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MEMORTIA DESCRIPTIVA

Ig presente invencidén se refiere, como se indica en su
enunciado a una mdguing para la fabricacidén de sacos de ma-

terial termopldstico.

Ias mdquinas destinadas a la fabricacidén de sacos de

material termopldstico, principalmente de sacos y bolsas de
polietileno, se realizen hebitualmente con un solo bastidor
de plencha de hierro o de fundicidén, o de placas de acero u
nidas, de tal forma que las dimensiones y el emplazamiento

de los distintos dispositivos de la mdquina quedan deterni-
nados de ung manera definitiva desde el momento de la cons-

truceidn.

Resulta de ello uwna serie de inconvenientes de tipo
constructivo que limitan la gama de dimensiones de las md-
guinas y la flexibilidad del funcionamiento de los diferen~

tes dispositivos gue las componen.

Constituye un objeto de la presente invencibn evitar
estos inconvenientes e introducir inmovaciones, cuyo fin es
poder construir més fdcilmente estas mdquinas de fabricar
sacos de material termopldstico, para ofrecer una gama mis
amplia de dimengiones de aquéllas, gue responderdn mejor a
1aé diversas necegidades de los productores de sacos, dis-

minuyendo gracias a esta adaptacidn & las necesidades de la
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produccidn los precios de vents del producto.

Otro objeto de 1z presente invencidn es perfeccionar
los diversos dispositivos que congtituyen cada uwa de lag
partes de la mdquina a fin de obtener un funcionamiento méds

seguro de los mismog.

Egtos y otros objetos se obtienen con la mdquina de
1a presente invencidén que se caracteriza principalmente por
que cada uno de los dispogitivos que la constituyen se dig-
pone en un bastidor particular, realizando su funcidn espe-
cifica en el conjunto de la médquina de forma sincronizada
electromagnédtica o elsctrénicamente con los otros dispositi
vos, siendo substancislmente intercembiables algunos de di-
chos bastidores y efectudndose el control y mando de los di

ferentes digpogitivos desde un bloque mecdnicamente indepen

diente de éstos.

Otra caracteristica de la invencidn, es que el disposi
tivo portabobinas comprende dos rodillos que soportan la bgo
bina, arrastrados por un metorreductor sincronizado con la
absorcidén del material termopldstico, estando los rodillos
acopledos entre si por cualguier medio conveniente y estén-
dolo el reductor al motor mediante un embrague preferente-
mente electromagndtico, de modo que cuando se desacopla el
motor los rodillos pusdan girar libremente por la energiae
cinética previamente acumulada, controldndose el paro de la
bobinag mediante un sistema de fremo que evita el desliga-

miento de la bobina sobre los rodillos de soporte.

Otra caracterfstica de la invencidn es que ambas maendf
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bulas del dispositivo soldador son méviles en direccidn per

A2
pendicular al plano del material btermopldstico, alejéndose
0 acercdndose mutuamente para permitir, regpectivamente, el
paso de éste o su soldadura, estando constituldo el sistema
motor de tales mandibulas por dos electroimenes situados u-~
no a cada lado del bastidor del dispositivo, los cuwales ac~
cionan, cada uno, wna primera cremallera uwnida a una de las
mendibulas a la que desplaze en wno de log sentidos perpen—
diculares al plano del material termopldstico, moviendo dGi-
cha primera cremazllera a través dé un pifidn & wna segunda
cremallera unide & la otra de las mandfbulss a la que des-
plaze en sentido opuesto al de la primera mandfbula, estan-
do sincronizados los movimientos del sistema motor por un
eje que wme ambos piliones, y egtando fijado un extremo de
dichas mandfbulas directamente sobre deslizaderas vertica-
les mientras que el otro extremo estd fijado a las desliza-
deras verticaleg correspondientes a través de wna pieza que

permite la libre dilatacidn longitudinal de las mandibulag.

Otra caracteristica de la invencidn, es gque cuando se
utiliza el slstema de soldar llamado de "soldadura planal
se somebte la parte soldante de las mandiﬁulas, por una pgr-
te, & una temperatura constante y regulable en funcidn del
tipo de materisl termopldstico, y, por otra parte, a incre-

mentos pulsantes de temperatura.

Otra caracteristica de la invencién es que el disposi-
tivo emovible de cortado, cuando se ubtiliza el sistema de
soldadura, plana, se sitla mediante gulas delante de las man

dfbulas del dispositivo soldador, llevando dicho dispositi-
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vo de cortado un par de rodillos de arrastre del material
que procede del dispositivo soldador y un sigteme de dos
léminas cortantes, una fije y obra mévil, dispuestas de ma
nera que el punto de cortado se halle siempre en el planc

de llegada del material termopldstico.

Otra caracteristica de la invencidén es que cusndo se
utiliza un sistema de soldar distinto del sistema de solda-
dure plana, se sitda uwn dispositivo eyector independiente
montado gobre ruedas mediante gulas u otros medios de des-
lizamiento delante de las mandibulas del dispositivo de sol
dar, llevando dicho digpositivo eyector dos series de cin-
tas transportadoras enfrentadas e intercaladas de forma re~
gulable a fin de permitir la meyor o menor prensidn de los

sacos terminados.

Otra caracteristica de la invencidn, es que el disposi
tivo que realiza automdticamente el dimensionamiento de los
sacog, constituye un conjunto independiente situado a la
altura del dispositivo soldador, y estd compuesto esencial-
mente de vn motor con variador, acoplado a un reductor que
transmite el movimiento a una biela manivela de ajuste coa-
xial, de uwma ruveda libre de {trgnsmigidén de la mitad del ci-
clo de la biela manivela y de un sistema de engranajes ple—
netarios que permite la variacidén de la longituvd de los sa-
cos durante el funcionsmiento de la méquina por accidn so~

bre el nfdcleo de la biels manivela.

Otra caracteristica de la invencidn es gue en el caso

en que el ciclo de la biela deba pararse a cada operacidn
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para permitir un largo tiempo de cierrs de las mendfbulas

a fin de solder grandes espesores de materigl termopldsti-
co, ¢l acoplamiento entre el variador y el reductor se rea
liza mediante un embrague electromagnético, pudiendo efec-—
tuarse el control del paro del ciclo mediante un sistema de

relojeria que actla sobre el embrague electromagnético.

Otra caracteristica de la invencidn es que la sincro-
nizecidén de los tiempos de cierre de las mandfbulas del dig
positivo soldador y de la alimentacidn del material ftermo-
pldstico a las mismas, se realiza mediante un sistema de por
1lo menos dos levas, la primera de las cuales efectia duran-
te la mitad de su ciclo el cierre de las mendlbulas y duran
$e la otra mitad de su ciclo la apertura de las mismas, s~
$ando defasads dicha leva en 1802 regpecto & la biela mani-
vela de modo que las mandibulas éstén cerradas cuando no se
efectls alimentacidén del material, y compensando la segunda
de dichas levas los efectos de inercia del sistema a fin de
obtener siempre el paro de éste en un punto fijado previa-

nente.

Estas y obtras caracteristicas de la invencidén aparece-
rén méds claramente con la descripcidn detallade que segui-
ré¢ de una forma de realizacidén no limitativa de aquélla asi

como con los planos anexos en los cuales:

Ia Pig. 1 es una vista esquemdtica en glzado 1éteral
de una mdquina pars la fabricacidn de sacos de material ter-

mopldstico seglin la invencidn.

Ia Fig. 2 es una viste esquemdtica en alzado del dis-
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pogitivo portabobines.

Ig Fige 3 es una vista en planta'del.mismo dispositivo.

Ia Fig. 4 es una vista parcial en alzado del dispositi-

vo soldador.

Ta Fige. 5 es una vista parcial en planta del dispositi-

vo soldador.

Ia Fig. 6 es una vista esquemdtica parcial en alzado

del dispositivo de cortado.

Ia Fig. 7 es wna vista en planta del dispositivo de

cortado.

Iz Fig. 8 es una vista parcial en alzado del dispositi-
vo que realiza automdticemente el dimensionamiento de los

secos v la sincronizacidén de los diversos movimientos.

Ia Fig. 9 es una vista parcial en planta del dispositi-

vo de la Fige. 8 segln la flecha A de esta Figura.

Ia Fig. 10 es una vista parcial en plantas del disposi-

tivo de la Fig. 8 segln le flecha B de esta Figura.

Ia Mig. 11 es una vista en planta parcial del disposi-

tivo de la Fig. 8 segin la flecha C de esta Figura.

Ie Pig. 12 es una vista en alzado del dispositivo eyeg

tor.

Ia Fig. 13 es una vista en planta del dispositivo de

1o Fig. 12.
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Haciendo referencia a la Fig. 1 se observard que la md
quina para la fabricacidn de sacos de material termopldshi-
co segin la invencidén estd compuesta por una serie de dispo
sitivos montados cada uno sobre un bastidor particular, ha-
biéndose representado en el presente caso el dispositivo
porftabobinas, indicado de una menera general con 1, el dis-
pogitivo tensor del material termoplédstico, indicado de una
maners general con 2, el dispositivo que abre la wvaina de
material termoplédstico y/o recupera la parte de vaine dese-
chada, indicado de una manera general con 3, el dispositivo
goldador, indicado de una manera general con 4, y el dispo-
sitivo eyecfor de sacos terminados indicado de una manera

general con 5.

Se observard que los bagtidores 6, T y 8 de los dispo-
gitivos 2, 3 ¥ 4, respectivamente, son subshancialmente in-
tercembiables, variando tan sdélo los asientos de los distin

tos elementos particulares de tales disposgitivos.

E1l dispositivo 1 portabobinas comprende dos rodillog

9, 10 que soportan la bobina 11, estando arrastirados dichos
rodillos por un grupo motorreductor 12, 13 sinecronizado con
le abgorcidn del material termopldstico, acoplédndose los ro
dillos al secundario del reductor y entre sl mediante pifio-
nes 14, 15 y 16 y mediente la cadensa 17. EL reductor 13 eg
+t4 acoplado al motor 12 mediante un embrague 18, preferents
mente electromagnético, de modo gue cuando se pare el motor
los rodillos 9, 10, puedan girar libremente por la energls

cinética previemente scumulada, controldndose el parc de la

bobina 11 mediante un sistema de freno, no represeniado,que



10

15

20

25

evita el deslizamiento de la bobina sobre los rodillos y

los efectos nocivos que ello podria tener sobre el material

termopldstico.

Ia vaina de material termopldstico 19, que se desenro
1la de la bobina 11, pasa entre los rodillos 20, 21 alimen
tadores del dispositivo tensor 2 del material termoplédsti-
co, rodillos que estdn arrastrados por el mismo grupo moto-
rreductor 12, 13 a través del pifién 16, la cadena 22, los
pifiones 23 y 24 y, finalmente, el pifidn 25. E1 tensor pro-
piemente dicho comprende un recuperador 26 de tensidn mecgd
nica constante, que se apoya en el fondo de la onda 27 for-
made entre los cilindros 20, 21, por una parte, y el sopor-
te del material termoplédstico 28, por otra perte. Dicho
dispositivo recuperador no constituye por si mismo objeto

de la presente invencidn.

Despuds de pasar por el dispositivo tensor 2, el mate
rial termopléstico 19 puede pasar por el dispositivo 3 que
abre la vaina de termopldstico, en cuyo dispositivo puede
adaptarse, por ejemplo y si el tipo de sacos fabricados lo
exije un sistema bobinador 29 gue recupera la parte desecha
da de la veina y evita que se interfiera en las fases si-

guientes de la fabricacién de sacos.

&1 material termopldstico 19 entra luego en el disposi-
tivo soldador 4 arrastrado por los rodillos 30, 31 que es-
t4n movidos por el dispositivo que realiza automdticamente
el dimensionamiento de los sacos, y del cual se hablard mds
adelante. EL dispositivo soldedor estd constituldo por dos

mandibulas 32, 33 méviles en direccidén perpendicular al pla
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ne del material termoplédstico 19, que se alejan o se acer-
can mituamente para permitir respectivamente el paso de di-
cho material o bien su soldadura. ILas mandibulas 32 y 33
egtdn wnidaes, mediante los tornillos 34, a deslizaderas 35,
36, que se desplazan verticalmente. A fin de pemitir la
libre dilatacidn longitudinal de las reglas que forman las
mandibulas, por lo menos uwno de los extremos de la mandiby
la superior ecstd wnido a la deslizadera 35 a través de wna
pieza 36, de modo que puede moverse horizontelmente respec—
to a dicha deslizadera. Il sistema motor de tales mandfbu
las 32, 33 estd constituldo por dos electroimanes 37 gue
pueden estar situvados uno a cada lado del bastidor del dis-—
posgitivo, los cuales accionan, cada uno, una primers crema-
llera 38 a través de una palanca 39, estando dichs primera
cremallera wnida & una de las mandfbulas, la 32, por ejem~
plo, a la cual desplaza en uno de los sentidos perpendicu-
leres 2l plano del material termopldstico, Dicha primers
cremallera musve a través de un pifidn 40 a una segunda cre-
mallera 41 unida a la otra de las mandibulasg, la 33 por e-
jemplo, a la cual ssta segunda cremallers desplaza en gen-
tido opuesto al gnterior, estando sincronizados los movi-
mientos del sistema motor por medio del eje 42 que une 1los
pifiones 40 situados a cada lado del bastidor del dispositi~

VO

Actuzslmente los modos de soldadura posibles conocidos
son los siguientes: soldadurs plana por impulsidn eldetri-
ca, soldadura plana por ldmina térmica, soldadurs térmics

por hilo de calentado, soldadura térmica por ldmina de ca-
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lentado, soldadura perlada, y soldadurs por emigién de rayos
infrarrojos. Ias mandfbulas del dispositivo soldador de la
presente invencidn son intercambigbles por medio de los tor
nillos 34 y con el dispositivo soldador de la méquina segim
la invencidn pueden ejecutarse, realizdndose lasg correspon—

dientes adaptaciones, todos los tipos de soldadura citados.

Una particularidad notable de la inveneidn es que cuan
do se utiliza el sistema de soldar llamado de “soldadura
plane! se somete la parte soldante de las nandTbulas 32,33,
por uﬁa parte, a una temperatura constante y regulable en
funcién del tipo del materisl termopldstico, ¥y, por otra
parte, a incrementos pulsantes de temperatura. Esta particu
larided evita el pegado del termopldstico a las mandfbulas
soldantes, y proteje los revestimientos aislantes de la su~

perficie de las mandfibulas,gracias & un selbo térmico menor.

Ia temperatura constente y regulable en funcidn del ti
po de material termoplédstico a la que se somete la parte
soldante de las mandfbulas es la temperatura mdxima para la
cual el material termopldstico dado no se pega & la super-

ficie de las mandibulas.

Guando se utiliza el sistema de soldar llemado de “sol
dadura plana' es indispensable la utilizacidén de un disﬁo-
sitivo amovi%le de cortado de la vaina soldada para dar los
sacos bterminados, dispositivo que se sitla mediante gufas
delante de las mendibulas del dispositivo soldador 4. En
las Figuras 6 y 7 se ha representado un tal disposgitivo de
cortado constituldo esencialmente por un par de rodillos

de arrastre 43, 44, del material 19 que deja el dispositi-
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vo soldedor 4. Una platine 45 situada detrds de los rodi-
llos 43, 44, garantiza que el material 19 se mentenga siem
pre en el mismo plano horizontal. Dos ldminas coritantes,
46, 47, una de las cuales, la 46, es mévil y la otra, la
47, es fija, realizan e la menera de uwna cizalla sl corta-
do del material 19 en sacos individuales terminados. Ias
dos ldminas 46 y 47 estdn dispuestas de tal msnera uns res-
pecto a la otra y tienen un movimiento relatiw tal que el
punto de cortado se halla siempre en el planco de llegada

del material termopldstico 19.

Bl dispositivo de dimensionemiento automdtico de los
secos y de sincronizacidn de los diversos movimientos cons-
tituye un conjunto independiente que se puede situar, por
ejemplo, a la altura del dispositivoe soldador 4. ZE1 dispo-
sitivo de dimensionamiento y sincronigzacidn se representa
esquemdticamente en las Figuras 8, 9, 10 y 11, y estd com—
puesto esencialmente de un motor 48 con um variador 49 ajus
table mediante un volente manual 50. Il variasdor estd aco
plado a un reductor 51 que fransmite el movimiento a une
biela manivela 52 de ajuste coaxial, que a su vez acciong
por medio de una cadena 53, fijada por una parte al basti-
dor de la midquina y por otra parte a la pieza de la biela
manivela, una rueda libre 55 de transmisidn de la mited del
ciclo de la bilela manivela. ELl dispositivo de dimensiona-
miento comprende también un sistems de engranajes planeta-
rios 56 que puede verse en detalle en la Fig. 10 y que per-
mite la variacidn de la longitud de los sacos durante el

funcionamiento de la mdguina por accidn sobre el ndeleo de
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la biela manivela.

El grupo de dimensionamiento posée en su parte supe-
rior un eje que transmite al cilindro cauchutado 31 (Fig.
4) su fuerza motriz de cinemdtica sinusoidal, determinan-—
do la alimentacién del meterial termopléstico 19 a las man
dfbules del dispositivo soldadoxr o el cese de esta alimen-
tacidn. Dicha transmisién se realiza a través de wn embrg

gue electromagnético 58 que se observard en la Fig. 9.

Bl acoplamiento entre el variador 49, y el reductor 51
puede hacerse por medio de un embrague electromegnético 57,
en el caso en que el ciclo de la biela debs pararse a cada
operacidén pera permitir un largo tiempo de cierre de las
mandibulas, & fin de soldar grandes esgpesores de material

termopldstico, pudiéndose efectuar el control del paro del
ciclo mediante un sistema de relojerfa, no representado, que

actia sobre el embrague electromagnético 51.

Ta sincronizecidn de los tiempos de cierre de las man-
dfbulas del dispositivo soldador y de la alimentacién de mg
terial bermopldstico a las mismas se-realiza mediante lag
lavas 59, 60, 61 (Fig. 11) que actlan respectivemente sobre
los microrruptores 62, 63, 64. Una de dichas levag, por
ejemplo la 59, manda durante la mitad de un ciclo el cierre
de las mandibulas y durente la otra mitad la apertura de
las mismas. Esta leve estd defasada en unos 1808 con respeg
to a la biels manivela 52, de modo que cuando les mandibup_
las estdn cerradas no se efectds alimentacidén de material
termopldstico. Ia leva 60 acclona un dispositivo de pase-

da, el cual solamente actda en el momento que las mandIbu-
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las de soldadura estdn sbiertas, permitiendo el cambio de

bobina de termopléstico con gran facilidad. Ia leva 61 ag
ciona el microrruptor 64 el cual manda un impulso eléctri-
co a una célule fotoeléetrica de deteccidn, cusndo se tra-

baja con material termopldstico con impresidn.

Cuando se utiliza un sistema de soldar que efectie al
mismo tiempo el cortado de los sacos, se sitlda un disposi-
tivo eyector independiente 5 montado sobre ruedes 65, me-
diante gulas w otros medios de deslizamiento del bastidor
66 correspondiente, delente de las mendfbulas del disposi-
4+ivo soldedor 4 (Fig. 1). EL sistema eyector propiemente
dicho estd constituido nor dos series de cintés transporta-
doras 67, 68, que se mueven respectivamente sobre dos se-
ries de poleas, 69, 70 y 71, 72, fijas sobre los sjes co-.
rraspondientes 73, T4, 75 y 75, de los cuales dos, uno pa-
rs cada serie, son motores en sentidos inversos. ILa velo-

cidad lineal de las cintas es superior a la velocidad lineal
del material alimentado & las mendibulas del dispositivo
soldador 4. Ia distancia que separa los ejes homélogos de
ambas series es regulable segin el espesor del material ter-
mopléstico y la prensidn que se desee obtener sobre los sa-
cos eyectgdos. Dicha distancia serd preferentemente inie-
rior & la :.Guma de los radios de lag poleas supsriores e

inferioxres.

N o T 4

Se declarsn de novedad y propiedad para Lspaiie, sus te-
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rritorios y plazas de soberania, las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.~ Mdquina para la fébricacidn.de sacog de material
termopldstico, caracterizade porque cada uno de los dispo-
sitivos que la constituyen se dispone en un bastidor parfi-
cular, realizando su funcibn especifica en el conjunto de
la méquina de forma sincronizads electromagnética o elec-
trénicamente con los otros dispositivos, siendo substancial
mente intercambiables algunos de dichos bastidores y efec-
tudndose el control y mando de los diferentes dispositivos

desde blogues mecédnicamente independientes de éstos.

2.~ Mdquina segim la reivindicacidn 1, caracterizada
porque el dispositivo portabobines comprende dos rodillos
que soporten la bobina, arrastrados por un motorreductor
sincronizado con la absorcidén del material termopldstico,
egtando los rodillos acoplados éntre si por cuslquier me-
dio conveniente y estédndolo el reductor al motor mediante
un embrague preferentemente electromagnético, de modo que
cuando se pare el motor los rodillos pueden girar libremen
te por la energfa cindtica previemente acumulada, contro-
1dndose el paro de la bobine mediante un sistema de freno
que evita el deslizamiento de la bobina sobreilos rodillos

de soporte.

3.~ Mdquina segtn la reivindicacidn 1, caracterizada
porque ambas mandibulas del dispositivo soldador son mévi-
les en direccidn perpendicular al plano del material termo-

pldstico, alejdndose o acercdndose mituamente para permitir,



10

15

20

25

- 16 —

respectivemente, el paso de éste 0 su soldadura, estando

constituldo el sistema motor.de tales mandibulas por dos
electroimanes situados uno a cada lado del bastidor del dig
positivo, los cuales accionan, cada uno, una primera crema-
llera unida & una de las mandibulas a la que esa desplaze
en vno de log sentidos perpendiculares a2l plano del mate-
rial termopldstico, moviendo dicha primera cremallera a trg
vés de un pifidn a unz segunda cremallera unide a la otra de
las mandfbulas a la que esa desplaze en sentido opussto al
de la primera mandibula:.., estando sincronizados los movi-
mientos del sistema motor por un ejs que we ambos pifiones,
vy estando fijado un extremo de dichas mand{bules directamen
te sobre deslizaderas verticales mientras que el otro extrg
mo cstd fijado & las deslizaderas verticales correspondien-
tes a través de una pieza que permite la libre dilatacidn

longitudinal de las mendibulas.

4.~ Ndquina segin la reivindicacidén 1, caracterizada
porque cuando se utiliza el sistema de soldar llamedo de
tgoldadura plana® se gomete la parte soldante de las mandl
ﬂulas, POT una p;rte, a wa temperatura constante y regula
ble en funcidn del tipo de material termopldstico, y, por

otra parte, a incrementos pulsantes de temperatura.

5,- Méquina segin la reivindicacién 1, carscterizada
porgue el dispositivo amovible de cortado, cuando se wtili
za el sisteme de soldadura plana, se sitia mediante gulas
delante de las mendfbulas del dispositivo soldador, llevan
do'dicho dispositivo de cortado un par de rodillos de a-

rrastre del material que procede del dispositivo soldador
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v un sistema de dos ldminas cortantes, una fija y otre mé-
vil, dispuestas de maners que el punto de cortado se halle

giempre en el plano de llegada del material teﬁmopléstico.

B.- Maquina segin le rei&indioacidn 1, caracterizada
porgue cuando se utiliza un sistema de’soldar distinto del
glgtema de soldadura plena, se sitla mediante gufas, un dig
positivo eyector independiente montado sobre ruedas, delan—
te de las mandfbulas del dispositivo de soldar, llevando di
cho dispositivo eyector dos hileras horizontales de correas
transportadoras enfrentadas e intercaladas de forma regula-
ble a Ffin de permitir la mayor o menor prensidn de los sa-

cos terminados.

7.~ Méquina segin la reivindicacidn 1, caracterizada
porgue el disposgitivo que realiza automédticamente el dimen-—
gionamiento de los sacos y la sincronizacidén de los diver-
sos movimientos constituye un conjumto independiente situg
do a la altura del dispositivo soldador y estéd compuesto
esencialmente de. un motor con variador acoplado a uwn reduc
tor que transmite el movimiento a una biela manivela de a-
juste coaxial, de una rueda libre de transmisidn de la mi-
tad del ciclo de la biele manivela y de un sistema de en-—
granajes planetarios que permite la variacién de la longi-'
tud de los sacos durante el funcionamiento de la mequina

por accidn sobre el nficleo de la biela manivela.

8.- Méquina segin la reivindicacidn 6, caracterizada
porque en el caso en que el ciclo de la biela deba pararse
a cada operacién para permitir un largo tiempo de cierre de

las mandfibulas a fin de soldar grandes espesorss de mate-
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rial termopldstico, el acoplamiento entre el variador y ol

reductor ge realiza mediante un embrague electromagndtico,
pudiendo efectuarse ¢l control del paro del ciclo mediante
un sistema de relojeria que actda sobre el embrague elec-

tromagndtico,

9.~ Mdquina segin la reivindicacidn 1, caracterizada
porque la sincronizacidn de los tiempos de cierre de las
mandibulas del dispositivo soldador y de la alimentacidn
del material termopldstico a las mismas, se realiza median-
te un sistema de por lo menos dos levas, la primera de las
cvales efectla durante la mitad de su ciclo el cierre de
las mandIbulas y durante la otra mitad de su ciclo la aper-
tura de las mismas, estando defasada dicha leva en 1802 reg
pecto a la biela manivela de modo que las mandibulas estén
cerradas cuando no se efectia alimentacidn del material, y
compensando la segunda de dichas levas los efectos de iner-
cia del gistema a fin de obtener siempre ¢l paro de dstbe en
un punto fijado previamente.

10.~ "MAQUINA PARA TA FABRICACION DE SACOS DE MATERIAL
TERMOPTASTIC0",

Todo ell; conforme se describe.y reivindica en la pre-
sente memoris que congta de dieciocho hojas, foliadas y ms-
canografiadas por uns sola de sus caras, y de seis ldminas

de dibujos que la ilustran.

BARGELONA, 19 JuN 1964

P-AW.

& CURELL SUROL
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