.

Estado de la técnica:

Por la memoria impresa EP 2 090 528 A1se conoce el uso de un saco interior en forma de cubo de una lamina de
plastico fina en un contenedor interior rigido de plastico con una carcasa de proteccién moldeada para la valvula de
extracciéon de un contenedor de paletas convencional. Aqui se trata especialmente de la fijacién segura del tubo de
extraccion de paredes delgadas del saco interior en el tubo de extraccion rigido del contenedor interior de plastico con
la ayuda de la valvula de extraccién enroscada. Con esta finalidad, el borde delantero del tubo flexible de lamina fino
se sujeta (con rosca exterior) mediante un reborde anular en la tuerca de carcasa de la valvula de extraccién con brida
de obturacién y falda obturadora por el lado frontal en el manguito roscado soldado al tubo de extracciéon de envase.
Sin embargo, si se utiliza la tuerca de carcasa para el enroscado, el borde doblado del tubo flexible de lamina fino ya
no se puede retener ni ver; en tal caso, éste puede resbalar facilmente o incluso plegarse. Por el contrario, unos
botones pequefios en el borde de la lamina y las cavidades correspondientes en la pared frontal del manguito roscado
deben proporcionar ayuda para evitarlo. En cualquier caso, la fijacion y la proteccion contra la torsion del tubo de
extraccién del saco interior sélo se llevan a cabo mediante sujecion después de haber apretado por completo la rosca
de la tuerca de carcasa. Al mismo tiempo es preciso garantizar que la palanca de apertura de la valvula de extraccion
esté situada exactamente en posicion vertical.

En otro contenedor de gran tamaro conocido por el documento US 6,55,657 B1, la formacion de pliegues no deseada
del saco interior en forma de cubo en la zona de la carcasa de proteccion para la valvula de extraccion dentro del
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contenedor interior de plastico se considera un inconveniente y, como una supuesta contramedida adecuada, el tubo
de extracciéon de paredes delgadas del saco interior no se posiciona por el lado de la base en la zona préxima a la
pared delantera del saco interior, sino mas bien muy cerca del borde delantero de la base inferior del saco interior en
forma de cubo. Al insertar el saco interior en el contenedor interior rigido del IBC, el borde por el lado delantero de la
base inferior se pliega hacia arriba en angulo recto y el tubo de extraccion de paredes delgadas del saco interior se
guia a través del tubo de extraccion rigido del contenedor interior y se fija. Sin embargo, el saco interior no puede, por
consiguiente, ajustarse por toda la superficie a la pared delantera del contenedor interior, quedando espacios libres o
cavidades debajo del saco interior lateralmente junto a la carcasa de proteccion del contenedor interior. Naturalmente,
al aumentar el llenado del IBC, el saco interior en forma de cubo se presiona contra la carcasa de proteccion y
lateralmente junto a la misma contra la base del contenedor interior rigido. También en este caso, el saco interior sale
inevitablemente hacia fuera de las zonas angulares laterales del contenedor interior rigido, produciéndose también
aqui una formacién de pliegues del saco interior de paredes delgadas, aunque quizas mas en ambos lados y ya no
directamente delante del orificio de salida del tubo de extraccion. Por lo tanto, aqui tampoco se soluciona
completamente el problema de la formacién de pliegues.

En todos los contenedores IBC conocidos, los sacos interiores de paredes delgadas con su tubo de extraccion flexible
inferior se fijan en el tubo de extraccidn rigido inferior y por la parte superior con su tubo de relleno flexible en el tubo
de relleno rigido superior del contenedor interior de plastico, colgando, de lo contrario, libremente de arriba abajo.
Durante un llenado del contenedor de paletas (ya sea desde arriba o desde abajo en caso de un asi llamado “llenado
de base”), la mercancia de relleno liquida se suele cargar en el saco interior a temperaturas de proceso aun mas altas
bajo presién o con un chorro concentrado. En este caso se produce a menudo un fuerte bamboleo del material de
lamina. La base del saco interior se extrae de las esquinas del contenedor, formandose pliegues que posteriormente,
cuando se extrae la mercancia de relleno, pueden obturar el orificio de extraccion por el lado de la base. Dependiendo
del grado de llenado, el saco interior junto con su contenido liquido se tambalea con un movimiento de vaivén en el
contenedor interior de plastico debido a las fluctuaciones del transporte que actdan desde el exterior, por lo que las
cargas de traccion fluctuantes actdan con frecuencia sobre el tubo de relleno superior del saco interior, pudiendo
romperse el material de lamina. A fin de prevenir esta situacion, para la fabricacién de los sacos interiores deben
utilizarse materiales de lamina resistentes a la tension caros. Lamentablemente, las laminas compuestas con altas
propiedades de barrera sélo presentan una resistencia a la tensién muy reducida y en muchas aplicaciones no pueden
usarse.

Tarea:

La presente invencion se basa en la tarea de facilitar el uso de sacos interiores en contenedores de paletas (IBCs) v,
especialmente, de evitar de forma muy fiable una formacién de pliegues en el saco interior dentro del contenedor
interior rigido.

Solucién:

Esta tarea se resuelve con las caracteristicas especiales de la reivindicacion de patente 1. Las caracteristicas en las
reivindicaciones dependientes describen otras posibilidades de configuracion ventajosas del saco interior segun la
invencion. La teoria técnica propuesta ofrece una mayor seguridad de manipulaciéon de contenedores IBC dotados de
sacos interiores adaptados a la forma con una carcasa de proteccion conformada hacia el interior en el contenedor
interior para una disposicion protegida y desplazada hacia atras de la valvula de extraccion dentro de la jaula de rejilla
exterior del contenedor de paletas. Se ha comprobado que los clientes rechazan un uso de sacos interiores de paredes
delgadas en contenedores IBC, aunque ello dé lugar a menudo a fugas en el saco interior y a interrupciones en la
extraccion de la mercancia de relleno. Estas fugas e interrupciones se crean con frecuencia debido a la formacion de
pliegues del saco interior que obstruyen el tubo de extraccion del contenedor interior.

Gracias a las medidas constructivas de la presente invencion es posible mantener el valor de contenedores interiores
de plastico de alta calidad de uso mdltiple mediante una utilizacién sin fallos de sacos interiores o de sacos de lamina
econdémicos, de manera que ya no se produzca un derroche de material con respecto a los costosos contenedores
interiores de plastico moldeados por soplado.

Esto se logra de un modo eficaz por el hecho de que el saco interior flexible en forma de cubo presenta en la zona de
extraccion inferior un hueco de pared dirigido hacia el interior y adaptado a la moldura en forma de carcasa de
proteccion del contenedor interior rigido de plastico con dos secciones de pared laterales, una secci6on de pared
superior y una seccién de pared trasera con un tubo de extraccién flexible moldeado en el mismo, que permiten
configurar el hueco de pared adaptado, para un ajuste perfecto, a la superficie interior de la moldura de la carcasa de
proteccion de la valvula de extracciéon que penetra en el interior del contenedor de plastico rigido. Por consiguiente,
no hay cavidades debajo o lateralmente junto a la base del saco interior aln vacia que siempre se llenan con mercancia
de relleno liquida durante el llenado continuo de contenedores IBC conocidos y que dan lugar inevitablemente a
deformaciones y a la formacion de pliegues en el saco interior.

En una configuracion constructiva de la invencion se prevé convenientemente que el saco interior flexible en forma de
cubo se una por soldadura a partir de tres secciones recortadas y que comprenda con esta finalidad una seccion de
cubierta superior horizontal con un tubo de relleno central, una seccién de base inferior horizontal con una entalladura
que corresponde a la forma de la base del hueco de pared, y una seccién recortada de pared lateral verticalmente
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perimetral con secciones de superficie para las dos secciones de pared laterales, asi como para la seccion de pared
superior y la seccion de pared trasera del hueco de pared del saco interior.

En una configuracién técnica de fabricacién de la invencion se prevé que las tres secciones recortadas se unan por
soldadura con respectivamente una costura de soldadura horizontalmente perimetral en el canto exterior de la seccién
de cubierta superior y en el canto exterior de la seccién de base inferior y, para el cierre de la seccién recortada de
pared lateral, con una costura de soldadura que se desarrolla verticalmente de arriba abajo en el centro de la pared
delantera y a través del centro del hueco de pared.

En otra configuracion técnica de fabricacion preferida de la invencion se prevé que las tres secciones recortadas se
unan por soldadura con respectivamente una costura de soldadura horizontalmente perimetral en el canto exterior de
la seccion de cubierta superior y en el canto exterior de la seccion de base inferior y, para el cierre de la seccion
recortada de pared lateral, con una costura de soldadura que se desarrolla verticalmente de arriba abajo en el centro
de la pared trasera, previéndose en el centro de la pared delantera un cuello de soldadura que se desarrolla
verticalmente de arriba abajo hasta el hueco de pared para la separacion de la seccién de lamina excedente por
encima del hueco de pared. En el caso de la fabricacion de sacos interiores con cuello de soldadura, la costura de
soldadura del cuello de soldadura no se desarrolla ventajosamente a través de las secciones de pared superior y
trasera del hueco de pared del saco interior. En tal caso, la posicion del borde de brida en forma de disco anular
soldado del tubo de extraccion flexible del saco interior también carece de una costura de soldadura vertical continua.

Sorprendentemente, en el saco interior segun la invencién la longitud de la costura de soldadura horizontal superior
se configura mas corta que la longitud de la costura de soldadura horizontal inferior, o el perimetro superior de la
costura de soldadura de la seccién de cubierta superior se configura mas corto que el perimetro inferior de la costura
de soldadura de la seccién de base inferior, y la costura de soldadura vertical por el lado delantero de la seccién
recortada de pared lateral se configura mas larga que la altura del cubo del saco interior. Esto es posible gracias a
una integracioén de las secciones de superficie para las dos secciones de pared laterales, asi como para las secciones
de pared superior y trasera del hueco de pared del saco interior en la seccion recortada de pared lateral verticalmente
perimetral. Esto requiere ciertamente algun recorte mas de material de lamina y una costura de soldadura curvada en
las secciones superior y trasera del hueco de pared, pero se ahorra una soldadura compleja de las distintas cuatro
secciones de pared pequefas del hueco de pared.

Segun una realizacion técnica en cuanto al procedimiento especialmente preferida de la invencion se prevé que el
saco interior, después de su insercién y soldadura al tubo rigido de relleno y de extracciéon del contenedor interior de
plastico, se infle con aire comprimido, evacuandose completamente el aire excedente del espacio intermedio entre la
superficie exterior del saco interior y la superficie interior del contenedor interior de plastico por medio de bombas de
vacio, hasta que no haya aire ni ningun espacio intermedio entre el saco interior y el contenedor interior de plastico,
de manera que se genere un vacio estable que, después del cierre estanco al gas del orificio de contenedor a través
del cual se ha bombeado el aire excedente, se mantenga de forma permanente durante todo el uso previsto del
contenedor de paletas hasta la siguiente sustitucion del saco interior usado. Esta facilidad excepcional de manejo de
los contenedores de paletas segln la invencidon se consigue gracias a que el saco interior flexible se une por
adherencia de materiales mediante soldadura con su tubo de relleno superior al tubo de relleno superior del contenedor
interior rigido de plastico y a que el mismo se une por adherencia de materiales mediante soldadura con su tubo de
extraccién inferior de paredes delgadas al tubo de extraccién inferior del contenedor interior rigido de plastico
respectivamente de forma estanca al gas y al liquido, mientras que toda la superficie exterior del saco interior insertado
esta en contacto activo con toda la superficie interior del contenedor interior de plastico, uniéndose a la misma en
arrastre de fuerza. Asi se excluye de un modo totalmente fiable la posibilidad de que aun se formen pliegues delante
del tubo de extraccion inferior del saco interior. El saco interior esta situado en el contenedor interior de plastico, por
asi decirlo, como una segunda piel. Para habilitar la bomba de vacio, se practica un orificio de contenedor adicional
en cualquier punto adecuado en la base superior. El orificio de contenedor se realiza preferiblemente como un orificio
de tapon de 2 pulgadas que puede cerrarse de forma impermeable al gas y al liquido con un obturador de tapon de 2
pulgadas (preferiblemente con una véalvula de una via incorporada). Si es necesario, al orificio de contenedor se le
puede conectar una bomba de vacio/aire comprimido.

La invencion se explica y describe a continuacién mas detalladamente por medio de un ejemplo de realizacion
representado esquematicamente en los dibujos.

Se muestra en la:

Figura 1 en una vista frontal, un IBC segun la invencidn con un saco interior segun la invencién insertado,
Figura 2 en una vista en perspectiva, el saco interior segun la invencion insertado,

Figura 3 una vista en planta de una seccion recortada de base superior del saco interior,

Figura 4 una vista en planta de una seccion recortada de pared vertical del saco interior,

Figura 5 una vista en planta de una seccion recortada de base inferior del saco interior, y

Figura 6 una vista seccionada parcial en perspectiva alrededor de la zona del orificio de relleno superior del contenedor
interior de plastico, y
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Figura 7 una vista seccionada parcial en perspectiva alrededor de la zona del orificio de extraccion inferior del
contenedor interior de plastico.

En la figura 1 se identifica con el nimero de referencia 10 un contenedor de paletas (= IBC) para el almacenamiento
y el transporte de mercancias de relleno liquidas o que pueden fluir especialmente peligrosas. En relacion con una
aplicacién o con un uso de mercancias de relleno peligrosas, el contenedor de paletas 10 cumple criterios de prueba
especiales y posee la aprobacién oficial correspondiente. En una realizacién para un volumen de mercancia de relleno
de aproximadamente 1000 |, el contenedor de paletas 10 presenta unas dimensiones estandarizadas con una longitud
de aproximadamente 1200 mm, una anchura de aproximadamente 1000 mm y una altura de aproximadamente 1151
mm. Los elementos principales del contenedor de paletas 10 se componen de un contenedor interior rigido 12 de
paredes delgadas fabricado de un material sintético termoplastico mediante un procedimiento de moldeo por soplado,
de un bastidor de rejilla tubular 14, que rodea de forma estanca el contenedor interior de plastico 12 como camisa de
apoyo, y de una paleta base 16 en la que se apoya el contenedor interior de plastico 12 y a la que se une firmemente
el bastidor de rejilla tubular 14. El bastidor de rejilla tubular exterior 14 se compone de varillas tubulares horizontales
y verticales 18, 20 soldadas unas a otras. Para obtener una jaula de rejilla cerrada como contenedor exterior, las
varillas tubulares horizontales perimetrales 18 en forma de anillo se unen firmemente entre si respectivamente en un
punto de unién. En la version representada, la paleta base 16 se configura como una paleta compuesta con una placa
de soporte de chapa de acero superior, con un bastidor de soporte de tubo de acero dispuesto por debajo y pies
angulares y pies centrales de plastico. En el lado frontal del bastidor de rejilla tubular 14 se fija una placa de
identificacion 22 de una chapa fina de acero para identificar la mercancia de relleno liquida respectiva. En el centro de
la base del contenedor interior de plastico 12 se conecta una valvula de extraccién 24 para la extraccién de la
mercancia de relleno liquida.

De acuerdo con las dimensiones del contenedor de paletas 10, el contenedor interior de plastico 12 presenta dos
paredes laterales mas largas, una pared trasera mas corta, una pared delantera mas corta, una base superior con un
tubo de relleno que se puede cerrar 30 y una base de contenedor, previéndose por el lado de la base, en el centro de
la pared delantera, una zona de extraccidon méas baja con una moldura 26 en forma de carcasa de proteccion dirigida
hacia el interior del contenedor interior de plastico 12 para la disposicion desplazada hacia atras y protegida de la
valvula de extraccion que se puede cerrar 24. Para proteger el contenedor interior rigido de plastico 12 de una
contaminacién provocada por la carga de la mercancia de relleno y permitir un uso mdltiple del costoso contenedor
interior, se introduce en el contenedor interior rigido de plastico 12, respectivamente antes de un nuevo llenado del
contenedor de paletas 10, un saco interior flexible 28 de paredes delgadas también en forma de cubo o, segun la
identificacion anterior, un saco de lamina, que por la parte superior se une al tubo de relleno 30 y por la parte inferior
al tubo de extraccion 32 del contenedor interior rigido de plastico 12.

Este saco interior flexible en forma de cubo 28 segun la presente invencion se representa esquematicamente en la
figura 2 (sin el contenedor interior de plastico que lo rodea 12). A diferencia del contenedor interior rigido de plastico
12, que siempre permanece estable de forma durante su manipulacion, el saco interior 28 no conserva su forma debido
a sus paredes delgadas y a que es muy flexible, elastico y adaptable. El grosor de pared de la lamina compuesta del
saco interior, normalmente de varias capas, es de aproximadamente 100-150 um con un peso basico de
aproximadamente 100-150 g/m?; asi, para un saco interior de 1000 | resulta un peso de material de aproximadamente
0,7-1,3 kg. Por regla general, los sacos interiores utilizados se fabrican de una ldmina compuesta de plastico de varias
capas. En este caso, las capas compuestas muy delgadas se pueden componer de diversos materiales como, por
ejemplo, HDPE o LDPE / EVOH / PET / PA / agentes adherentes / SiOx y/o estar dotadas de un refuerzo de fibra de
vidrio o tejido. Dependiendo de la aplicacién, la lamina compuesta esta dotada de capas de barrera contra la difusion
de hidrocarburos, oxigeno o vapor de agua, o de un recubrimiento bactericida aséptico o de una lamina de metal
aplicada por vaporizacién que contiene plata o aluminio.

Segun la presente invencidn, el saco interior flexible en forma de cubo 28 se caracteriza por que en la zona de
extraccion delantera inferior presenta un hueco de pared 34 dirigido hacia el interior que se puede adaptar y que
corresponde a la moldura 26 del contenedor interior rigido de plastico 12 en forma de carcasa de proteccion, con dos
secciones de pared laterales 36, con una seccion de pared superior 38 y con una seccién de pared trasera 40 con
tubos de extraccion flexibles 42 conformados en la misma que, para un ajuste completamente preciso, permiten
configurar el hueco de pared adaptado a la superficie interior de la moldura 26 que penetra a modo de carcasa de
proteccion en el interior del contenedor interior rigido de plastico 12. Para una mayor claridad, este hueco de pared 34
del saco interior 28 se representa aqui en forma de caja. Naturalmente, las paredes y las transiciones de pared también
pueden ser muy redondeadas, aplanadas y/o irse transformando unas en otras, pero en cualquier caso adaptandose
a la respectiva moldura 26 del contenedor interior de plastico 12 en forma de carcasa de proteccion.

El saco interior flexible 28 presenta, para un contenedor de paletas estandar de 1000 I, una forma cubica con una
longitud LI de aproximadamente 1150-1190 mm, una anchura Bl de aproximadamente 950-990 mm y una altura Hl de
aproximadamente 950-1050 mm. Las medidas de longitud deberian mantenerse con exactitud en una tolerancia
mas/menos (+/-) de 2 mm. Desde un punto de vista técnico de fabricacion, el saco interior flexible en forma de cubo
28 se une por soldadura a partir de tres secciones recortadas. Estas tres secciones recortadas se componen de una
seccién de cubierta superior horizontal 46 con el tubo de relleno flexible central 44 (como se puede ver en la figura 3),
de una seccién de base inferior horizontal 48 con una entalladura 50 que corresponde a la forma de base del hueco
de pared 34 (como se puede ver en la figura 5) y de una seccion recortada de pared lateral 52 verticalmente perimetral
con secciones de superficie para las dos secciones de pared laterales 36, asi como para la seccion de pared superior

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2796 334 T3

38 y la seccion de pared trasera 40 del hueco de pared 34 del saco interior 28 (como se representa en la figura 4). Las
tres secciones recortadas se unen por soldadura con dos costuras de soldadura horizontalmente perimetrales 54, 56
en el canto exterior de la seccion de cubierta superior 46 y en el canto exterior de la seccién de base inferior 48 y, para
el cierre de la seccién recortada de pared lateral 52, con una costura de soldadura 58 que se desarrolla verticalmente
de arriba abajo en el centro de la pared delantera y a través del centro del hueco de pared 34.

Después del acabado del saco interior 28 a partir de tres secciones recortadas, para un saco interior con un volumen
de mercancia de relleno de aproximadamente 1000 I, la longitud de la costura de soldadura superior horizontal 54, es
decir, el perimetro superior de la costura de soldadura SNUo, es de aproximadamente 4100-4150 mm, la longitud de
la costura de soldadura inferior horizontal 56, es decir, el perimetro inferior de la costura de soldadura SNUu es de
aproximadamente 4265-4310 mm y la costura de soldadura vertical por el lado delantero 58 es de aproximadamente
1050-1100 mm.

La seccion recortada de pared lateral 52 representada en la figura 4 es doble y presenta en la parte inferior dos puntas
triangulares de ¢ = 320 x a = 70 mm; por encima del hueco 34 se “separa mediante soldadura” una tira doble de 70 x
875 mm. La pestafa del cuello de soldadura se encuentra a una altura HAA de 125,5 mm a partir de la costura de
soldadura inferior. El cuello de soldadura se desarrolla a partir de este punto en primer lugar inclinado en un angulo
agudo de forma ascendente hasta alcanzar la anchura total de 70 mm a una altura HvBA de 250 mm a partir de la
costura de soldadura inferior. Este cuello de soldadura 60 se retira y s6lo representa un recorte. Sin embargo, esto es
necesario para simular el contorno abombado de la moldura 26 en el contenedor interior de plastico moldeado por
soplado 12. No obstante, también se puede utilizar un tubo flexible de lamina con una altura constante de 1070 mm
mas 2 x el borde de costura de soldadura. De aqui resultaria una geometria de recorte mas simple con un consumo
de material aproximadamente igual gracias al cuello de soldadura. Después de haber realizado el cuello de soldadura
60 en la seccidn recortada de pared vertical 52 o en el tubo flexible de lamina con la configuracién del hueco de pared
abombado de saco interior 34, el tubo de extraccion flexible 42 se suelda firmemente en la seccién de pared trasera
40 a través de un anillo de brida de soldadura 66 méas pequefio y se corta un orificio de paso correspondiente. De igual
modo, el tubo de relleno superior flexible 44 se suelda firmemente en el centro a la seccion de cubierta superior
horizontal 46 mediante un anillo de brida de soldadura 68 con un didmetro mayor y se recorta un orificio de paso
correspondiente mas grande. A continuacion, la seccion recortada de pared lateral 52, incluido el tubo de extraccién
flexible 42, se suelda a través de la costura de soldadura superior 54 a la seccién de cubierta 46, incluido el tubo de
relleno flexible 44, soldandose en el lltimo paso, a través de la costura de soldadura inferior 56, la seccion de base 48
hasta formar el saco interior acabado.

Antes de la introduccion del saco interior 28 en el contenedor interior rigido de plastico 12, el tubo de relleno superior
44 del saco interior flexible debe presentar un diametro de aproximadamente 145 mm o 225 mm y una longitud de
aproximadamente 300 mm y el tubo de extraccion inferior flexible 44 debe presentar un didmetro de aproximadamente
27, 3" 0 145 mm y una longitud de al menos 100 mm. Después de la insercion del saco interior 28 en el contenedor
interior rigido de plastico 12, el tubo de relleno y el tubo de extraccion (44, 42) del saco interior flexible 28 se doblan
respectivamente alrededor del tubo de relleno y del tubo de extraccion (30, 32) del contenedor interior rigido de plastico
12 y se superponen, se sueldan sin traccién ni tensién y, a continuacion, se recortan a la longitud adecuada.

En la figura 6 se puede ver en una representacion seccionada parcial la zona de llenado del contenedor interior de
plastico 12 con el tubo de relleno conformado 30 y el tubo de relleno 44 soldado al mismo del saco interior flexible 28.
El tubo de relleno flexible 44 se tensa por un lado mediante un borde de brida estrecho 68 en el lado superior del saco
interior 28 y por el lado exterior hacia arriba, orientdndose de acuerdo con una marca “circular” no visible en la posicion
correcta, dandose la vuelta a continuacion a través del tubo de relleno rigido 30 y soldandose a través de una costura
de soldadura anular mas grande 72 de forma resistente a la torsién por el lado interior justo debajo del lado frontal del
tubo de relleno rigido 30 de forma estanca al gas y al liquido, cortandose acto seguido de forma alineada la seccién
de tubo flexible sobrante del tubo de relleno flexible 44 del saco interior. Para permitir que, al inflar el saco interior, el
exceso de aire escape del espacio intermedio entre el saco interior 28 y el contenedor interior de plastico 12 y/o para
permitir que el bombeo de vacio escape de este espacio intermedio, se practica en la base superior, en cualquier
punto adecuado, un orificio de contenedor adicional 64. El orificio de contenedor 64 se realiza preferiblemente como
un orificio de tapdn de 2 pulgadas que se puede cerrar de forma estanca al gas y al liquido con un obturador de tapon
de 2 pulgadas (preferiblemente con una véalvula de una sola via incorporada). Si es necesario, se puede unir al orificio
de contenedor 64 una bomba de vacio/aire comprimido.

Finalmente, en la figura 7 se puede ver en una representacion seccionada parcial la zona de extraccion del contenedor
interior de plastico 12 con el tubo de extraccion rigido conformado 32 y el tubo de extraccion 42 del saco interior flexible
28 soldado al mismo por el lado frontal.

Aqui, para una mejor comprensién se recorta un cuadrado de la pared del contenedor interior rigido de plastico,
desarrollandose la linea de corte a través del tubo de extraccién 32, a través de la carcasa de proteccion moldeada
26 y a través de una pequefa parte de la pared frontal del contenedor interior de plastico 12, de manera que en el
cuadrado recortado se pueda ver el saco interior adyacente 28 con el hueco de pared abombado 34 (caracterizado
por una pluralidad de lineas verticales). Con lineas discontinuas se indica ademas la seccion trasera izquierda oculta
del hueco de pared 34.

En el recorte cuadrado se puede ver claramente que el tubo de extraccion flexible 42 se suelda de forma estanca al
gas y al liquido por el lado interior o por el lado trasero a través de un borde de brida de soldadura estrecho 66 sobre
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la seccion de pared trasera 40 del hueco de pared 34 del saco interior 28 y por el lado exterior a través de una costura
de soldadura frontal més pequena 70 sobre la superficie frontal del tubo de extraccion rigido 32. En este caso es
importante (como se puede ver en la figura 7) que el saco interior 28, con su hueco de pared 34 adaptado a la forma,
se apoye por toda la superficie como una segunda piel en la superficie interior de la moldura 26 del contenedor interior
rigido 12, de manera que no puedan quedar espacios intermedios ni cavidades, como era hasta ahora el caso en los
contenedores IBC conocidos con sacos interiores convencionales.

Una ventaja fundamental del saco interior como una segunda piel consiste en que el saco de lamina no requiere una
alta resistencia al desgarramiento contra el bamboleo en caso de llenado o de oscilaciéon de un lado a otro de la
mercancia de relleno liquida durante los movimientos de transporte, dado que aqui no se produce en absoluto ningun
movimiento del material de lamina del saco interior, ya que éste se ajusta de forma firme y permanente en el lado
interior del contenedor interior de plastico 12, por decirlo asi, como si estuviera pegado. Como consecuencia, ahora
también es posible utilizar materiales de lamina sensibles al desgarramiento con unas altas propiedades de barrera.

El tubo de relleno superior flexible 44, asi como el tubo de extraccion inferior flexible 42 del saco interior flexible 28 se
fabrican convenientemente del mismo material de lamina con las mismas propiedades de barrera que el material de
lamina del saco interior flexible 28. Los sacos interiores conocidos se dotan a menudo de tubos de relleno y tubos de
extraccion prefabricados mediante moldeo por inyeccién de un material termoplastico como el LDPE y con un borde
de brida moldeado por inyeccion para la soldadura con el material de lamina compuesto de varias capas del saco
interior. Estos tubos de relleno y tubos de extraccién también se configuran en la mayoria de los casos algo mas
gruesos y rigidos. Sin embargo, éstos no presentan por si solos propiedades de barrera. Los sacos interiores de este
tipo con tubos de relleno/extraccion fabricados mediante un procedimiento de moldeo por inyeccién no resultan
adecuados para liquidos sensibles al oxigeno como, por ejemplo, sustancias aromaticas para la fabricacion de
perfumes o aditivos para la produccién de alimentos. Por el contrario, en el caso del saco interior 28 segln la invencién,
los tubos de relleno y de extraccién (42, 44) estan dotados de las mismas propiedades de barrera que el propio saco
interior 28, quedando excluidos los procesos de difusion perjudiciales que penetran en el material plastico.

Conclusién:

Si se utiliza un saco interior segun la invencion, sélo es necesario para el reacondicionamiento desechar el saco interior
contaminado después de su uso que, dependiendo del grosor de la Idamina, sélo presenta para un IBC de 1000 litros
un peso de entre 0,7 y 1,3 kg aproximadamente de masa plastica sin impurezas de la mercancia de relleno,
introduciéndose un nuevo saco interior para un uso posterior del IBC. La sustitucion del contenedor interior rigido con
un peso aproximado de 14 kg supondria un coste de fabricacién de 35,- euros aproximadamente, mientras que la
sustitucion de un saco interior costaria unos 15,- euros. La presente invencion ofrece asi una solucion perfectamente
funcional, econémica y cuidadosa con el material para la reutilizaciéon de contenedores IBC usados.

Lista de referencias

10 Contenedor de paletas

12 Contenedor interior de plastico

14 Bastidor de rejilla tubular

16 Paleta base

18 Varillas tubulares horizontales (12)
20 Varillas tubulares verticales (12)
22 Placa de identificacion

24 Valvula de extraccion

26 Moldura (12)

28 Saco interior (saco de lamina)

30 Tubo de relleno (12) rigido

32 Tubo de extraccion rigido (12)

34 Hueco del saco interior (28)

36 Secciones de pared laterales (34, 28)

38 Seccion de pared superior (34, 28)
40 Seccion de pared trasera (34, 28)
42 Tubo de extraccion flexible (28)

44 Tubo de relleno flexible (28)
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Seccion de cubierta superior horizontal (28)
Seccion de base inferior horizontal (28)
Entalladura (28, 34)

Seccion recortada de pared lateral (28)

Costura de soldadura superior horizontal (46, 52)
Costura de soldadura inferior horizontal (48, 52)
Costura de soldadura delantera vertical (52)
Cuello de soldadura (52)

Libre

Orificio de contenedor superior de 2" en vacio
Anillo de brida de soldadura (42, 40) pequefio
Anillo de brida de soldadura (44, 28) grande
Costura de soldadura frontal (24, 42) pequefa
Costura de soldadura anular (30, 44) grande
Longitud del saco interior (28)

Anchura del saco interior (28)

Perimetro de costura de soldadura arriba
Perimetro de costura de soldadura abajo

Lado largo de la punta del triangulo

Lado corto de la punta del triangulo

Anchura del cuello de soldadura (60)

Altura de la pestana del cuello de soldadura (60)

Altura de la anchura total del cuello de soldadura (60)
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REIVINDICACIONES

1. Saco interior flexible en forma de cubo (28) de una lamina de plastico con un tubo de relleno superior (44) y con un
tubo de extraccion inferior (42) para un contenedor de paletas (10) para el almacenamiento y el transporte de
mercancias de relleno liquidas o que pueden fluir, con un contenedor interior rigido (12) de paredes delgadas de un
material sintético termoplastico, con un bastidor de rejilla tubular (14), que rodea de forma estanca el contenedor
interior de plastico (12) como una camisa de apoyo, compuesto de varillas tubulares horizontales y verticales (18, 20)
soldadas entre si, y con una paleta base rectangular (16) en la que se apoya el contenedor interior de plastico (12) y
a la que se une firmemente el bastidor de rejilla tubular (14), presentando el contenedor interior de plastico en forma
de cubo (12) dos paredes laterales mas largas, una pared trasera mas corta, una pared delantera mas corta, una base
superior con un tubo de relleno que se puede cerrar (30) y una base de contenedor, previéndose por el lado de la
base, en el centro de la pared delantera, una zona de extraccion inferior con una moldura (26) en forma de carcasa
de proteccion dirigida hacia el interior del contenedor interior de plastico (12) para la disposicion protegida y desplazada
hacia atras de una valvula de extraccién que se puede cerrar (24), caracterizado por que el saco interior flexible en
forma de cubo (28) presenta en la zona de extraccion inferior un hueco de pared (34) adaptado y dirigido hacia el
interior que corresponde a la moldura (26) en forma de carcasa de proteccion del contenedor interior rigido de plastico
(12) con dos secciones de pared laterales (36), una seccion de pared superior (38) y una seccién de pared trasera
(40) con un tubo de extraccion flexible moldeado en el mismo (42), que permiten configurar el hueco de pared (34)
adaptado para un ajuste totalmente perfecto a la superficie interior de la moldura (26) en forma de carcasa de
proteccion que penetra en el interior del contenedor de plastico rigido (12).

2. Saco interior segun la reivindicacién 1, caracterizado por que el saco interior flexible en forma de cubo (28) se une
por soldadura a partir de tres secciones recortadas y por que comprende una seccion de cubierta superior horizontal
(46) con un tubo de relleno flexible central (44), una seccion de base inferior horizontal (48) con una entalladura (50)
que corresponde a la forma de la base del hueco de pared (34), y una seccion recortada de pared lateral (52)
verticalmente perimetral con secciones de superficie para las dos secciones de pared laterales (36), para la seccion
de pared superior (38) y para la seccion de pared trasera (40) del hueco de pared (34) del saco interior (28).

3. Saco interior segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que las tres secciones recortadas se unen por soldadura
con respectivamente una costura de soldadura superior e inferior (54, 56) horizontalmente perimetral en el canto
exterior de la seccion de cubierta superior (46) y en el canto exterior de la seccién de base inferior (48) y para cerrar
la seccion recortada de pared lateral (52) con una costura de soldadura (58) que se desarrolla verticalmente de arriba
abajo en el centro de la pared delantera y a través del centro del hueco de pared (34).

4. Saco interior segun la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que las tres secciones recortadas se unen por soldadura
con respectivamente una costura de soldadura superior e inferior (54, 56) horizontalmente perimetral en el canto
exterior de la seccion de cubierta superior (46) y en el canto exterior de la seccién de base inferior (48) y para cerrar
la seccién recortada de pared lateral (52) con una costura de soldadura que se desarrolla verticalmente de arriba abajo
en el centro de la pared trasera, previéndose en el centro de la pared delantera un cuello de soldadura (60) que se
desarrolla verticalmente de arriba abajo hasta el hueco de pared (34).

5. Saco interior segun la reivindicacion 1, 2, 3 o 4, caracterizado por que la longitud de la costura de soldadura superior
horizontal (54) es mas corta que la longitud de la costura de soldadura inferior horizontal (56) o por que el perimetro
de la costura de soldadura superior de la seccion de cubierta superior (46) es mas corto que el perimetro de la costura
de soldadura inferior de la seccion de base inferior (48) y por que la costura de soldadura vertical por el lado delantero
(58) de la seccion recortada de pared lateral (52) es mas larga que la altura del cubo del saco interior.

6. Saco interior segun la reivindicacion 1, 2, 3, 4 o 5, caracterizado por que, en caso de un saco interior (28) con un
volumen de mercancia de relleno de 1000 I, la longitud de la costura de soldadura superior horizontal (54), es decir, el
perimetro de la costura de soldadura superior (SNUo), es de 4100-4150 mm, la longitud de la costura de soldadura
inferior horizontal (56), es decir, el perimetro de la costura de soldadura inferior (SNUu), es de aproximadamente 4265-
4310 mmy la longitud de la costura de soldadura vertical por el lado delantero (58) es de aproximadamente 800-1100
mm.

7. Saco interior segun una de las reivindicaciones anteriores 1 a 6, caracterizado por que el saco interior flexible (28)
presenta, para un volumen de mercancia de relleno de unos 1000 I, una forma cubica con una longitud (LI) de 1150-
1190 mm, una anchura (Bl) de 950-1050 mm y una altura (HI) de 950-1050 mm y por que su pared se une por
soldadura a partir de tres secciones recortadas.

8. Saco interior segun una de las reivindicaciones anteriores 1 a 7, caracterizado por que el saco interior flexible (28)
presenta un tubo de relleno superior (44) con un diametro de aproximadamente 145 mm o 225 mm y una longitud de
290-310 mm, asi como un tubo de extraccién inferior flexible (42) con un diametro de aproximadamente 2”, 3" o 145
mm y una longitud de al menos 100 mm.
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9. Saco interior segun una de las reivindicaciones anteriores 1 a 10, caracterizado por que el saco interior flexible (28)
se une por adherencia de materiales mediante soldadura con su tubo de relleno superior (44) al tubo de relleno superior
(30) del contenedor interior rigido de plastico (12) y por que el mismo se une por adherencia de materiales mediante
soldadura con su tubo de extraccion inferior flexible (42) al tubo de extraccion inferior (32) del contenedor interior rigido
de plastico (12) respectivamente de forma estanca al gas y al liquido, mientras que toda la superficie exterior del saco
interior insertado (28) esta en contacto activo con toda la superficie interior del contenedor interior de plastico (12),
uniéndose a la misma en arrastre de fuerza.

10. Saco interior segun una de las reivindicaciones anteriores 1 a 9, caracterizado por que el tubo de relleno superior
flexible (44) y el tubo de extraccion inferior flexible (42) del saco interior flexible (28) se fabrican como una lamina de
tubo flexible del mismo material de lamina compuesto de varias capas con las mismas propiedades de barrera que el
material de lamina compuesto de varias capas del saco interior flexible (28).

11. Contenedor de paletas (10) para el almacenamiento y el transporte de mercancias de relleno liquidas o que pueden
fluir, con un contenedor interior rigido (12) de paredes delgadas de un material sintético termoplastico, con un bastidor
de rejilla tubular (14), que rodea de forma estanca el contenedor interior de plastico (12) como una camisa de apoyo,
compuesto de varillas tubulares horizontales y verticales (18, 20) soldadas entre si, y con una paleta base rectangular
(16) en la que se apoya el contenedor interior de plastico (12) y a la que se une firmemente el bastidor de rejilla tubular
(14), presentando el contenedor interior de pléastico en forma de cubo (12) dos paredes laterales més largas, una pared
trasera mas corta, una pared delantera mas corta, una base superior con un tubo de relleno que se puede cerrar (30)
y una base de contenedor, previéndose por el lado de la base, en el centro de la pared delantera, una zona de
extraccion inferior con una moldura (26) en forma de carcasa de proteccion dirigida hacia el interior del contenedor
interior de plastico (12) para la disposicién protegida y desplazada hacia atras de una valvula de extraccion que se
puede cerrar (24), e insertandose en el contenedor interior rigido (12) un saco interior flexible en forma de cubo (28) a
partir de laminas de plastico con un tubo de relleno superior (44) y con un tubo de extraccién inferior (42) segun una
de las reivindicaciones anteriores 1 a 12, caracterizado por que el saco interior flexible en forma de cubo (28) presenta
en la zona de extraccion inferior un hueco de pared (34) dirigido hacia el interior y adaptado de forma correspondiente
a la moldura en forma de carcasa de proteccion (26) del contenedor interior rigido de plastico (12) con dos secciones
de pared laterales (36), una seccion de pared superior (38) y una seccién de pared trasera (40) con un tubo de
extraccién flexible (42) moldeado en el mismo que se configura para un ajuste totalmente perfecto a la superficie
interior de la moldura en forma de carcasa de proteccion (26) que penetra en el interior del contenedor de plastico
rigido (12).

12. Procedimiento para la insercion de un nuevo saco interior (28) segun una de las reivindicaciones anteriores 1 a 10
en un contenedor de paletas segun la reivindicacion 11, caracterizado por que el saco interior (28), después de su
insercién y soldadura al tubo rigido de relleno y de extraccién (30, 32) del contenedor interior de plastico (12), se infla
con aire comprimido, evacuandose completamente el aire excedente del espacio intermedio entre la superficie exterior
del saco interior (28) y la superficie interior del contenedor interior de plastico (12) por medio de bombas de vacio
hasta que no queda aire ni ningln espacio intermedio entre el saco interior (28) y el contenedor interior de plastico
(12), de manera que se genere un vacio estable que, después del cierre estanco al gas del orificio de contenedor, a
través del cual se ha bombeado el aire excedente, se mantenga de forma permanente durante todo el uso previsto del
contenedor de paletas (10) hasta la siguiente sustitucion del saco interior usado (28).
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