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MEMORIA DESCRIPTIVA
gue e presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE INVENCIONXN
formulada el 25 de Junio de 1964, con el Num. 301.402
en
ESPAKA
por VEINTE afios
a nombre de UNION CARBIDE CORPORATION, entidad nortesmeri-
cana, establecide en 270 Park Avenue, Nueva York, N.Y., Es-
tados Unidos de América, pors
“UN APARATO PARA FABRICAR SACOSY

Esta invencidn se refiere, en general, a una miguina
para la fabricacién de sacos y, més en particular, a una mé-
quiha autondtica para la fabricacidén de secoa para el trans-
porte industrial, a partir de pelicula temopiéstica de gran
espesor.

El objeto de la presente invencidn es proporcionar un
aparato para fabricar un saco que tiene un cierre qxtremg
rectangulsr cerrado por calor, a partir de una pelfcula ‘,ter-v
moplédstica tubular aplenada. Un extremo o ambos extremos

del saco pueden ser cerrados por calor de manera automdtica

mediante el aparate de la presente invencién. Si se deses,
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un cierre extremo del saco puede ser provisto de una védl-
vula de pelfcula termopldstics integral y sutométicemente
soldada por el aparatbo dentro de dicho cierre extremo.

Por consiguiente; la présente invencidn proporciona un
aparato pars fabrioar un saco que tiene un cierre extremo
rectangular cerrado por calor, & partir de un trozo de peli-
cula termopléstice tubuler aplanads, que comprende uans plu-
ralidad de posiciones de trabajo montadas fijemente sobre
un bastidor de soporte y destinadas a trabajar sucesivamente

unas respecto ds otras, y al menos una platina de sujeeidn

montade en foma giratoria y destinada g ser sucesivamente

orientada en las posiciones de trabajo.

El aparato de la presente invencidn éstd destinado a
recibir une pelicula tubuler continue aplanads de meterial
para formar sacos; a trogquelar aletes laterales y aletas ex-
tremas opuestss en la pelicula tﬁbular ¥y a c¢cortar un trozo
predeterminado de la pelicula tubular; a plegar en relacidn
de solapamiento las aletas‘troqueladas alrededor de una pie-
za de trabaﬁo ¥ mendril .formador replegable interior y a .
cerrar por calor capas superpuestas del material para formar
sacos en wn clerre inferior de forma rectangular plana en
el extremo delantero del tuboj & retirar el mendril formsdar
interior; =z insertar en el otro extremo del saco una hoja de
material pars formar la vdlvula entre las aletas cortadas
superpuestas del materisl para formar sacos; a plegar ambos
materiales alrededor de una platina interior de cierre y fore
macién en relacidén de solapamiento y a soldarlos por calor
como un cierre superior de forma rectanguler plana que tiena
uns vélvule de llenado tubular enterize con el cierre; a re-

pleger la pieza de travajo; ¥y a retirar la platina formado-
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zongs superpuestas son substancialmente tan resistentes a la
rptura comoe la peliculs de las paredes del sacoOe.

En los dibujoa que se acompafian:

Ia figura 1 es una vistaisométrica esquemdtica que
ilustra los elementos de trabajo fundamentales de lss cuas-
tro posiciones (I, II, III, IV) en la realizacidn preferi-
da de la invencién;

Las figures 2 y 3 nuestran la foma de ls pelicula
tudbular en diverses etapas a lo largo de todo el aparato
de la figura 1; _

Las figuras 4 a 1l son vistas en alzedo esquemdticas
que ilustran sucesiveamente la situacién de los diversos ele-
mentos de la posicidn I a lo largo de un ciclo campleto de
trabajo de la misma;

Las figures 12 a 14 sn vistas en alzado gue ilustran
sucesivamente la situacidn de los diversos elementos de la
posici&n Il a lo largo de un ciclo campleto de trabajo de
la mismaj; |

Las fi_gu'raa 15 y 16 son vistas en alzado que ilustran
sucesivemente la situscién de los diversos elementos de la
posicidn III a lo largo de un ciclo completo de trabajo de
la misme;

Las figuras 17 y 18 son vistas en elgado y en seccidn,
mspectivamente, que ilustren la opera016n de la posicién
v;

Las figuras 19 y 20 son vistes en planta y en seccién,
respectivemente, de uno de los dispositivos de rodillos dobla-
dores de la platina de sujecidn sobre la mesa do orientacibn;

Las figuras 21 y 23 son vistas en alzedo de frente y
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de costado, parcialmente en seccidn, de la posicién I;
. la figura 22 es una vista isowétrice ampliada del

‘mendril interior 40 mostrado en las figuras 21 y 23;

--Ias figuras 24 y 25 son vistss en planta de la par-

- te inferior y en alzado en corte, respectivamente, del dis-

positivo de rodillo doblador de la platina de sujecidn es=-

tecionaris de ls posicidn I

Las figuras 26a-26c san vistas en planta, en alzado
0 isométrica, respectivamente, del dispositivo soldador por
calor con cuchilla itrogueladora de la posicidn I;

- la figura 27 es una visia en»alzado de la cara del
miembro de corte macho del dispositivo mostrado en la figu-
ra 26;

La figura 28 es una sucesidn de vistas en alzedo que
ilustran las diverses posiciones del dispositivo soldador
por calor con cuchille trogueladora a lo largo de un ciclo
completo de trabajo del mismoj
. las figuras 29 y 30 son vistas ampliadas en alzado
lateral y en planta, ‘respectivamente, del dispositivo exw
tendedor de las mletas y de insercién de vélvula en la po—
gicidn II;

Las figuras 31 y 32 son vistas en alzado del disposi=-

tivo soldador por calor en la posicidén III;

la figura 322 es una vista isométrica de la cera de la
6arfa soldadora por calor del dispositive soldador por ca-
lor de la posicién ITI.

Con referencie primeramente a la figura 1, ls méquina
sutomdtica canpz‘ende; generalmente, un bastidor rectangu-
lar de barra de amcero tubular cuadrada gue soporta cuatro
posiciones de trabajo identificadas como posiciones I, II,

1402
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III y IV. Bn posicidn central con respecto a la méquina y
montada en foma giratoria sobre el bastidor, se encuentra
ung mesa de orientacidn 10 horizontal y cuadrada. Montades
simétricemente sobre las esguinas de la mesa de orientecidn
bay cuatro platinas de sujecién idénticas que son orienta-
das sucesivamente y de manera intermitente para gue coope-
ren con las cuatro posiciones de trabajo fijas I, II, IIT ¥y
IV. Durante el periodo de reposo de la mesa de orientacién
cusndo las platinas de sujecidn estdn ofiént-adas can las
posiciones de trabajo fijas, se efectian opéracionas -
cesivas de cor'ce; doblado y soldadura de las aletas y val-
vulas de los sacos gobre las peredes de pelicula de las pie~
zas elementales de los sacos. De este modo, en un momento
dado, existen por lo menos tres sacos en ebapas sucesivas

de terminacidn sujetos en las platines de sujecién sobre

la mesa giretoria. Todas las principales operaciones ds

corte, confomado y cierre se ejecutan sobre las piezas ele-

_mentales cuando la mesa giratoria esté estacionaris y orien~

teda en las posiciones fijas, mieniras cjue la insercifn y
retirada de una placa de confomnedo superior para ol cierre
de la parte superior del saco se ejecuta cuando la mesa girs-
torie estd movidndose desde las posiciones II a IIXT y III

a IV, respectivamente.

En la posicidn I, se alimenta un mandril interior mon-
tado verticalmente con la pelicula tubular eplensda. Se dis-
ponen medios para gue lsa pélicula entre sin tensidn y para
regular la longitud de pelicula tubular alimentads. Esta lon-
gitud predeterminada de pelfule tubular es trogueleda con -
los medios de corte bara fomar una pieza elemental de saco.
El extremo inferior del mandril interior estd provisto de

| 24402
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wn par de hojas metdlicas trapezoidales articuladss e
teriormente extensibles y adaptadas para que se gbran en-
frente de un juego de platinas de sujecidn. Las hojas me-
tdlicas se abren dentro de la parte inferior de la pieza
elemental de saco hacia el interior de una platina sobre

la cual se doblan en relacién de éolapamiento las aletss
cortadas que formardn sl cierre de la parte inferior del
saco; vy ®6 sueldan por calor. Después de que se ha confec-
cionedo le parte inferior del saco, se abre el juego de
platinas.de sujecién y el mandril interior se hace descen-
der hasts un dispositivo de agarre. lLa parte inferior del
8200 8 sujetada por los miembros de agarre y se hace subir
el mandril, desprendiendo asi las hojses metdlicas de la par-

te inferior del saco, devolviéndolo a su posicidén primiti-

. va deatro de la pelicula tubular. Seguidamente, se repite

la operecién de troquelado del saco. Mientras se cortan las
aletas de clerre de la parte inferior de la nuevae pieza
elemental del saco, se cortaen simulténeamente las sletas de
clerre de la parte superior de la pieza elemental de saco
precedente, cuyo cierre de la parte infefior‘esté todavia
sujeto por los miembros de agarre, y los dos sacos son sepa-
rados uno de otro.

En la posicién II, se disponen medios para extender en
posicidén ablerta las aletas cortadas yue formarén el cierre
superior del saco, para colocar en posicidn tendide las ale-
tas abiertas, y para quitar cortando un trozo de pelicula
laminar que formeard subsiguientemente una vdlvulaz tubular en
el cierre de la parte superior. Se disponen también medios
para efectuar una'soldaﬁqra por celor para soldar la lé-

mina de vdlvula e uno de los apéndices extremos del saco
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doblados hecia dentro, preferiblemente a la cara inferior
de dicho apéndice extremo.

Entre las posiciones II y III, se introduce una
platina de confommacidén por encima de les aletas laterales
dobladas hacia fuera y de la limina de vdlvula, y por de-
bajo del apéndice extremo doblado hacia dentro en el ex-
tremo opuesto de la ldmina de védlvula. Seguideamente, las
aletas laterales se doblan hacia dentro en la posicidn
III de tal manera que le den a la lémwina de vélvula la for-
ma de un tubo que se abre hacia el interior del seco, y se
efectua una segunda soldadura por calor compuesta para cau-
pletar el cierre de la parte superior. Eu la posicidn IV,
gse abre la platina de sujecidén para descargar él Saco acae-
hado en un conducto receptor.

Refiriéndonos ahora con mds detalle a la figura 1, la
pelicula tubular aplanada 12, tal como un tubo de polieti~
leno sin costura de 0,254 mm., ea retiiada de' un rollo de
suministro 14 sobre rodillos de transporte locos 16, 17,

y seguidamente, sobre una unidad de rodillo flotante o ten~
sor contrapesado 18 y un rodillo de gufa o gobierno exial

20. Ia unidad de rodillo tensor equilibrado 18 sirve para
mantener la tensidén deseada en el tubo 12 y el rodillo de gula.
20 regula el encuadre lateral Qel tubo. Desde el rodillo 20

8l tubo se hece pasar en direccidén descendente a traves de

ung serie de dispositivos gue comprenden la posicién de tra-

bajo I

POSICION DE TRABAJO I = Estructure

Con referencia primeramente a la figura 4, la posicidn

I comprende un dispositive de carro de un rodillo de sujecidn
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del mandril interior 22, un dispositivo de rodilloc de do-
blado de la platina de sujecidn estacionaris superior 24,
un dispositivo soldador por calor con una cuchilla trogque-
ladora 26; cualquiera de una pluralidad de Gispositivo de
platina de sujecidén inferior 28 montados sobre 1z tabla
de orientacidn rotatoria, y un dispositivo de agarre 30.

Los elementos de la posicidn I se mueétran can mis
detalle en‘laS'figuras 21 y 23. El carro del rodillo de sue-
jecidn comprende, generalmente, dos rodillos de sujecidn
montedos horizontalmente y espaciados verticalmente 32, 33
80bre una cars del tubo aplastmdo 12, y un tercer rodillo
de sujecidn 34 colocado entre los rodillos 32, 33 sobre
la otra cara del tubo 12. Todos los rodillos de sujecidén
32, 33 y 34 estén montados en forma rotatoria en un solo
bestidor o carro 36 rigido y montado en forma desplazable,
provisto de pifiones que engranan con cremalleras vertica-
les 38. La finalidad de los rodillos de sujecién 32, 33 y 34,
que estdn jodos en contacto continuo con la superficie
exterior del Bubo 12, eé la de soportar y transportar uan
mandril interior.plano y relativamente delgado 40 en el in-
terior del tubo 12. _

' Como se muestra con m4s detalle en la figura 22, el
mandril interior 40 que est4 destinado a ajustar dentro de
la pelicula tubular aplanada 12 y a permanecer all{ mien-
tras el tubo 12 es alimentado continuamente a la posicién
de trabajo I, comprende una parte de cuerpo 42 de chapa

con un par de hojes trapezoidales aplastables 44 de un me-
tal magnético articulmdes por el borde de la parte in-
ferior de las mismas. Las hojas 44 pueden ser extendidas en
posicidn horizontal, para formar asi una pieza o place de
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trabajo replegeble soportade por el mandril interior contra,

la cual se pueden efectuar operaciones de soldadura por ca-
lor. Los bordes inferiores de las hojss metilicas 44 estén
provistos de muescas 45 que casan con las mordagas de age-
rre 003 del dispositivo de agarre 30, descritas en 1o yue
sigue. La anchura de la parte de cuerpo 42 del mandril de-
be ser ligeraments mehor que la anchure plana del tubo 12,
pera permitir el libre movimiento del mandril a lo 1argo

de la pelfcula. Las hojas metdlicas 44 estén articuladas a
la parte de cuerpo 42 por medio de léminas flexibles 46,
tales como lona, unidas a las superficies exteriores de

las hojas 44 {como por medio de un adilesivo adeocuado) y & 1la
parte de cuerpo 42 {como por medio de remaches 47). Una par-
te de las superficies exteriores de las hojas 44 se dejs
preferiblemente al descubierto, como en 49, pera permitir
el contacto magnético dptimo con ellas. Las superficies in-
teriores de las hojas 44 estdn permenentemente unidas a une
lémine dnica de cemcho flexible -y resistente al csalor 44a,
tal como caucho de silicona, que articulg las dos hojas en-
tre sl y proporciona une superficie de trebejo eldstica pa-
ra cerrar por calor el cierre de la parte inferior, como se
deserive en lo que sigue. Ia lémina de caucho actda, tembién,
como articulacidn de bisagra entre las dos hojas 44 y tien-
de a mantener las hojas abiertas. Bl mandril 40 estd pro-
visto tembidn de dos pares de oxejetas 48 montades sobre
muelles que presionan hacia afusra sobre 1o0s dobleces mare
ginales del tubo 12 cuando éste pasa por el mandril, para
mantener el tubo aplanado tirante a través de la super-
ficie del mendril. Cada par de orejetas 48 estén unidas pi-
votablemente una con otra, como por 50, de tal manera que

301402
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las dos drejetas de cada uno de los pares se desplacen -
siempré 18 misma distancia hacia dentro o hacia fuera, cén-
trando asi el tubo 12 sobre el mandril 40. El mendril 4C
esté provisto; tambidn, de un par de discos. 43 que estén
méntados giratoriamente sobresaliendo ligeramente de los
bordes laterales de la parte central 42, La finaelidad de
estos discos 43 es centrar en el mandril 40 ‘en' direceidn
’c_ranéversal, como se. describe a cantinuwacidn.

El mandril interior 40 es mantenido en su lugar den=-
tro del tubo 12 mediante una serie de pares de pequefios ro-
dillos interiores paralelos 52 que estdn montados glratoria-
mente en el mandril de manera que cooperen con 10s rodiilos
de sujeciénj‘e, 3y 34 cie la parte de fuera de la peli-
cula. Las superficies de los rodillos 52 deben sobresalir
ligerament_e de la superficie plana del mandril 40 de tal
manera que un rodillo de sujecidh exterior sobresalge ha-
cia dentro entre cada par do superficies de los rodillos
interiores -separados a muy poéa distancis. Bn otras pala-.

bras, cada uno de los rodillos de sujecidn exteriores 32, 33 y:

34 80 aplica a un par de rodillos interiores espaciados a

muy poca distancia 52, proporcionando as{ medios para sopor-

tar y tra.nsportar el mondril 40 dentro del tubo continuo

-12. Aunque los rodillos exteriores de sujecidn 32, 33 y 34

. ¥ los rodillos interiores 52 deben ejercer presién wnos con-

tra otro (a través del tubo 12) con la firmeza suficiente
para mantener el mendril en su lugar, el soporte del rodillo
£ sujecién y el mendril 40 pueden ser desplazados no obs-
tante verticalmente sin mover el tubo 12 debido a qus todos
1los rodillos estén montzdos en foma giratoria. Ademds, es-

te sistema de soporte permite un desplazemiento relative
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del mendril 40 y del tubo 12 con un ensanchemiento minimo
del Wubo, . ,

El mendril 40 es centrado en direccién transversel, es
decir, en direceién paraléla 8 los ejes de 1los rodillos de ‘
sujecin 32, 33 y 34, mediente un par de rodillos centrado-
res 41 recubiertos de caucho (figura 21) que estén montados

giratoriamente sobre el carro 36 de tal manera gue ejercen

‘presidn contra los discos giratorios 43 del mandril. Los

rodillos 41 y los discos 43 ejercen presibén uno contra otro

. (a-través de 1a pelicula tubular 12) con la firmeza sufi-

ciente para evitar que el mandril oscile en direccién pa-

_ ralela & los rodillos ds sujecién, pero no interfieren el

moviniento relativo entre el mandril y la pelicula debido

a que tanto los rodillos 41 como los discos 43 estén mon-

tadoé.en forma giratoria.

Como se indica en la figura 23, una aguja de inyeccién
de aire 95 accionada por un e¢ilindro neumético‘llﬂB'esté
nmontada entie los rodillos de sujecidén exteriores 32 y 33,
Esta eguja es hecha avangar para que penetre en una de las
capas del tubo aplanado 12 e inyecte aire en éste en un pun~
to durante el trabajo de la posicidn I, como se describe en
1o que sigue; para evitar la aspiracidén de un vacio en el
tubo cuando el mandril 40 es retirado en direceidn ascenden- -
te a través del tubo. '

Un par de rodillos 21 y 23 (figura 23) estd montado
rotatoriemente en un bastidor rigido 25 que estd suspen=
dido del carro del r&dillo de sujecién 36 por medio de
las pelancas 27 conectades pivotablemente. Los rodillos
21 y 23 estén situsdos en lados opuestée del mandril 40 jus-
tamente por encima de 1as hojas metilices 44. La finslidad i
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de los rodillos 21 y 23 es aplastar las hojas metdlicas

44 despuds de que han sido abiertas y proporcionar un so-
porte de apoyo pars las hojas 44 cuando son forzadas hacia
abajo cantra el dispositivo de agarre 30, cano se desori-
be en lo que sigue. Para replegar las hojas 44, el basti~-
dor 25 estd provisto de medios de accionamiento indepen-
dientes, tales como un cilindro neumético 102, que hacen
moverse a los rodillos 21 ¥ 23 hacia abajo sobre las hojas
me tdlicas 44 mientras el carro del rodillo de sujecidn 36
ostd estacionario, Como es netural, camo los rodillos 21 ¥
23 estdn suspendidos del carroc del rodillo de awnjecidn 36,
se mueven concomitantemente con cua.lqﬁier movimiento del
dispositivo de rodillo de sujecidén y del mandril 40.

Con referencis todavia a las figurss 4, 21 y 23, un
dispositivq de rodillo doblador de la platina de sujecidn
superior 24 esté montsdo por debajo del soporte del rodillo
de sujecién com las superficies inferiores de 1los miembros
de plemtina al:l_.nea.das con los bordes superiores de las hojas
del mandril 44. Este dispositiveo de rodillo doblador de la
platina de sujgcién 24 estéd mostrado con més detalle en las
,ﬁguras 24 y 25, y comprende un miembre de platina inferior
300, un miembro de platine exterdor 302, y un par de rodi-
llos dobladores 304. las pletinas de sujecidén 300, 302 tie-
hen variae funciones, es decir, sirven como miembros de mone
taje y guia para los rodillos dobladores 304, proporcionan
superficies de apoyo pare las operacionss de ciorrs en la
conformecién de los clerres extremos de 108 ‘sacos, proporcio=
nen medios para trensportar y orientar las piezas elementa- .
les de saco parcialmente cmpletadss & las diversas posicio=

nes de trabajo. Los miembros de platine 300 ¥ 302 {fsﬁ’g%

- 12 -



10

15

20

30

tados gobre varilles latereles parslelas pulimentadas 310

PR AR,

que se extienden & través de sberturas guarnecidas con ¢as-
quillo existentes en los extremos de la platine, y se han
dispuesto unos medios de accionamiento adecuados, tales co—
mo un cilindro neumético 105 y palances acodedes 305, para
eproximar y separar los dos miembros 3Q__0_ ¥ 302. Las superfi-
cles coincidéntes ds los miembros de platina estén provistas
de almohadillas de casucho 309 para asegurar una buena accién
do sujecién cuando se aproziman log miembros de plating y
para compensar las tolerancias de la méquinae y pequefias va-

‘risciones de espesor del tubo que es sujetado.

Por encima de ceda uno Ge los miembros de platina 300
y 302; hay un rodillo doblador 304 que estd montado sobre re-
sortes por medio de soportes. independientes 312 y muslias he-
licoidales en un codo de palanca de tipo hakitual 307 y un
cilindro nsumético 510 4 512. El mieabro de platina exterior
302 esté provisto de une ramura longitudinal 306 de tal modo
gque el rodillo doblador 304 _de encime puede ser hecho avan-
zar y reti'ooeaer 8 través de ests miembro de platina cuaado
éste estd en su posicién de cerradc (sujecién). Le platine
interior 300 es lo suficientemente estrecha para que el rodi-

llo doblador pueda ser hecho avangar y retroceder a través

- de este miembro de platina cuando éste estd en posicidn de
-..~ cerrado (sujecidn). Los montejes de resorte y los brazos de

25 'soporte 312 de 108 rodillos dobladores 304 empujen primera-

mente a los rodillos alrededor del borde lateral de la rami-
ra._306 Y del borde lateral de la platina 300, respectivamsn-
te, y desde all{ en direccidn ascendente haocia las superfi-
cies de coincidencia de los miembros de platina 300 y 302.

As{, ouando lss platinas se mueven una hacia la otra para

301402
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aproximarse, 1los rolillos 304 y sus brazos de soporte 312

son hechos avanzar por debajo de las superficies inferiores

de los miembros de platina, y los rodillos 304 son forza@os
hacia arriba contra las superficies infériores de las pla-
tinas y se desplazen a travds de éstas hacia las superficies
de sujecién coineidentés de los miembros de platina. Los ro-
dillos 304 estén montados de tal menera que estén blogueados
(en forma no giratoria) cuando estdn avengando, y giren (rodi-
1lo libre) cuando estdn retrocediendo. Asi, los rodillos tie-

‘ nen una accién de frotamiento cuando estédn avanzando ¥y was

accidén leminedora cuando estén retrocediendo.

Le finalided de los rodillos 304 es doblar hacia den-
tro las aletas laterales delb tubo termoplédsiico previamente
troqueladas y dobladas hacia fuera en relacién de solapamnien=-
to una cam otra y con los apéndices extremos doblados hacia .
dentro, como se describird en lo que sigue bajo el titulo
de trabajo de la posicién I. Aai,_ uno de los rodillos 304
debe mantener al otro rodillo durante un corto intervalo de
tiempo, adecuadamente de 0,3 a 0,4 segundos, de tal manera
qQuée una sleta lateral sea doblade hacia dentro ligersmente por
delante de la otra aleta. 4

Como se indica en las figurss 23 y 24, un par de palan-
cas frotadoras 91 y un par de toberas de aire 93 estd monte~
das justemente por debajo del miembro de platina con el ro-
dillo doblador principal 304 para asegurar que une alets la-
teral sea doblada hacia denfro por delante de la otre. las
palances frotadoras 91 estén montodas en forma basculante so-
bre varillas aociona‘das por aire comprimido pera frotar sobre
las partes laterales de la aleta lateral interior contra la
superficie de la platina 300 antes de que sea dobleda hacia
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dentro le aleta lateral exterior. Laes toberas de aire 93
estin montades pars dirigir chorros de aire a travéds de la
parte central de la platina 300, forzando asi a la perter
media de la aleta lateral interior hacia la superficis de
la platina.

Las superficies inferiores de los miembros de platina
300; 302 estdn provistes de rebajos en los cuales estén mon-
tados oscilantemente fijaciones megnéticas 56. Un medio de
accionamiento adecuado; talA cano una pelanca acodada accio-
nede por un pistén, estd dispuesto para hacer avanzar y re-
troceder oscilantemente las fijaciones magnéticas 56 a lo
largo de un arco de 902, Esto permite que las fijaciones mag-
néticas sean hechas oscilar fuera de los rebajos y hacia aba-
jo en agarre magpetleo (separadas por 1as capas de tubo) caon
las hojas metélicaa 44 sobre el mandril 40. ‘Después de que
las £ij sciones 56 han agarrado magnd ticamente a las hojas 44,
se pueden retirar las fijaciones al interior de los rebajos
de menera que l&s hojes de mandril aéarradas 44 se extien-
dan horizantalmente contra las superficies de la platine.
Las fijaciones magnétices 56 estén montadas de tal manera
que permenszcan coplanares con las hojas 44 durante la ex-
tensién de las hojas del mandril.

Con referencis de nuevo a las figuras 4, 21 y 23, por

debajo del dispositiwo de rodillo doblador de la platina de

.sujecidn 24 estd montado un dispositivo cerrador por calor

con cuchilla trogueladora 26 que comprende una platina tro-
gueladora o miembro_hanbra 58 y un rodillo frotador 59 en

un lado del tubo 12, y un miembro cortador macho 60 y un sol-
dador por calor 62 estdn mantados sobre un soporte dnico 63
que esté montado desplazablemente sobre carriles horizontales

3@1402
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.tado 12.

64 de tal maners que pueden ser desplazados trensversalmen-

te en una direccidén perpendicular al plano del tubo aplas-

La cara del miembro _cortador mecho 60 se mugstra en
ls figura 2:7. Un filo tramsversal 70 sobresaliente cori:a com-
pletamente a través de la anciura plane del tube 12 de tal
menere que separse - una pieza elemental de saéo individual 72
(con un cierre de la parte inferior previamente formado) por
debajo de la cuchilla desds la longitud cmtinua de tubo por
encima &e la cuchilla. Al mismo tiempo, las cuchillas verti-
cel y disgonal 74 forman ramres longitudinales que fomman
a.péndices extremos y aletas laterales opuestos, tanto para
el cierre .superior de la pieza elemental de saco 72 por de-
bajo de la cuchilla trensversal 70, como para sl cierre in-
ferior de la piega elemental de saco inmediata que-ha. de ser
cortade del bubo contimuo 12 por encims de la cuchille trans-
versal 70. | A

El dispositivo soldador poz: calor 62 estd mostrado oon
detalle en las figurss 26a & 26¢c. Bl dispositive soldador por
calor 62 tiene dos elementos principales; una plating (e su~
jecién 430 y una barra soldedora por calor 412. ILa barra sol-
dedora por calor 412 estd oonectada mediante ejes 416 vy las

-pelances acodadas 417 a 108 cilindros neuméticos 113 que ha-

cen avanzar y retroceder & la barra 412 en direceidén vertical.

Ia barra 412 estd provisia de un paso pars recibir un elemen-
to calentador de resistencia eldetrice 418, y la cara supserior
de la barra estéd provista de une plurslidad de superficies

de cierre sobresalientes 426. Le canfiguracién de las super-
ficies de cierre para la esiructura de cierre de saco parti-
culer resultante del modelo de ouchille troqueledora mostrads

¢ I R LEZoute
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en la figura 27 se muestra on la figurs 262, pero ls con-

 figuracién de les superficiss de cierrs pusde variar eviden-

temente pare diferen'l_:es cafiguraciones de clerre de saco ¥
pare diferentes tamafios de sacos. Ha de entenderse que ésto
88 solemente un ejemplo de los muchos dispositivos cerrado=
res por calor diferentes que pueden ser ubilizados en el apa=
reto de le invencidn. .

le platina de sujeciénd30 del dispositi»vo soldador por
calor ésté, soportada por encima de ls barra 412 por medio de
los ejes 433 y de las palancas acodadas conectados a cilin-
dros neuméticos adicionales 114 que hacen avanzar y retroce-
der la platina 430 en direccién vertical. La platina 430 ss-
té provista de ramires 440 pars hacer paser las correspondien-
tes superficies de soldadura 426 de la barra 412 a través de
la platine y en contacto con la pelicule temopléética que

‘ha de ser soldada. la platins 430 tiene teambidn muescas 442

espaciadas igualmente de les ranuras 440 para contensr la tu-
ber{a de ociroulacidén de ague 444 pars ol enfriamiento de la
poliounla alrededor de las zamas de soldadura. Taubién se ha
dis pueéto en la platine 430 wna pluralidad de orificios rose-
cados interiormente para recibir tormillos de ajuste 448 quse
limiten el avence de las superficies soldadoras 426 con res—
recto & la superficie superior de la platina 430 , cantrolando
as{ 1s penetracién de la fusién dentro~ de la superficie ds 1a.
pelicula que ha de ser cerrada. Ia profundidad de la penetra-
cidn de la superficie de soldadura en cambinacién can el en-—
friamiento de las paredes de laé ranurss 440, controls y li-
mite la zma de pelicula fundide en las capas de pelicula que
estén siendo soldedas. En funcionamiento, la platina de suje=
016n430 e8 desplezada primeramente hacia arriba contra la pe-
L0402
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licula que ha de ser soldade, ¥y, seguidements, la bar‘ra 412
se desplaza a travds de las ranmures 440 para soldar les ca=
pas de pelicula. La barra soldadora 412 o3 hecha retroceder,
seguidanente, desde la superficie de soldadura mientras que
5  1la platina 430 continda para sujetar lss cepas de pelicula

¥y enfrier las gzonas fundidas en ellas, permitiendo asi la
sepapaeiég de le superficie de soldadura 426 lfmpiamente des—
de la soldadura de la pelicula.

- Con referencia de nuevo a la figura 23, montada sobre

~1o:‘{,i‘-. ‘al lado obuesﬁo del tubo 12 desde el n;iembro de corte macho

»

60 esté la platina trogueladore o miembro de carte hembra

58, La cars del miembro 58 estd proviste de wne pluralided
 de ranuraa.é muescas que reciben las cuchills-x_s sobresalien-
" 4es del miembro cortador macho 60 cuahdo_ i0s dos miembros de
15 corte chocan entre si. Justamente por debajo del borde infe-
| _ . rioer del miembro 58 hay un rodillo frotador 59 que estéd mon-

: 15&&0 de manera que estd blbqueado (no gira) cuando estd he-
.ci..é'pdose avanzer y gira solsmente cuando estéd haciéndose re-

‘ %rodeéer. Tanto el miembro de corte hembra 58 camo el rodi-

20 ;'1,_1,0' frotador 59 estéhmontados en el eitmmo de un brazo 61

N

.que esté conectado pivotablemente a un segmdo brazo 57. El

-
<

'J;f{ "éé.gzmdo brazo 57 estd montado pivotablemente en 65 sobre un
miembro de bastidor rigido 67. En su posicibn retraida, el
‘miembro 58 estd inclinado en una posicién elevada como la que
25' - 88 indica en la figura 23, de tal menera que no interfiere
la rotacién de la mesa de omrentacién 10. Se disponen cilin-
dros neuméticos 107, 108 y 124 para hacer oscilar el miembro
‘58 en dixfeccién descendente & una posicidén vertical en slines~
cién can el miembro cortador macho 60 pars hacer avenzar el
30 miembro 58 trensversalmente de tal manera gue golpée al miem-

3L =
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bro macho 60 y corte 2l tubo 12 péra hacer avanzar mds el

miembro 58 y el rodillo 59 cuando se, _re’gre.e el miembro mg.-
cho 60 de manera que el rodillo frotador 59 frota contra la
porcidn superior de la piezé eieﬁeqtal 72 sobre el miembro
de platina exterior inferior y, finalmente, para retraer el

miembro 58 y el rodillo 59 hasta su posicién original (figu-

. ra 23 )_(0

Con referencia todavis & las figuras 4, 21 y 23, un
dispositivo de rodillo donlador de la platina de sujecién
inferior 28 estd montado sobre la mesa orientadors girato-
ria 10 por debajo de los miembros ds corte 58 y 60. La dis-
tancia entre la superficie superior del dispositivo inferior
28 y la superficie inferior del dispositivo superior 24 de-
be ser por-lo menos cuatro veces la anchura de las hojas 44
del mandril interior 40. Este espacismiento es necesario pa-
ra proporciosnar longitudes suficientes de la pelicula twbular

12 por debajo del dispositivo 24 ¥ por encima del disposi-
tivo 28 pare formar las deseadas estructuras de cierre con-
~tra las superficies de la platina, como ge describe a con-
tinuacidn. .

Como los cuatro dispositivos de rodilloes dobladoros. de
la platina de sujecidén montados en las esquinaes de la ﬁesa
de orientacidn 10 son iddnticos, el dispositivo 28 es el mis-
mo indepexidientemeﬁte de cual de .-la‘ns esquinas de 1a mesa 10
eaté situada en la posicidn I. ~El’f d:isposi;civo 28 que Se mues-
tra con mds detalle en las figuras 20 y 21, es similé.r a los
dispositivos de platina de sujecidn superior'24 a excepeidn
de que esta invertido, es deciy, 108 miembros de platina 300
¥y 302 estén en la parte superior en vez dé en la parte iﬁ-feu
rior del dispositive, y de que los lrodillos.dobladores 304

30140
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estdn montados por debajo de los miembros de platiné Yy son
accionados hacia arribe & través de éstos sobre las super-
ficies de las platinas superiores. Con el fin de facilitar la
rotacidén de la mesa de orientacidén 10, los miembros de 8c0io-
nemiento del dispositivo 28 estdn montados horizontalmente
en luger de verticalmente. Asimismo, el dispositivo 28 no
tiéne fijaciones magnéticas, sino una plurelided de vento-
sas 308 que'ésté.n rebg_jédas en las superficies superiores
de las pletinas. El miembro de platina interior 306 estd
provisto’ de una seccidn sdicional Y1 gue contiene tembién
ventosas 308 con el fin de asumentar el 4rea de succién. El
miembro 31 estd conformedo de manera que péopdrcione una
abertura 306 s tre.véé de la cual pueds desplazarse el rodi-
llo doblador 304 sobrs la saperficie superior de la plati- |
na. El funcionemiento de los miembros de platina y de los ro-
dillos dobladores en el dispositivo 28 es el mismo descrito
arriba para el dispositivo 24. )

Con referencis de nuevo a las figures 4, 21 y 23, en
la parte inferior de la posicidén I, por debajo de la mesa
de orientacidn 10 y del dispositivo e platina de sujecidm
28 montado en ella; hay un dispositivo ds agarre 30 que cm-~
prende una sillets de contacto centrel 78, cuatro brazos
de fijacién 80 montedos oscilantemente para ser hechos avan-
zar contra la silleta 78 y para ser retirsdos de éste, y
el brazo de palanca 82 para desplezar le silleta de contacto
‘78 y 1los brazos de fijacién 80 en una direccidn vertical.
la principal finalidad del dispositivo de sgarre 30 es su~
Jetar la parte inferior de la pieza elemental de saco par-
cialmente formado 72 miemtras el mandril interior 40 es re-
tirado de ésta hacia arriba. Ia silleta de contacto 78'que
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estd montado sobre el extremo interior del brazo de palah-
ca 82, tiene una seccidén transversal vertical triangular
y una longitud aproximadamente igual a la anchura del man-
dril 4b. El édngulo entre los faldones de la silleta 78 que de-
termina el dngulo entre lass hojas metdlicas 44 de la parte
inferior del mandril 40 cuando éste es retirado de la pieze
elemental T2, debe zer lo suficientemente grahde parg evi-
%ar gque las capas del cierre inferior previamente ¢ompletado
del tubo 12 sean oprimidas entre las hojas 44 pero 1o sufi-
cientemente pequefio para permitir la retirada libre del man~ -
dril 40 hécia arriba a través Gel tubo. Un éngule incluido
ae 5d 8 609, preferiblemente de 552, entre los faldas de
le silleta es adecuado para la muyor parte de las a;plicacio—
nes. . |

Los brazos de fijacidén 80 esién montadoé pivotablemen—
te sobre lés barras de conexidén 802 que estan asegurados cen-—
tralmente sovre el lado inferior del soporte 78. Una fija-
cién de agarre almohadillada 803 que estd unida al extremo
superior de cada brézo de fijacién 80. Los extremos inferio-
res de los brazos de fijacién interiores estdn wnidos pivom
tablemente a los véstagos de pistdn 804, y los brazos de fi-
jacidn oxtoriores estdn unidos pivotablemente a una fija-

cidén que asegura los cuerpos de los cilindros neumdticos 103

- para hacer oscilar las fijaciones de agarre en contacto de

centrado esponténeo con la silleta 78 y, tembién, pars re-

“tirarlas. Los brazos 80 estén separsdos de tal manera que

las fijaciones de agarre 803 ajusten en las muescas 45 de

las hojas del mandril 44 cuando las hojas descansan sobre

~la superficie de la silleta. El brazo de palance 82 estd

montado pivotablemente en 83, y un cilindro neumético 123
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estd unido al extremo exterior del brazo 82 de tal ma.nera’
que el dispositivo de agarre pueda ser subido y bajado por
ol movimiento del brazo de palanca 82 alrededor de su punto
de giro 83. Se dispone también de un freno eléctrico 89 pa-
ra evitar que el dispositivo de agarre se desplace hacia arri-

ba durante las operaciones de corte y soldadura.

TRABAJO DE L4 POSICICN I

El trabajo de la posicidén I estd ilustrado por la se-
rie de vistas en alzado esquemdtices de las figuras 4 e 1ll.
Con referencia primersmente a la fiéura 5; la pelicuia tubu-
lar splunada 12 se extiende hacia abajo desde el rodillo de
goblernc a 1o largo dél mendril interior 40 con una capa de
la pelicula a ceda lado del mandril, a f;ravés del disposi-

"tivo de platina de sujecién superior 24, entre los miembros

de corte 58 y 60, & través del dispositivo de pletina de su-
jecién inferior 28, haste el interior del dispositivo de

agarre 30. El cierre inferior del extremo mds bajo del tHubo

32 qﬁe’ ha sido formado previamente de la manera que se va a

describir, es extendido sobre la silleta de contacto 78 del

disposifivo de agarre 30 ¥ sujetadov a éste por medio de las

fijaciones de agarre 803 mientras el dispositivo de agarre
" @3t en su posicidn elevada. En este momento, la posicidén de

trabajo I aparece como se indica en la ‘fig‘ura_ 5, es decir,

o con el mandr;il 40 sostenido en su posicibén elevada por me~

dio del carro -del rodillo de sujecidn, con ambas platinas de
sujecidn abiertas y los.miembros de corte retirados.

Después de que el cierre inferior del tubo 12 ha sido
fimmemente sujetado en‘el dispositivo de agarre 30, se cierra
la platina de sujecidn superior 24 para sujetar en ella el

tubo aplanado 12. Inmediatamente desfmés s 3@ hace descender
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ligeramente ol dispositivo de agmrre 30 para tensar el tu-
vo. E1 movimiento vertical del dispositivo de agarre no es
muy critico y los movimientos de aproximadamente de 2,"5 a

5 centimetros son suficientes para tensar el tubo eh la ma-
yor parte de las aplicaeiones._Después’,de que el dispositivo
de agarre 30 ha tensado el tubo, se cierra la platina de
sujecidén inferior 28 y se hacen oscilar hacia abajo las fi-
jaciones magnéticas 56 de los miembros de la platina supe-
rior para accionar magnéticamente las hojes del mandril 44
que estén dispuestas interiormente ‘en el tubo 12. En este
momento; la posicidén de trabajo I aparece came se indica en
la figure 6, Il extremo inferior del tubo permmanece sujeto en
el dispoéitivo de sgsrre 30, el mandril 40 =sparece en su
posicidn elevada y 1os miembros de corte estdn todavn’a; re=-
tirados.

Con referencia ahore a la figure 7, los miembros de
corte 58 y 60 son hechos avangar haste juntarse pars fommar
los cartes deseados en el tubo 12. La operacidén de corte
se realiza, preferi bleménte, haciendo avanzar el miembro ma-
cho 60 haste el plano del tubo aplastedo 12 y, seguidsmente,
haciendo evanzar el miembro hembrs 58 hasta golpear el tubo
contra las cuchillas sobresalientes 70 y 74 sobre el miem-
bro macho 60. En este momento, el tubo pléstico estd en la
forma indicada por C en la figurs 2. La cuchilla transver=
gal 70 corta canpletemente a través de todas las capass del
tubo 12 de tal maneras que separa una pieza elemental de sa—~
co ind:i.vidual T2 por debajo de la cuchille desde el tramo
continuo de tubo 12 por encima de ila cuchilla. Al mismo
tiempo,. las cuchillas vertical y disgonal 74 forman un par
de nletas laterales aimilares opuestas 211 y 213, y un par
de a.pe'ndicgs extremos opuestos 2;15 ¥y 217 en el extremo su-
éeriér de la pieza elemental 72, y un par de-aletas 1Bi€re-

. . 1': l\":\f:ll".]
les similares opuestes 219 y 221 y de apéndices dxtremos
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223 y 225 en el extremo inferior del tubo restante 12.

» En la realizacién partiéular ilustrada, tres de las
cuchillas 74 estén conformedas para que formen cortes dia-
gonales que terminen en ambos extremos en porciones de core
te verticales, mientras que la cuszrta cuchilla 74 forma un
corte vertical réeto. Sin embargo, aunque se prefieren los
cortes a troquel particulares ilustrades para formar un sa-
co resistente con un minimo de pelicula, es evidente que la
presénte invencién es aplicable igualmente 2 otros numerosos
digefios de troguelsdo.

Despuds de que ‘el tubo ha sido cortado por los miem-
bros de corte coincidentes 58 y 60, es retirado el miembro
macho 60 como se indica en la figura 8. Al mismo tiempo, el
miembro hémbra 58 es hecho evanzar més alld del tubo de tal
manera que el rodillo frotador 59 frota la parte ve la pie-
za elemental 72 qus sobresale por encima del dispositivo de
platina 28 gobre el miembro de platina exterior 302 (figurs
8). Seguidemente, se mantiene el tubo contra el miembro de
platina 302 mediante las ventosas existentes en éste, mien~
tras.que el miembro hembra 58 y el rodillo frotador 59 se re-
tiren hesta la posicidén mostreda en la figura 9. Inmediata-
mente después, las fijaciones magnéticas 56 son hechas os-
cilar hacla arriba para introducirlas em sus rebejos de las
piatinas de sujecidn superiores (figure 9). Como las fija-
ciones magnéticas 56 estén en eplicacidén magnétice con las
hojas del mandril 44, el movimiento ascendente de las fie
Jaciones extiende las hojas 44 contra lss superficies infe-
riores de las platines de sujeciln X0 y 302, formando les
hojas una superficie de trebajo eldstica hexegonsl para for-

mar y cerrsr un clerre inferior pare la piezg elemental in-

r0ne 0o
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mediata. La extensién de las hojas 44 despliega las aletas
laterales 219 y 221 y hace que los apéndices extremos 223

¥ 225 sean dobledos hacis adentro sobre la superficie de

ceucho plena proporcionada por las hojas 44. Ia forma del
tubo cuando las aletas laterales 219 y 221 estdn siendo des-
plegadas se indica por D en la figure 2.

Después de gque les hojas del mandril 44 han sido ex-
tendidas en posicidén horizontal y de que los apéndices ex-
tremos 223 y 225 han sido doblados hacia adentro, se hacen
avenzar hacia abajo los rodillos dobladores 304 & través de
la aberture de la platina de sujecidn superior 302 y de la
parsed lateral de la platina 300, para doblar las aletas la-
terales 219 y 221 hacia adentro en relacidn de solapamiento
entre si y con los epdndices extremos doblados hacia aden-
tro contra las superficies inferiores de las hojas del man- -

dril extendidas 44. Cuando 108 rodilles 304 se mueven hacia

‘@bajo a través de las platinas, el rodillo interior 304 va

avanzando respecto.al rodillo exterior en unos 0,4 segundos

. 38 tal manera que la aleta lateral interior sustenta o sos-

tiene la aleta exterior. Para evitar que las dos aletas la-

’ ierales sean atrapades cusndé se doblan hacia dentro suce-

. .qivamente,' 1g aleta lateral interior es forgada hacis srriba
‘contra la superficie de la platina por los brazos frotado-
‘res 91 y por los chorros de amire procedentes de las toberas

. 93, Bn este punto, la posicidén de trabajo I eparece cauo se

1;1'6_103 en la figura 9. Le parte superior de la pieza elemen-
tal 72 ‘es mantenida todavia contra el miembro de platine ex=
terior inferior. | ] |

Mientras que los rodillos dobladarss 304 estdn toda~

via en las posiciones avenzadas sujetando las aletas latera—

-s- 30 (402



10

15

30

; -
s, S

les 219 y 221 en ls posicién doblada hacia adentro, el dis
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positive soldador por calor coh cuchilla trogqueladora 26

es hecho evanzar de nuevo hacia edentro hasta que el dispo-
aitivo soldador por calor 62 esté col;cado bajo las aletas
laterales y apéndices extremos doblados hacia adentro. Se=
suidemente , se mueve hacia arribe la platina de sujecidén 430
del dispositivo soldador por calor 62. La barra soldadora
por calor 412 cierra las eletas laterales wna a otra y 2 los
apéniices extremos en los solapes, fommando asi el cierre in-
ferior ilustrado por E en la figura 2. Bn este punto, la
posicibn de trabajo I aparece como se indica en la figura 10.
La forma de las superficies soldadoras sbbresalientes 80~
bre la barra soldadore por celor 412 depende, evidentemen-
te, de la foma de las sletas y apéndices doblados hacia
adentro en el cierre inferior, y la preseante invencién es
aplicable iguslmente 2 una gran variedasd de formas diferentes
¥ de configurasciones de soldadura. Une anchura de soldadura
por celor de 3,18 mm, es generalmente adecusda para obte-
ner un buen enlece entre las capas de la pelicula en el cie-
rre inferior. Como les soldaduras del cierre se efectian a
traw_rés de capas de pelicula solapadas contra una platina in-
terior, el cierre tiens une excelente resistencia.

Mientras se estdn efectuando las soldaduras bor calor
medisnte el dispositivo cerrador 62, las fijaciones del dis-
positivo de agarre 30 estén abiertas (véase la figura 10)
de manera que la piezsa elesmental 72 gquede libre para orien—
tarse a la posicidn de trabajo II. Cuando se abren les .fi;j'a-
ciones de agarre, se hace descender al dlspositivo de agarre
30 hasta su posicidn mds baja. Ibs miembros de platina del
dispositivo de platina de fijacidn inferior 28 que e3td mon-

-266 J U



. 10

15

25,

30

tado en la mesa de orientacidn, permesnecen cerrados de ma~-
nera que transportan la pieza elemental .72 .cuando se hacs
girar le mesa de orientacién.

Con referencie ahora g la figura 11, después de que

se ha formedo y soldado el cierre inferior, se haece des-

cender el soldador 52 hasta su posicidn original (primera—
'z'nénte ia barra soldadora por calor 412 y, seguidamente,

la platina de fijacién 430) y se retira hacia afusra jun-

%0 con el miembro de corte macho 60, Les tres posiciones es~

tacionarias diferentes del miembro de corte macho 60 ¥ el

. @ispositivo soldador por calor 62 durante un ciclo de trabajo

,’t_:bmpleto gse ilustren en la figura 28, La posicién retiradas

es le misma que la indicada en la figura 23, con el dispo=

.sitivo soldador por calor 62 en su posicién mds baje. En la

* posicidn de corte, los extremos de las cuchillas 70 y 74 es-~

tén evanzedos justo heste el pleno del tubo aplestado 12 lis-
tos para ser golpesdos por la platina troqueladora. E1 dis-
positivo soldador por calor permanece en su posicién mds ba-
Ja duz;'ante la operacidén de corte. En la posicién de solda~
dura, el miembro de corte 60 estd avanzado hacia adentro
méé allé del plano del tubo aplastado 12, de tal manera qﬁe
el dispositivo soldador por calor 62 estd situedo bajo las
hoj‘aa extendidas 44 del mandril. El dispositive soldadar
por calor 62 es hecho avanzar y retroceder seguidamente en
direccidn vertical, mientras el dispositivo estd en ésta
posicidn.

Mientras el dispogitivo soldador por calor 62 esté
giendo retirado, el dispositivo de agarre 30 es hecho des-
cender hastae su posicién mas baja de tal manera que no in-
terfiera con la operacidén de orientacién. Finalments, la
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mesa de orientacidn 10 es hecha girasr 90¢ transp;ftaﬁda »
a3{ el dispositivo de platina de sujeciéﬁ 28 y la pieza
elemental 72 sujeta sn éL a la posicidén de trabajo II. En
este punto, la posicidén de trabajo I aparece como se indi-
ca en la figura 1ll.

~Despuéa de que la mesa de ordentacidén ha sido hecha
girar 9092 para mover el dispositivo de platina de sujecién
28 inmedimto & su posicion en la posicidn de trabajo I
(figare 4) se abre el dispositivo de platina de sujeecién
superior 24 y se musven hacla abajo los rodillos 21 y 23
pars plegsr parcislmente 1as‘ hojas del mandril 44. Al mis-
no tiempo aproximadeaments, se mueve hacia arriba el dispo-
sitivo de agurre una distancia predeterminada. E1l mandril
40 y el tubo envolvente 12 se hacen descender seguidamente
por medio del carro del rodillo de sujecién'?_z hasta que
las hojas 44 que estén enbolsadas dentro del cierre infe-
rior previamente formade, ajustan cm la silleta de contac-
t0 78 del dispositivo de agarre elevado. Los rodilleos 21 y
23 permenecen en contacto con las hojas 44 cuando el man-
dril se mueve hacia abajo y controlan asi el dngulo entre
las hojas 44 y empujan 2 las hojas 44 para que se apliquen
a los faldones de silleta 78, Una vez que leg hojas hen lle-
gado a gpoyarse sobre la silleta 78, ge cierrsn de nuevo
lag fijaciones de agarre 803 parsz sujetar 1las capag de pe-
licﬁla del cierre inferior & los faldones de la silleta 78.
El mandril 40, el soporte del mandril 22 y los rodillos 21
¥y 23 se hacen retornar seguidemente & sus posiclones ele-
vadas, separéndolos esi de la pieza elemental de seco T2
¥ se repiten como 8 han descrito, las operaciones de ls
posicién de trabajo I. Mieniras el mendril estd en su posi-
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cidn elevada, se inyecta aire en el tubo 12 mediante la agu-
ja de inyecceidn de aire 95.

Se prefiere formar las alstas laterales y 105 apén-
dices terminales anteriormente descritos en el extremo del

tubo termopléstico 12, can el fin de formar un cierre ex-

- tremo resistente con un minimo de pelicula. Sin embargo, es

. evidente gue el apsreto.de la posicidn de trzbajo I es aplie

cable igualmente a otmsv canstrucciones de cierres temina~
les y puede incluso ser utilizado pers former un cierre ex-
tremo rectangular sin ningdn corte en el extremo del tubo.
En tal caso, los miembros de corte 58 y 60 serian elimina-
dos, 7y la extensibn de las hojus del mandril 44 formaria un
par de porcionés extremas similares opuestas dobladas hacia

é.dentro ¥y un par de porciones laterales similares opuestas

- dobladas hacia afuera en el extremo del tubo. Los rodillos do-

bladores 304 doblarian seguidamente hacia sdentro las por-
ciones laterales sobre les porciones extremas dobladas ha~
cia adentro, 'y el dispositivo soldador por calor 62 soldarie

por calor las porciones soclapantes uwne con otra contra les

.hojas extendidas.

Cualquiera que sea la forme especifica de la estruc-
tura de cierre debe admitirse gue el ma.ndrii interior pro-
porciona tanto una superfié ie de trabajo eléstica interior
pars les operaciones de soldadura por calor cano un medio
conventente para nacer avanzar el cierre completado. L2 su=
perficie de trabajo eldstica es proporcionsda por las hojas
articuladas 44 que pueden ser extendides y plegadas fzor‘ las
fijaciones magnéticas y los rodillos plegadores o por cual-
quier otro medio conven:_i.ente. Ja superficie de trabajo pro=-
porcionada por las hojas 44 tiene la forma geomdtrica para
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doblar hacia adentro ajustadamente alrededor de éstas los
apéndices extremos 223 y 225 y las alstas laterales 219 y
221. E1 mecanismo de transporte es proporcionado por la com-
binacién del mandril y el &lspositive de rodillo de sujecién

exterior; esta cambinacién de elementos puede ser utilizada

.no solasmente para haecer avangar el cierre de saco ccmpletado,

gino también para retirar el mandril a su posicidn original

para la operacibén siguiente.
POSICION DE TRABAJO II - Estructuras

Como se indica en la figura 29, la posicidn de trabajo
Iz éomprende la platina de sujecidén 28 montada sobre la mesa

de orientacién giratoria 10, un medio de succién 84 para ele-

var ligeremente la capa superior sélo de las dos capas de la

parte de la pelicula tubular aplastada que habia s$ido dobla~
da sobre el miembro de platina exterior en la posicidén I, un
dispositivo de lanzadara 86 para doblar hacis afuera la capa de
pelicula elevada sobre el miembro de platina interior (doblan~
do hacia adentro 28l los apéndices extremos de la pieza ele-
mental de saco) mientras se inserta simulidnesmente una lé-
mina para valvula 88 a través de la superficie superior de
embas nletas laterales de la pleza elemental dobladas hacié
afuera y bajo la superficie inferior de un epéndice extremo,
un medio de sujecidén 90 para swstener el extremo delantero de
la lémina pars vAlvula contra el miembro de platina interior
mientras se retira el disposiﬁvo de lanzedera 86, un dispo-
sitivo soldador por calor 92 para soldar la lédming pars vdle
vula con el apéndice extremo superpuesto, y medios de carte

94 para separar la lémina para vdlvula en el borde exterior

de la sleta lateral doblads hacia afuera soﬁre el mienbro de
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platina exterior.
@on rveferencia ahora a las figuras 29 y 30, los medios

de succién 84 comprenden una barra 96 que tiene una hile-

ra de ventosas 98 montadas en ells, estando conectadas las
ventosas & conducciones de wvacio adecuadss (no mostredas).
12 barra 96 estd montada en los extremos de brazos 100 gué
se extienden desde un mangui%o giratorio 99 scbre una vari-
lla 134. El menguito 99 estéd conectado a un cilindro neu-
médtico 203 -204 de tal maners que les ventosas 98 pueden
ger bajadss hasta la pel:’.éula scbre el miembro de platina
exterior, elevadaes ligersmente pars separar las dos capas
ds pelicule mientres se inserta entre ellas el dispositivo
de lanzadera 86 y, seguidamente, retirades hasta su posie
cién original. En oiras palabras, ls barras 96 es movible a
tres posiciones diferentes: unes posicidn completemente re-
tireda, une posicidn canpletoments avanzeda en la que les
ventosas 98 estdn en cmtacto con la pelicula sobre la pla-
tina exterior, y una posicién intermedia en la que les ven-
tosas sostienen la cape de pelicule superioi' por encime de
la capa de pelicula inferior mientras se inserta entre elles
el digpositivo de lanzaders 86.

' El dispositivo de lanzadera 86 comprende una placa
de lanzaders 702 que se apoya sobre una mesa soporte 703
¥ que estd conectada a un carro de lanzadera rigido 705. El
cerro 705 estd canectado pivotablemente & un brazo 707 y & un
cilindro neumdtico 205 de tal manera gue la placa de lanza~
dera 702 puede ser hecha avanzar y retroceder a través de
la superficie de la platina de sujecién 28. Le anchura de
la placa de lanzaders 702 es aproximedsmente igual & la en-
chura mepor de las aletas laterales de légrieza elemen@\
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de saco 72 de tal manera que la insereién de la placa de lan~
zadera 702 entre las capss de pelicula dobla hacia afuera
la aleta lateral superior y hace gue se doble hacia aden-
tro el apénlice extremo. El extremo exterior de la placa de
lanzadera 702 estd& de preferencia ligeramente elevado por
encima de 1la mesa 703 de tal maners gue la lanzaders des-
cienda ligerzmente de manera progresiva al hacerla avenzar
a través de la superficie de la platina 28. Un lado de la
placa 702 estd provisto de una placa de sujecién 708 so -
bre la superficie auperior de la misma, de tal menera que
la lémina de vAlvula 88 pueda ser sostenide en posicién
entre les dos placas T02 y 708 cuando la lenzadera es in-
sertada entre las capas de la pieza elemental de saco. La
placa de sujecidn 708 es obligada a empujer la delgada y
flexible lémina de vélvula 88 entre las zletas laterales y
el apéndice extremo de la pieza elem;antal de saco sohre 1a
platina 28. Los bordes interiores de ambas placas 702 y 708
estdn provistos de muescas 710 de tal maners que la lémina
de -védlvula insertada pusda ser sujetuda al miembro de pla-
tina inferior mientras se retira la lanzadera. la placa
708 estd provista tembidn de una muesca 701 pera permitir
el acoplamiento del disposiiivo soldador por calor 92 con
la lémina de vélvula.

Un rollo de suministro 706 de pelicula aplastada 713
pai'a formar la ldmina de vélvula estd montado por eancima
de ls placa de lanzadera 702 en linea con la placa de su-
jeeién T08. Lz anchura de ls pelfculs de vilvula en el ro-
dillo 706 debe ser menor que la anchura de las aletas la-
terales de la pieza elemental de saco y, preferiblemente,
es aproximadamente la mitad de ancha gque les alstas laterales.

301402
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Ia pelicula de vélvula 713 es hecha pasar hacie abajo des-
de el rollo ;706 sobre los rodillos locos 117 y 119 y entre
las placas 702 y 708. La pelicula es desenrollada del rollo
‘?06 por la accidn de la lenzadera al ser hecha avanzar sobre
la pletina 28. Sobre la parte exterior del carrc de lanza-
ders 705 estd montada una grapa angular de frenado 71l co-
nectada & un cilindro neumdtico 216 ds tal manera que pusda
ger Gesplazada horizontalmente. En su posiéién avanzada, la
grapa de frenedo 711 ajusta con la pelicula 713 y le oprime
contra el rodillo 119, blojueando asfi le pelicula y hacienw
do girar tawbidn ligersmente el rodillo 119 en la direccidn
inversa pare temsar le pelicula 713 para el corte en el bor-
de exterior de la platina de sujecidn 28. La superficie
inferior de la parte horizontal de la grapa de frensdo 711
esté preferiblemente forrada de caucho para gue la grapa no
ralle ni desgarre la pelicula ;713. 12 grapa de frenado es-
tard siempre en su posicidn avanzada a excepcidn de cuando
se estd retirando ls lanzedera, es decir, cuando la pelicu-
la 713 estd siendo alimentada entre lag plscas 702 y T08.
los medios de carte 94 estdn montados adyacentes a los
medios de succidn 84 (véase la figure 30) y comprenden un
alambre cortador 120 calentado eléctricsmente y sosternido
tenso entre dos brazos 122. Los brazos 122 estdn montados
oscilentemente sobre una varilla giratoria 134 gue es acciog-
nada. por un cilindro neumético 04, moviéndose asi el alam=
bre 120 en arco alrededor de la varilla 134. Bl alambre de
corte 120 estd situsdo de t2l maners que cuando desciende
corta la lémina de vélvula justemente fuera del borde exte-
rior del miembro de plating exbterior 302, El alambre 120 se
prolonga por encims del miembro de platina e;»‘aerior cuando.
SO LLe
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los brazos 122 estdn horizontales de %2l menera gue el alam-
bre se mueve nacia afuera sobre el miembro de platina cuane
do choca can la pelicula de valwvula sametiendo asi a la pe-
licule a un ligero grado - tensidn cuando ésta es cortada.
Cuendo se cortae la pelicula cesa la tensién y el borde cor-
tado de la lémine de vélvula salta hacia atréds aasta el bor-
de de la platine de manera que quede lindante con el extre-
mo de la aleta lateral de la pieza elemental de saco.

E1 miembro de sujecién 30 esta montado desplazablepen—

" te en una gula vertical 116 por encima del borde interior

del miembro de platine interior 300, de 2l manera que el
niembro de sujeci&n 90 pueda ser hecho avanzar y retroceder
verticalmente c;sn respecto a la superficie de la platina.

El miembro de sujecién 90. cauprende una barra rigida 118

de la cua],'as:hén suspéndiaas dos fijacioﬂee de agarre 121
colocades d‘e ﬁanera que coinciden con las muescas 710 de los
bordes interiox;es de las placas 702 y T08.

El dispositivo ‘soldadér por calor 92 esté montado en
el lado exterior del miembro de sujecién 90 por encima de
los extremos de los dos miembros de platina. El dispositi~-
vo soldador por calor 92 es idéntico al dispositivo solda-
dor por calor 62 descrito arriba en la posicién I, 8 excep-
éién de que 1la cara de la barra‘soldadora por calor del dis-

positivo soldador 92 estéd provista solamente con una dnics

-superficie de soldadura sobresaliente. Esta superficie de

soldadura se extiende perpendicularmente e las superficies
cqincidéntes de los miembrog de platine 300 y 302_; y esté
destinada & soldar la lémins de vélvula con el apéndice ex~
tremo superpuesto a lo largo de uha linea paralela al extremo
del apéndice extremo, como se describe en lo que sigue.
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Cuando la mesa de orientacidén 10 lleva la pla;sina de
sujecién 28 y 1a pieza elexﬁet;t&l de saco 72 sujetada en ells
a uns ?osicién de trabajo I1I, smbas capas de la parte supe-
rior de la pieza elemental de saco estén dobladas sobre el
mieibro de platina exterior 302 y sonm mantenidas alli por
las ventosas 308. ls forma de la pieza elemental de saco
72 en este punto se indica por F en la figura 3. Colocada en
la posicidén II, se hacen descender los medios de succidn 84
en contacto con la capa superior de la pelicula doblsda y,
seguidemente, se elevan hasta su posicidn intermedis. Bsto
separa les dos capas de pelicula de tal manéra que se puede
ingertar entre ellas el dispositivo de lanzaders 86. El dis=-
positivo de lengzadera 86 es hecho avanzar seguidamente a
travéds de la superficie superior de las plstinas de suje-
¢idén, psra doblar ssi hacia afuera la aleta lateral supe-~
rior de la piezs elemental de szco sobre el miembro de pla—
tine interior y hacer que Los apéndices extremos sean do—
bledos hacie adentro simultdneements. Al mismo tiempo; el
dispositivo de lanzadera 86 alimenta la lémina de vélvula
88 a través de las sletas laterales dobladas hacia afuera
¥ en relacién de solespamiento con uno de 1los apéndices.ex—
tremos doblados hacia adentro. Los medios de succidn 84 se
retiran al prinecipio del zvance de la lanzederse. Cusndo
la lanzedera 86 estd en su posicidn wéds avanzada, la posi-
cidén de trabajo II asparece como se indica en 1la figura 12,
¥ la pieza elemental da saco 72 aparece como en el detallie G
de la figura 3. Aungue se muestra la lédmina de védlvuls 88
como que estd siendo insertada por debajo del apéndice ex-

tremo solapante, ésta pueds ser insertada por encima del
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"placa de apoyo bajo el ampéndice extremo de tal maners que

la lémina de vélvule y el apéndice extremo puedan ser sol-
dados entre si por calor sin ser soldados a la parte sub-
yacente de lzs piegzes elementales de saco.

Mientras el dispositivo de lanzadera 86 estéd toda~

.vie en su posicién mds svanzada, se hace descender el dig-

" positivo soldador por calor 92 (primeramente la platina

de sujecidn y, despuds, la barra soldadorz por calor) sobre
el apéndice extremo que solapa la lémina de vilwula 88 pa-
re soldar este apéndice extremo con la lémine de véAlvuls

& 10 largo de una linea que se prolongs a través dsl extre-
mo del apéndice. la plaCa, ée lanzaders ;702 debajo de la lé-
mina de vdlwula 88 evita que la lémina de véalvuis sea sol-
dade a lss paredes laterales subyacentes del saco.

Una vez que se ha efectuado el ciserre por calor, se
hace descender ol miembro de sujeeidn 90 para que fije el
borde interior de la ldmina dé vélﬁale. firmemente a la pla—
tine de sujecidn interior. En este momento, la posicidén de
trabajo II aparcce como se indica en la figura 13. El dis-
positivo soldador por calor 92 y la lanzadera 86 son reti-
rados seguidamente nasta sus posiciones originaleé. Cuando
ge retira la lanzadera, se hace avangar la grapa de frena-
do para que bloguee la pelicule; de vdlwle 713 contra el
rodillo 119 y pera que tense la pelicula de vélvula entre
la fijacidén 90 y el rodillo 119. Los medios de corte 4
gon hechos osciler seguldemente macia sbajo para que el alam-
bre de corte caliente 120 separe la lémine de védlvula a
nivel con el borde del miembro de platina exterior. En es-~
te pu.nto; la posicidn de trabajo II aparece como se indica
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en la figura l4. Los wmedios de corte 94 y el miembro de su-
jecién 90 son retirados seguidamente, completéndose asi las
operéciones de la posieidn de trabajo II.

Ccmo ge indica en la figura 1, vna platina de confor-
mado 130 estd montada pivotablemente en cada uno de los cua-
tro lados de la mesa de orientacidn 1€. Un extremoc de cada
una de las platinas de confomado 130 .es‘cé. afilado para que
case con la punta en el hexdgeno formado en 1a pelicula por
el doblado hacie adentro de los apéndices extremos. Bl ex-—
tremo en punte de cade platina 130 estd provistd pfeferible-
mente de une tobers de. aire 50.2 pars expulser la peliicule
fuers de la platina después -de que las aletaé laterales y
los épéndic’ea extremos han sido soldados por calor contra

ésta. i.as,pla‘ﬁinas de confomado 130 estdn montades achbre

los bragos 122 que esidn montados pivotablemente en el cer-

tro de la mesa 10, estando provistos los extremos interiores
de los brazos 122 de seguidores de leva 124 qﬁe siguen por .
une raoura de leva estacionaria 126 mecanizada en la cara
inferior de una leva de disco radial 128 montada centralmen—
te en la parte alte de 12 mesa de orientacién 10. Las super-
ficies superiores de las platinas de confomado 130 estén

cublertes de caucho de silicona que proporciona una super-

‘ficie eldstica para la operscién de soldadura por celor des-

crita en 1o gque sigue. ‘

Los rodillos 131 de los bordes laterales de la platinag
130 estén montados en gufas horizantales 133 de tal manera
qu-e la platina 130 pueda ser movida horizontalmente. Las
gufas 133 estén ligersmente inclinadas hacia abajo para gue
la platina de conformsdo. descienda al gvanzar, facilitando

asi la entreda de la platina 130 en las aletas solapades y el
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asiento de la platine en la bolsa formada por el apén-

dice extremo distante_ del centro sin avanzar a través de

les aletes. Con el fin de mantener la platina 130 horizon-
talmenfe'cuando se la hace descender a lo largo de las guias
inclinadaé 133, estd provista de dos pares de rodillos 131
estando el eje de los dos rodillos posteriores . ligeraments

por encine del eje de los dos rodillos frontales. Cuando

" 1a platina de quecién 28 y 1 pieza elemental de saco 72

son desplazadas desde la posicidn de trabajo II a la posi-
cidn de trabajo :EII, la leva 126 hace que los brazos 122

¥ la platina 130 2e muevan paralelamente al borde de la

. mesa 10 en una direceidn comtraria a la dire_ccién del mo=

viﬁiento-de la mesa. La platina 130 passe por enmedio de la
lémina de vdlvula 88 y del apéndice extremo unido a.‘ ésta y,
debido al descenso prcgfésivo de la plakina, por debajo del
apéndice extremo opuesto de la pleza elemental de seco. La
insercifn de la platine 130 estd ilustrada en el detalle
H de le figure 3. Este platina 130 forme seguidemente la
supeﬁ'icié de trabajo pares las operaclones realizadas en

la posicidn de trabajo IIT.

POSICION DE TRABAJO III

Como se indica en las figuras 31 y 32, la posicién
de trabajo III comprende la platina de sujecidén 28 monta-
da sobre la mesa de orieantacidn giratoris 10 y un disposi-
tivo soldador por calor 150. El dispositivo soldador por ca=-
lor 150 es idéntico al dispositivo soldador por calor 62
descrito arriba en la posicidén de trabvejo I a excepcidn de
la configuracidén de las superficies de cierre sobresalien-
tes de le barra de cierre por calor. La cara de la barra sol-
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dadora por calor del dispositivo soldador 150 se indica
en la figura 32a.y comprende dos larges superficies solda=
doras parelelas 15;7 y 159 para unir entre si las aletas la-
terales dobladas hacia adentro en sclapamiento; dos cortas
superficies de soldadura 17% y 178 paralelas a las super-
ficies 15;7 ¥y légpara wnir los extremos doblados hacis aden-—
tro de la lémina de vélvuls 88 a las aletas laterales dobla-
das hacia adentro en el extremo de la vdlvula del cierre del
saco; y dos superficies diagonales 175 y 176 pars unir las
aletas laterales dobladas hacia mdentro a los bordes del apén-
dice extremo en el otro extremo del clerres

Como se hg descrito arriba, la platina de conformado
130 estd insertada por encima del apéndice extremo doblado
hacia adentro 215 en el extremo de la vdlvule del cierre del
saco y debajo del apéndice extremo doblado hacia adentro 217
en el otro extremo del cierre del saco, entre las posicio-
nes de travajo II y III. Esta platina de canfomeado 130 for-
ma seguidamente la superficie de trabajo pera todas las ope-
raciones ejecutadas en la posicidn de trebajo III. Estas ope-
i'aciones incluyen el doblado hacia edentro de laas aletas la-
terales 211 y 213 y las partes de la lamina de vélvula 88 gue
solepan lams cletas laterales y, seguidamente, el cierre por
calor de las mletas laterales, de la lémina de védlvula y de
los apéndices extremos entre si en solapemiento. Las sletas
laterales 211 y 213 son dobladas hacia adentro de la misma
manera que fueron dobladas hacia adentro las aletas laterales
del cierre inferior en la posioién de trabajo I, es ciecir;
los rodillos dobladores 304 avanzan a través de las abertu-
ras de las platines de sujecidn 300 y 302 para doblar las
aletas laterales 211 ¥y 213 hacia edeniro en relacién de sola-

by s / a»
204404
- 39 - )



1c

15

20

25

30

pamiento de una con otra y con los apéndices terminales do-
blados hacia adentro 215 y 217 y la lémina de vilvula 88.
El dovlado hacie adentro de las zletas laterales dobls team=
bién hacia adentro les partes de la ldmina de védlwvule que
descansan sobre las aletas latersles. )

Mientras los rodillos dobladores 304 estdn todavia
en sus posicﬁiones avanzadas sujetando las aletas latera-
les 211 y 213 y los extremos de la lémina de védlvula 88 en
las posiciones de doblado hacia adentro, se hace descen-
der el Gispositivo soldador por calor 150 cano se ilustira
én las figuras 15 y 16. El dispositivo soldador por calor
150 funciona de 1a misma manera que el dispositivo soldador
62 deserito en la po'z-:icic’m de trabajo I, haciéndose des-

cende'r primeraménte le platinae de sujecidn y, seguidsmen-

. Yo, le barra goldadora por calor. Las superficies de solda-

dura 157 ¥y 159 unen las aletas laterales entre sf y a los
extremos dobledos hscia adentro de lémine de vdlvula; les
superficies de soldadure 104 y 166 unen lse aletas latera-
les a la lémina de védlvula transversalmente a las superfi-
cies 15:7 ¥ 159; las superficies 177 y 178 unen la 14mina
de valvula & lss partes dobladas hacia adeniro de las pare-~
des laterales; y las superficies 175 y 176 unen los bore
des de las aletas laterales a los bordes del apéndice extre-
mo 217. Seguidemente, se retiran el dispos:;tivo s oldador
por celor 150 y los rodillos dobladores 304. Esto completa
el cierre superior provisto de vilvula, y el saco aparece

como en el detalle J de la figura 3.

POSICION DE TRABAJO IV

-

Como ge indica en la figura 18, la posicidn Qe traba.jo

301407
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IV comprende solemente ua conducto de descarga 560 b;ra o
cibir log sacos acabados. Cuando la mesa 10 es orientada en
la posicidn de trebajo IV, las platinégéde sujecidn 300 y
302 se gbren y la platina de confomsado 130 se retira para
descargar el saco acabado sobre el conducto 500. Cuando se
retira la platina de conformado 130, se dirige una plura-
lidad de pequelios chorros de alre entre el cierre de saco
completado y las superficles superiores de las platinas de
sq;acién para desprendsr el saco de las superficies de la
platina. EL saco descargado aparsce como en el detalle K
ds la figurs 3.

Aunque se ha descrito arriba el aparato de las posi-
ciones de trabajo II, III y IV con referencia especifica

a la formecién de un cierre extremo provisto de vélvula,

" este aparsto es splicable igualmente a la produccidn de

otros cierres extremos que no requieran un mandril de con-

formsdo interior. Por ejemplo, ol dispositivo de lanzadera

. 86 podrie ser utilizado para insertar una lémina de mem-

hrena que solapara ambos apéndices sxtremos doblados hacia

' adgntro, siendo seguidamente unidos por calor los apéndices

'extremos e 1los bordes de la iémine de membrans mediante el

ugo de une placa de lanzadera como pletina de apoyc. Las
életas laterales serian seguidamente dobladas hacia adentro
y soldadas por calor entre si en solapamiento, utiligando
la platina de conformado 130 y los rodillos dobladores 304
como ée ha déscrito arriba. E]l aparato de las posiciones de
trabajo II, IIT y IV puede sexr utilizedo tembidn para for-
mar cierres extremos que no requieran la iansercidn de una
lémina suplementazrie, pero que requieran todavis la platine

- 3014(2
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Aungue la disposicidén de las diversas posic; Bos e

trabejo ha sido descerita en formse circular, estas posicio-
nes de trabajo pueden sger colocadas en uha disposicidn li-
negl, bien sea horizontalmente o verticalmente. De manera
similar, es evidente que sin une variacidn substancial, la
invencidén puede ser aplicada a cualquier pelicula termoplés-
tica susceptible de ser soldada por calor y de espesores
diversos; ¥ para producir sacos y bolsas de diversos tamsfios
tanto cerrados como abiertos, con o sin vdlwles, de psred

dnica o de paredes miltiples, y utilizando bien sez un tubo

. con costura o sin costura. 5i se desea producir un saco con

védlvulas en ambos extremos, la posicién de trabajo I pueds
ser reemplazeda con un aparcto idéntice al deserito en la
posicién de trabajo II. Es decir, las posiciones de trabajo
I y IT pueden ser utilizadas solas ¢ en cambinacidén entre
s{.

Esta solicitud que corfesponde a la presentada en los
Estedos Unidos de América el 26 de Junio de-l963, bajo el
Fémero 290.665, se zcoge a los beneficios del artiéulo-SI
del vigente Sstatuto sobre Propiedzd Industrial.

- NOTA -

Los puntos de invencidén propia y mueva que se presen~
tan para que sean objeto de esta solicitud de Patente de In-
vencidn en Espafia, por VEINTE afios, éon los siguientes;

1%.~ Un aparato para fabricar sacos que tienen un

cierre extremo rectangular soldado por calor, a partir de

301402
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una longitud de pelfcula termopléstice tubular aplanada,
que canprende una pluralidad de posiciones de trabajo mon-
tades fljemente scbre un bastidor de soporte y adaptedss

pars. trabasjar sucesivamente unes respecto de otras, y al me-

" nos una mesa de sujecidn montada rotativamente y adaptada

pars ser sucegivé.mente orientada & las posiciones de traba-
joe |

2¢,~ Un aparato de acuerdc cm el punto 1 que caupren-
de une primera posicién de trabajo que tiene un mandril adap-
tado pars ejustar dentro de la pelicula tubular aplaneda, un
dispositive de carro de un rodillo de sujecidn en cantacto
continuo con le superficie exterior de la peliculas tubular
parsa soportar y desplazar axiaheﬁte el mandril dentro de
dicha peliculs tubular, teniendo dicho mendril un par de ho-
jas metélicaes opuestas articuladas en sus extremos delante-
r08, una platina de sujecién superior montale por encima de
la platina de sujecidn rotatoria y por debajo del dispositi-
vo de carro del rodillo de sujecidén con las superficies in-
ferioreas de los mismbros de sujecidén de diche platine supe-
rior glineada cm los bordes articuledos de las hojes meté-
licas, un digspositivo soldador por c¢alor con une cuchilla
cortadora montado por debajo de la platine de sujecién su~
perior y por encime de le platina de sujecidn rotatoria, ¥y
un dispositivo de agerre paras recivir el cierre extremo sol-
dado por calor del saco mantado por debajo de la platina de
sujecién rotetoria y que camprende una silleta de contacto
central; una pluralidad de bragos de sujecién montados osci-
lantemente para ser hechos svanzer caitra la silleta y reti-
rados de ella; estando adaptados dicha sillete b4 didhos bra-
zos de sujecidén pare aplicacién a les hojes metdlicas del

. {0 /T St
30 ¢4t
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mendril y un brazo de palanca pare mover la silleta de can~
tacto y los brazos de sujecidn en una direccién vertical.
3%,~ Un sparato de acuerdo con los puntos 1 y 2, en

el que la cuchilla cortadora comprende un miembro cortador
macho movible provisto de un borde de cuchilla transversal
que g6 extiende a trevés de la anchuré plana de la pelicula
tubuler pare cortar diéha pelicula tubular en una pieza ele-
mental de saco superior y wna pleza elemental de seco infe-
rior y bordes de cuchilla verticales y dimsgonales para cor-
tar los exfremos adyacentes de dichas piezas elementeles pa~
ré sacos y formar lenglietas extremas opuestas y aletas late-
rales en ellas; y un miembro hembra movible que tiene una
superficie de soporte de la pslfculs provists de una plura~
1idad de ranuras pars recibir los bordes de cuchilla del miem-
bro cortador mecho, estando ajustados la cuchilla cortedora
y el sqldgdor por calor pars trabajer sucesivemente.

‘ ¢.= Un aparato de acuerdo con los puntos 1 & 3, en
el qus la platine de sujecién superior camprende un par de
sujeciones megnéticas montadaes oscilantemente en rebajos en
las superficies inferiores de dichos miembros de mesa de su-
Jecién pers splicacién magnédtica de las hojaes metdlicas del
mandril, moﬁmien‘bo hacia arriba de diches sujeciones megné-
ticas después del funcionemiento de la cuchilla cortadora
abriendo heoia afuere les hojas a una superficie plana can-
tra les superficies inferiores de los miembros de mesa de su-
jecién , haciendo agf{ que les lenglletas extremas de la piegze
elemaxtal de saco superior sean dobladas hacia adentro scbre
dicha superfiocie plena y las aletas laterales de dicha pieza
elemontal de saco superior sean dobladas hecia afusra, y une
pluralidad de rodillos dobledores montados con resortes en

2T A 048
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dicha mesa de sujecién superior para doblar lss al%tas la-
teraleg hacia adentro sobre las lenglistas extremas.

5¢.~ Un apareto de acuerdo can los puntos 1 a 4, en
el que el soldador por celor comprende una platina pars su-
jetar las aletgs latersles y les aletas extremas dobladas
hacia adentro, estando provista dicha platinag de unz ramra
0 ramuras pare el paso a travéds de elles de una superficie
soldadora ﬁor calor para scldar por calor dichas aletas ex-
tremas y dichaa lenglletas laterales unas can otras. »

6%.~ Ungarato de acuerdo cm los puntos 1 a 5, en ol
que la platina de sujecién rotatoria camprende una plurali-
dad de ventosas de succidn rebajadas en las superficies su=
periores de los miembros de platina de sujecidn que coopara.n‘
con un rodillo frotador montado en la extremidad del miem-~
bro hembra de cuchilla para les piezas elementales que avan-
Za con ellas y Qque aplasta y superpone las aletas laterales
en el extremo superior del corte de la pieza elemental del
saco inferior scbre diches superficies superiores de dichos
niembros de platina de sujecién.

72~ Un amrato de acuerdo can cuslguiera de los pun-—

- tos 1 a2 6 gue comprende une segunda posicidn de trabajo que

tiene una'plure.lidad de ventosas de succién montelas sobre
un miembr’c; movible con respecto a las aletes laterales de

le pieza elemeontal del saco inferior s0bre las superficie
superior de la platina de sujecién rotatoria, un dispositi-
vo de langzaders provisto de une placa lanzadera y una pleca
de sujecién para mentener una longitud de pelicula para vél-
vula, avenzendo dichas plavas a través de las superficies su-
periores de dichos miembroe de mesa de sujecién rotatorios
para desdoblar la aleta lateral superior del extremo superior

2N
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aplastado de la pieza elemental del saco elevada por las
ventosas de succién y ﬁe.ra hacer avanzar la pelicula pera

la vdlvule a través de las aletas laterales desdobladas de
dicha pieze elemental para saco, un miembro de sujecién pa~
ra mantener el extremo delantero de la pelicula para vdlwu-
la contra diches aletes laterales desdobladas y la correspon-
diente lenglieta extremas mientras que les placas son retrai-
das; un soldaedor por calor que tiene un miembro de sujecién |
provisto de une sbertura para el paso a su través de una su=-
perficie soldadora por calor gue se extiende sobre la peli~
cula para la vdlvule y la aleta extrems en cantac to con ella,
y un miembro cortador de la védlvula montado con resortes ad-
yacentes e 183 ventosas de succidn.

82, Un sparato de gscuerdo con cualquiera de los pun-
tos 1 a.‘.‘?, que comprende una tercera posicién de trebajo que
tiene un scldador por calor que canprende un miembro de su=
jecidn proviatd de une ranura ¢ ranuras pars el paso a tra-
vés de ellas de una superficie soldadore por oalor; estando
montado el soldador por calor scbre la superficie superior
de la pletina de sujecidn rotatoris, estando provista dicha
platina de sujecién rotatoria can una pluralided de rodillos
dobladores montados bajo los miembros de sujecidén de dicha
rlatina y accionados hacie arribs a su trevés para doblar
las sletas laterales y la pelicula para la vdlvuls hacia
sdentro scbre les lengletas extremss y la pelfcula para la
vdlvuls scbre ella y sdbre una platina de conformado monte~
da pivotablemente en el plano de la superficie superior de

-1a platina de sujecién rotatoria.

92,~ Un aparato de acuerdo con los puntos 2 a 8, en

el que él mendril estd fomedo por una hoja metdlice provis-
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ta de unae pluralidad de orejas montadas con res?f“b% que
oprimen hacie afuera los pliegues de los bordes de 1a peli-
cula tubular aplastada, una pluralidad de discos estén mon-
tados rotatoriamente sobre 1los bhordes laterales de dicho
masndril, ui:a pluralidad de rodillos paralelos estén monta-—
dos rotatqriemente en dicho mendril, cooperendo dichos dis-
coa y dichos rodillos con el dispositivo de carro del rodi-
1llo de sujecibn.

102.- Un eparato de ecuerdo cm 1los puntos 2 & 9, en
el que las supei:t’icies interiores de las hojas metélicas ar-
ticuladas en el extremo del mandril estédn unides & una solas
hoja de ma‘l;exia.‘l. £lexible resistente al calor.

1l2,~ Un aparato de acuerdo con loz puntos 7 e 10, en
el que ei miembro movible que soporta las ventosas de succidn
es movible desde une posicién retraide hesta wna posicién
avangada en la que las ventosss de succién estén en cantac-
0 cont la aleta lateral superior del extremo superior aplas-
tado de la pieza slemental del saco, y a una posicidn inter-
media en la que les ventosas de succidn mantiene dicha ale-
ta lateral superior por encime de la aleta Iatez'él-inferior.

122.~ Un aparato de acuerdo con los puntos 7 & 11, en
el que 1la placa de sujecidén en el dispositivo de lenzadera
estéd provista de una muesce pare el peso a su través de la
superfi.cie soldadore por ea;or.

132,~ Un aparato de acuerdo con los puntos 7 e 12, en
el que el miembro cortador de la vélvula comprende un alem-
bre _corbador calentado sléctricamente y mantenido entre dos
bi'azos.

149.- Un apearato pare fabricar sacos.

Tel y cano se he descrito en la Memorie gue antecede ,

351402
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representado en los dibujos que se acompefian y con los fines
que se han especificado.
Esta Memorie consta de cuarenta y ocho hojas escritas
e mégquina por una sola cara. -
g oOCT e
Madrid,

P.A.
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