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| - Este invento se refiere a mécuinas para llenar
bolsas, del tipo en el que una tira o banda continua de na-
terial, por ejemplo, una tira de material pléstico para
formar bolsas, es alimentada alrededor y a lo largo de un
miembro de guia tubular verticalmente'dispuesto, en cuyo
extremo inferior se forman las bolsas individuales. ihé?
bolsas son llensdas subsiguientemente, con materizl suelto.
En particular, el invento pretende mejorar los disposikivos

para hacer avanzar y alimentar el material en tira paPra "

a e

formsr las bolsas, a lo largo del miembro de guia tubular.

En las maquinas para llenar bolsas corrientemen-

* a0 o

te en uso, el material que ha de ser envasado en bolsase,.

[
LIPS ]

es alimentado a granel por medio de un miembro tubular.dis-~

puesto verticalmente, que sirve también como guia parg una

tira de material que se ha de formar en bolsas, que es’
alimentada hacia adelante paso a paso o por longitudes
preestablecidas suficientes para formar las bolsas indivi-
duales que son automaticamente llenadas y cerradas por
soldadura.

El movimiento de avance paso a paso del material
en tira para formar las bolsas, es conseguido por medio de
miembros giratorios, por ejemplo en forma de dos cintas o
correas dentadas opuestas que descansan constantemnente con-
tra el materizl en tira y sobre el miembro de guia tubular.
Las correas estin hechas para girar de modo discontinuo,
arrancando y parando repetidamente, cada vez que se hace
una bolsa, sometiendo asi a los miembros mecénicos que so-
portan las correas a fases de arranque y parada frecuentes
y stbitas. Los sistemas de control intermiteate corriente-

mente en uso son, por consiguiente, extremadamente de-
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| 1icados, porque requieren sistemas de aplicacidn por embra
gue u otros tipos de sistema gue son.susceptibles de ave-
riarse o desgastarse muy rapidamente, limitando asi el ren
dimiento de las mAquinass para llenar beclsas. Estos siste-
mas resultan incluso més criticos en el caso de elevados

rendimientos en que los miembros de control estén sodgti-

dos a mayores tensiones; ademds, tienen un limite mids allé

s s A . ' .
del cual no es facil ni aconsejable aumentar mép el rendi-

e >0 o

miento.

*. .
[ '. -
s .

Como una méquina para llenar bolsas puede ser

utilizada para producir bolsas de dimensiones diferentes

qu%\requieren niembros tubulares de didietro diferente pa-
% . : R

ra guiar el material en tiras, es necesario cada vez Ita-

* a0
. -

lizar las operaciones de ajustar la posicidn de los mién—

L ]

bros de alimentacidn de la tira, con una pérdida de “sisapo

LI

consiguiente y una reduccidén en la produccidn.

Un propésito de este invento es crear un dispo-
sitivo de alimentacidn peso a paso para alimentar un mate-
rial en tira que ha de formarse en bolsas, a méquinas para
llenar bolsas, que sea capaz de superar los inconvenientes
de los dispositivos conocidos.

En particular, un propdsito de este invento es
crear un dispositivo como se ha mencionado previamente,
gue sea simple y robusto de estructura, eh el que los ne-~
canismos de conitrcl destinados & ser frecuentemente para-
dos y vueltos a poner en marcha han~sido conpletamente
eliminados, reduciendo por ellos sustancialmente las posi-
bilidades de interrupciones y aumentanéo al mismc tiempo
la fiabilidad de la mdquina compleia para llenar bolsas.

Otro propdsito de este invento es crear un dispo
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 sitivo de alimentacién paso a paso de la clase antes men-
cionada, due sea capaz de funcionar a elevadas velocida-
des, y por ello, de aumentar considerablementégzl rendi-
miento con respecto a los dispositivos corrientemente cono

cidos.

Adn otro propésito de este invento es creéripn
dispositivo como se ha mencionado previamente, que sea ca-
paz de adaptarse automdticamente a miembros de guia Lubu-

lares de didmetros diferentes, sin tener que realizaw nin-

L 4
s "o

gln ajuste adicional.

Esto se consigue por medio de un dispositivo de

® o0

alimentacidén paso a paso para alimentar un material en, ti-

ra que ha de formarse en bolsas, en maéquinas para llenar

. e o

bolsas, en que los miembros de alimentacidn para el nate—

rial en tira estédn hechos para girar continuameﬁte, }'%ﬁ
que dichos miembros de alimentacidén estén soportados por
cursores que se desplazan a lo largo de guias horizontales,
a fin de moverse desde una posicién avanzada préxima al
miembro tubular antes mencionado, en el que los miembros
de alimentacidén arrastran por‘friccién ¥y mueven hacia de-
lante unailongitud de material en tira suficiente para
formar una bolsa, a una posicidén retraida a una distancia
del miembro de guia tubular y desde el material en tira,
permaneciendo en esta posicidén durante la cantidad ge tiem
po necesaria para que lz bolsa sea llenada y soldada, des-
pués de lo cual los miembros de alimentacidn, que son man-
tenidos constantemente en giro répido, son movidos de nue-
vo hacia delante y luego hacia atrés, a fin de formar ¥

llenar otras bolsas.

El dispositivo de acuerdo con este invento seré
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| descrito en mayof detalle a continuacidn, con referencia
al ejemplo de los dibujos adjuntos, en los que:

la fig. 1 muestra una vista del dispositivo, de
acuerdo con una realizacidén preferida;

la fig. 2 muestra un diagrama del circuito de

control neumético. .ot
Como se ha ilustrado, el dispositivo de alimenta
cidén paso a paso para méqﬁinas para llenar bolsas, cempien
de un par de miembros de alimentacidén giratorios, enziﬁﬁma
de correas dentadas Opuestés 1 que estén situadas a cada
lado de un elemento tubular 2 dispuesto verticalmente,, qQue
sirve tanto para alimentar un material a granel que ga’pa

™ ®e 0

de envasar en bolsas, como para guiar un material en-tivra,

por ejemplo, una tira de material pléstico soldable 55?103
lor, éue se enrolla alrededor y se desliza hacia abafg.dqg
de arriba sobre el elemento tubular 2, en cuyo extremo in-
ferior se forman las bolsas % que se han de llenar.

Las correas dentadas 1 giran cada una sobre tres
poleas 4, una de las cuales es hecha girar continuamente
por medio de un motor eiéctrico, no mostrado; las tres po-
leas estén situadas en los vértices de un triéugulo, de mo
do que presenten un trayecto rectilineo de la correa dis-
puesta paralela a la superficie exterior del elemento tubu
lar 2. La referencia 5 indica un dispositivo contador © un
sensor capaz de dar una indicacidén del giro de las correas
sin fin 1, para los propésitos explicados adicionalmente.

Las poleas 4 para el giro de cada correa dentada

1 estén previstas en un lado de una pleca & asegurada a un

cursor /7 que se desliza a 1o largo de guias horizontales 8

que se extienden a lo largo de ambos lados del elemento tu
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 bular 2. Cada cursor 7 es accionado para mover las correas

dentadas 1 alternativamente desde una posicidn avanzada en

- que las correas 1 estan en contacto con la tira de mate-~
rial 3 a fin de moverla hacia adelante sobre el elemento
5 |de guia tubular 2, como se ha mostrado, a una posicidn re-
traida, en la que las correas 1l estén espaciadas en éﬁqﬁ
cierta distancia y separszdas del elemento tubular 2 y del

materizl en tira 3.

-
® .0 . w

El movimiento alternativo simulténeo de log des
10 cursores 7, acercéndose y alejéndose del elemento tubular
2, puede ser conseguido por medio de cualquier mecanismp

de control, por.ejemplo; utilizeando cilindros 9 de doble

accionaﬁiento, porque son extremadamente fiables, inciﬁéo
cuando son accionados frecuentemente, debido al hech@‘ék
15 que la corta carrera de trabajo requerida para los ch{ﬁ-
dros 9, que puede ser mantenida extremadamente corta, es
suficiente para separar las correas déntadas 1l del material
3 a fin de formar las bolsas, asi como de adaptarla a ele-
mentos tubulares 3 de didmetros diferentes.

20 Cada cilindro de control 9 esté, a su vez, sopor
tado por un medio de control suplementario, por ejemplo,
por un segundo cilindro 10 de doble accionamiento, por me-
dio del cual es posible efectuar movimientos més largos de
los cursores 7, a fin de desplazarlos ten lejos como sea
25 | posible del elemento tubulér 2, slemnpre que sea necesarilo
realizar reparaciones o mantenimientos en el dispositivo
previamente descrito; en =ste caso también, es obvio que
los dos cilindros 10 podrian ser sustituidos por otros me-
dios de control, por ejemplo, por un husillo, leva o me-

%0 dios de control electromecanicos, que pueden ser acciona-

15115
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dos tanto automitica como manualmente, sin modificar este

invento en ningin sentido.

Como se ha mostrado en el diagrama de la figura

2, los dos cilindros 9 que controlan la carrera de trabajo

de los dos cursores 7 que soportan las correas dentadss 1,

!
i

estén conectados en paralelo entre si y a una fuente fie’.
[

fluido a presidn, Jjunto con los cilindros suplementarios
10, por medio de los conductos 11, 12 y 13, 14 ¥y vélyglas

de solenoide respectivas o juegos de valvula de solengide

15a, 15b, 15a, 16b que son controladas por una unidad dé
control central 17 que es programable a fin de variar los

tiempos de contacto y de distancia entre las correas 1.y

la tira de material 3%, para hacer tolsas de longitudes di-

. &y g
hd o o

ferentes; las sefiales de salida de los sensores antes mén-—

o ove

cionados o dispositivos de cémputo 5 son transmitidas-¢ dla
unidad 17.

El dispositivo funciona de la manera siguiente:
se supone que los cilindros suplementarios 10 estén todos
extendidos y que las correas dentadas 1 u otro miembro de
alimentacién son hechas girar continuamente. En estas con-
diciones, por medio de una sefial enviada por ls unidad de
control 17 a las valvulas de solenoide 1l5a y l6a, es posi-
ble controlar el movimiento de avance de los dos cursores
7 que, debido a su corta carrera, ponen instanténeamente
las secciones rectilineas de las correas dentadas 1 en con
tacto con el material 3 para formar las bolsas, en el exte
rior del elemento de guia tubular 2. Tan pronto como las

correas 1 entran en contacto con la tira de material 3, y

ejercen la magnitud de presidn correcta, arrastran hacia

delante la tira de material por friccidnm. en una longitud
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 suficiente para formar una bolsa, es decir, hasta que la
- . unidad de control 17 hace moverse hacia atréds a los curso-
- res 7, invirtiendo la circulacidén de fluido a presidén a
los dos cilindros de control 9. En este punto, y en una ma
5 |nera conocida en si, se da una sefial de control a la mégui
na, para llenar la bolsa formada en. el extremo inferigg;;
del elemento tubular 2, y para soldar y cortar por medios

de corte y unidades de soldadura 18, que estén representa-

dos esquematicamente. " o,
s o »

10 Después de haber llenado une bolsa, el dispositi
vo es accionado de nuevo a fin de mover haciz adelante las

se

correas 1, que son mantenidas constantemente en rotacidn,

hasta que son puestas de nuevo en contacto con la tira de

- e &

material 3. Ias correas 1 son mantenidas en esa posicidn

o o4
L 4

15 |durante el tiempo programable y necesario para alimerter
hacia adelante una longitud de material en tirz % corres-—
pondiente a la bolsa que se ha de formar. El ciclo de tra-
bajo previamente descrito es asi repetido, formando y lle-
nando autométicamente nuevas bolsas en cada ciclo; el ci-
20 |clo operativo puede ser manteqido extremadamente corto ¥y
frecuente, gracias a los répidos movimientos de los curso-
res que soportan las correas de alimentacidén 1, debido al
hecho de que las propias correas son hechas girar continua
mente. Esto evita tener miembros de alimentacidn de tira 1
25 | sometidos a fases de arranque y parada subitas frecuente-
mente repetidas, y asegurar un dispositivo muy fiable y
construido de modo robusto. La carrera de los cilindros 9
puede, desde luego, estar calculada a fin de que se adapte
a elementos tubulares 2 de didmetros diferenteé, al tiempo
%30 | que se asegura Una presidén de alimentacidén constante.

15115
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RELVIHDICACIONES

§ - - -‘l
Los puntos que como caracteristica de novedad,
| N

se presentan para que sean objeto de esta solicitud .de.lMo-

- & .

delo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son 1l0S que

se recogen en las reivindicaciones siguientes:

l2.- Dispositivo para la alimentacién paso a

-
pd

paso de un material en tira para formar bolsas, en magui-

- 2% @

nas para llenar bolsas, que comprende un elemento tubular
e dwe

para alimentar material a granel que ha de ser envasgaéc en

bolsas, en el que la tira de material es guiada y alimen-

tada hacia adelante sobre el exterior de dicho elemento
tubular por medio de miembros de alimentacidén giratorios,
caracterizado por el hecho de que los miembros de alimen-
tacidn estén hechos para girar continuamente y estén pro-
vistos de cursores méviles a lo largo de guias horizonta-
les desde una posicidén avanzada en la que dichos miembros
de alimentacién arrastran por friccidn y alimentan hacia
adelante una longitud de material en tira para formar una
bolsa, a una posicidén retraida en la que los miembros de
alimentacidén de tira estédn separados de dicho material en

tira; y medios de control conectados operativamente a los

cursores para mover alternativamente dichos cursores y 1los

miembros de alimentacién de tira desde las posiciones avan

zada y retraida antes mencionadas.
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= 2a,~ Dispositivo segin la reivindicacidén 12,
caracterizado por el hecho de que los medios de control
comprenden un primer y, respectivamente, un segundo cilin-
dro de doble accionamiento, conectados en paralelo a una

fuente de fluido a presidén, por medio de valvulas de sole-

noide controladas por una unidad de control. N
32.—. Dispositivo segin la reivindicacidén 2,
caracterizado por el hechos de que dicha unidad ge control
es del tipo programable.
fa.-. Dispositivo seglin la reivindicacibdn 22,
caracterizado por el hecho de que dichos cilindros de con-

trol estén soportados mbéviles paralelos a las gulas de los

cursores ror medios de control suplementarios.

52,.,~- Dispositiveo segln la reivindicacién 4étw
caracferizado por el hecho de que la carrera del primeéi
cilindro de control es menor que la carrera de los medlos
de control suplementarios.

62,~ Dispositivo segin la reivindicacidén 12,
caracterizado por el hecho de que comprende medios para
controlar la rotacidén de los miembros de alimentacidn de
tira.

72 ,~ Dispositivo segin la reivindicacidn 12,
caracterizado por el hecho de que dichos miembros de ali-
mentacién de tira tienen la forma de correas dentadas opues
tas provistas de una seccidn lineal dispuesta paralela al
elemento de guia tubular.

82,~ Dispositivo segin la reivindicacidén 42,
caracterizado por el hecho de que los miembros de control

suplementarios tienen forme de cilindros de control.
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_ Oa,- "DISPOSITIVO PARA LA ALIMENTACION PASO A
PASO DE UN MATERIAL EN TIRA PARA FORMAR BOLSAS".

Tal y'como se ha descrito en la Memoria que an-—
tecede, representado en los dibujos que se acompaﬁan ¥y con
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de DIEZ hojas escritag.a.

mégquina por una sola cara.
Madrid,
\

P. A.

I'!.jn n“'n'. lo FRR )
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