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MEMORIA DESCRIPTIVA

En la presente Patente de Invencidn vamos a refe-
rirnos a una méquina para envasar productos granulados, en
polVo v ligquidos en pelfcula tubular autosoldaeble.

Gon esta nueva miquina se simplifica considerable—
mente el trabajo de envasado de productos en elementos tu-
bulares de pelicula aubosoldable por efectuarse en dicha
méguine las tres operaciones que reqdiere el envasado 0 sea
la confeccidn del envase, llenar este con el producto a en-
vagar vy por ultimo el clerre del envass.

Gracies a estas ceracteristlicas especiales se obw
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te el enpleo de mano de obra lo cusl repercute en una dis-
minucidn del precio de coste que hace que su adquiricidn
gen perfectamente agequible.

Otxa de las ventajas de esta nueva miguina reaide
en el hecho de que el pedal de mando transmite el movimlen
to de presidn o cierre de las pinzas de la méquina y sin
disminveibn algwne de dicha presidn se efectuan las opera-
ciones de corte de la pelicula tubular y cierre por aubto-
soldadura del envase wna vez ha sido rellenado.

Para gue la idea general anteriormente expuesta
pueda ser mas facilmente comprendida, en la descripeidn
que sigue nos vamos & referir a las léminas de dibujo que
se acompailan, que nos nuestran un caso de realizacidn prég
tica, naturalmente que traténdose de wn ejemplo aclaralo-
rio el dibujo en cuestidn deberd interpretarse con amplio
eriterio y sin caracter limitativo alguno.

En dicho dibujo se representa en la figura 1 wa
vista parcial en alzada del mecanismo principal de lz mé-
quina en posicidn de paro, en la figura 2 una vista del
mismo mecanismo en posicidn de funcionemiento, en la figun
ra 3 una vista en planta de los elementos de autosoldadurs
en lg fTigure 4 una vista de los elementos anleriores en al
zada en la figura 5 wne vista en alzada del elemento de car
ga, en la figura 6 un detalle del dispositivo de control de
temperatura, en la figura 7 wa vista parcial en alzeda del
dispositivo de dlsparo, y en la figura 8 wn detalle de los
elementos de accionamiento de la cuchille cortante.

En los dibujos se agprecia que la nueve méguina cons

oo

te, de m armazon vertical -1- en la parte postarior del
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cual va montado el mecenismo para presionar la peliéﬁla
contra la resistencia eléetrica, desplazar la cuclilla pa
ra cortar el envase y pulsar el commutador de tensiones,
operacicnes que se efectuan de forma sincronizada y con un
solo asccionamienic de pedal de mando.

In la parie anterior de dicho armazbn =1=- va mon=
tada la base de lug resistenciug o electrodos y asimismo
el soporte con el eje de giro de las pinzes de presibn —2-
En le parte anterior de dicho aimazdn vertical -1~ va mon-
tado iguclmente el tubo de carga =3=.

Al accionar el pedul acoplado en el eje —4— egte
desciende, accionando en su movimiento a la palanca -7-,
sobre la cual vea montado el disco segmentado -8~, hasta
que el tope =6- pasa a ocupar la posicidn contigua al cag
quillo ~5~,

Le palanca -9~ esgta articulada sobre le palanca
-10~ mediante el tornillo tensor -11=-, ¥y sobre el extremo
posterior de las pinzas -2-, mediante la articulacion -12-
Sobre la palanca -10- va montada la poles -13~ la cual,
cugndo la pinze -2~ esta abierta se apoya sobre la seccidn
recta del disco segmentado -8-, mientras gque al ser accio-
nado dicho disco segmentado -8-, este obliga a la polea

-13~- a desplazarse hasta la seccidn circular, arrastando

la palonca -9~ los extremos -12- de las pinzas -2~ las cules

quedan cerredas con la presibn adecuada debidsmente gradua-
da por medio del tensor, con la caracterizitica esencial de
gue cusndo la pclea -13- ha pasado a ocupur la posicibn

indicada en la figura 2 queda libre el disco segmentado -G-
para segulr girando y acclonar el mecanismo de corte, todo

ello con un egfuerzo minimo del operario gobie el pedal de
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Dicho mecanismo de corte esta congtituido por una
polea de dos canales de diferente aidmetro situada parale
1z 2l montante vertical y en su parte posterior, la cuzl
por medio de une cuerds o cable que ge desliza sobre dos
pegueiias poleas colocadas en la sbertura formada por las
dos resistencias paralelas, estando montads sobre dichs
cuerda de trensmisidn le correspondienie cuchilla situs—
da en el interior del canal formesdo por las Gos resisten—
cias.

Al continuar girando el disco segmentado-8- una vez
cerradaé las pinzas -2~ y ocupar la posiciln indicade en 1l
figura 2, y establecer contacto el tope -6- con el casqui~-
1lo -5- son sccionedas las palancas =37-, -=38- y =30 v asu
vez el vastago -40- portador en sug extrenos de lag cuer—
das o cables que transmiten el movimiento & la polea =41~
sobre cuyo canal de menor didmetro estan moniadas fijas lss
citadas cuerdas, dicha polea portadora de la cuerda gue
transmite el movimiento a la cuchills de wn extremo 2 olro
del canal en el cual estd gituads ¥ efectuando el corte de
la pelicula Hubular.

El dispositivo para el envasado consiste esencigl-
mente en el tubo rigido -3~ que por el extremo superior
presenta el embudo ~14~ para la facil introduceidn del mge-
terizl a envasar mientras en el extremo opuesto presenta
we cuia ~15- y una horguills -16~- con dos teruinales elip
ticos =17- gue al propio ﬁiempo que Tacilitven la carga de
la pelicula tubular lz mantienen extendida sobre los ele-
nentog de 5oldar consiguiendo una meyor rapidez v perfec-—

4 .
cion en la soldura. Le carga de la veliculs tubular se efec



105

110

115

120

130

> 3

tua a partir de la bobina de slimentacidn -17- a través de

los rodillos =19~ y la ranura -~20- de la base ~21- la cual
va montada regulable debjo de los elementos de goldadura
coincidiendo la ranura -20-~ con ¢l pleno vertical de solda
dure, de la pinza ~2-.

Log rodillog =19- dejan libre a la pelicula en di-
reccidn al extremo inferior del tubo de carga =3—- 0 sea en
sentido ascendente y dificultando el movimliento en sentido
descendente 0 sea contrario, guedando el extremo libre de
pelicula tubular de la bobina a disposié¢idn prictica del
operario para proceder a una nueva carga.

Le autosoldadurs se efectus por impulso electroni~
co sobre dos cintas de resistencia -22- colocadas sobre ba
ses paralelas -23- geparadas entre gi y conectadas en serie
permitiendo efectuar dos soldaduras simultanemente o una
sola segln convenge mediante wn conmutador adecuado.

El circuito de dichas resistencias -22- esta alimen
tado por dog salidas de tensidn una baja de caldeo para man
tener caliente la resistencia y el material en contacto con
la misma de forma gue al conmubar con la salida de tensién
mas alta efectue la awtosoldadurs con la méxime rapidez. En
la parie frontal de las resistencias -22- se ha disphesto
e cinta -24- sltamente resistente al calor las cuales al
efectuar la soldadura se ponen en contacto con la resisten~
cia separandose immeCiitunente despueg de efectusda la auto
soldalura gracias a log tensores =25~ facilitando con eLlo
en grado suwuo el rapido,enfrismicito de la soldadura.

Bn el cemdl -26~ formado entre las dos resgistenciss
en seric ~22- vi ubicaeda la cuchille =27~ que a travds de

1. cuerda o cable deslizaeble sobre las Gos voleas exiremas
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se desplaza horizontalnente de wn ludo & obro nara efectuar
el corte de la pelicla tubular segim se ha descrito.

El elemento de control de temperatura, esta consti-
tuido por una resistencia =28= de caracteristicas analogos
a las de aubosoldadura y conectada en serie con lag mismas
de la menera que las tres estan sujetas a los mismos efec-
tos termicos, comprendiendo lu resistencia ~28-~ en uno de
gus extrenos :na pieze metdlica -29~, solidarig = la limi-
na aislante -30-, provista del muelle de retroceso ~31=
La lémina -30- presenta une ranvra -32-, por la cusl pase
una palanca-interruptor vinculada con wn soporie =33-, axial
mente movil mediante el tornillo de mando =34-.

Dicha palancae~interruptor -35-, estd dotada en el
extremo opuesto a su puntc Ge apoyo con un muelle Ge presiln
=36-. Por la palince -35- para la corriente del circulto,de
Lorma gque al calentarse la resigtencia =28~ y dilutarse su
nuelle =31~ arrasta a la ldmina -30- y con ella =z la palan
ca =35~y al alcanzar determinada temperatura, en cuyo mo=-
mento por rebasar la vertical, que es la posicidn de méxima
presioén, es impulsada por el muelle =36~ al 0tro extremo de
lg renura, quedando interrwmpido aubomaticamente el ciroui-
to, obteniéndose un exacto control de temperatgra mediante
el tornillo -34- goporte de la palenca—interriptor —35-.

Como ve comprende Tacilmente egta nuéva mdquing pue
de comprender o combinarge tembién con el correspondiente
dosificador o pesador automdtico, siempre gue la clage del
producto a envasar lo requiera.

Descrita suficientenente la naturaleza y caracter'i
ticas de esta nueva miquine para envasar productos grenula-

dog, on »olvo y liguidos en pelicula tubular awtosoldable



165

170

175

180

185

-7

316887

se ha de hacer constar la posibitidad de gque sean variables

e . P 4 .
los materiales, formas y tamaliog, asl couwo temhidn podran in
troducirse variaciones secundarias que no alteren la esen=—
cialidedde su objeto que se pone de manifiesto en la siguien

te

Los puntos nue¥os que se presentan para su reivin-
Gicacidn en la presgente Palenie de Invencidn sons

18, Méquina para envasar productos grenulados en
polvo y liguidos en pelicula tubular autosoldable, caracte
rizada por couprender um mecanismo o dispositivo que efectua
con mn solo accionaniento la presibn de la pelicula tubular
con la resistencia eléetrica, el desplazamlento de la cuchl
1la cortante de la pelicula tubular y le pulsacidén del con-
nutador de tensiones todo elle sincronizado.

28,~- Higuina para envasar productos granulados en
polvo o liguidos en pelicula tubular autorsoldable, carac-
terizada porgue los elementos de soldadure estan constliui-
dos por dos resistencias eléetricas en serie vy paralelamen-
te dispuesias, presentando en la cars de ftrabajo unw cinte
de gren resistencia al calor, la cual se mantlene sin esta-
blecer contacto con dichas resistencias mediante gendos ten
sores extremos.

38,- Miquina para envasagr productos granulados en
polvo y liquidos en pelicula tubular autosoldable, carac-
terizada porgue el elemento de presibn estd constituldo por
un juego de pingag articulado, vinculado con el pedal de
mando a través de un juego de palancasque transmiten .el mo

vimiento de presidn o ¢ierre a dicha pinza, en cowbinscidn
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con un disco segmentado y unae polea intermedia.

48,- Méquina para enﬁasar productos granuladosen
polvo y liquidos en pelicula tubular autosoldable, carac—
terizada porque el juego de palancas de la reivindicacilbn
38, comprende un brazo complémentario montado sobre la va-
rilla acoplada con el pedal,-cuyo brazo complementario ac-
cione & su vez a una pleza que por uno de sus extremos pul
ga el commutador de tensiones,

8 iquina para envasar productos granulados en
polvo y liquidos en pelicula tubular autogoldasble, carac-
terizads ﬁorque el dispositivo de envasado estd constitui-
do por un tubo rigido de posicidn variable segin los PLrO=~-
ductos a envasar, cue presenta un embudo de carga en su ex—
tremo, presentando en su otro exiremo uns cufia, con uns
horquilla que mantiene extendida la pelicula tubular, pro
vista dicha horquilla en sus extremos de gendos terminales
elipticos para facilitar el deslizemiento de la peliculs
tubular al efectuwar su carga sobre el tubo rigido de enva-
sado.

68.~ WMiquina pare envasar productos grenulados en
polvo y liquidos en pelicula tubular autosoldasble, carac—
terizado porgue 1a.parte inferior de los elementos de auto
soldadura se Le dispuesto una base de alturs regulable pio
vista de une renure y dos rodillos-gula a través de los cqg
les pasa le pelicula tvbular provinente de la bobina de ali
mentaciln para efectuar la carge del dispogitivo de envasa-
do por la cufia y horquilla de su exbremo inferior.

T8~ Miquina pars envasar productos granulados en
polvo y liguidos en pelicula tubular aliltogoldebls, carac-

terizada por comprender un elemento de control de tempers,
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tura, congtituldo por una redstencie de caracterisiticas
analogas a las de aubtosoldadura y conectada en serie con
les mismag, de forma que las tres estan sujetas a los mig
mos efectos termicos, comprendiendo dichs resistencia de
control de temperatura, en umo de susg extremos, una piezs
metalica, solidaris de una lamina aislante, provista de wn
muelle de retroceso, presentando dicha lamine wma ranurs
por la cual pasa uﬁa palanca-interruptor vinculads con un
soporte longitudinalmente movil mediante un tornillo de man
do.

88.- MAQUINA PARA ENVASAR PRODUCTOS GRANULADOS TN
POLVO Y LIQUIDOS EN PELICULA TUBULAR AUTOSOLDABLE, de con-
formidad en un todo en lo esenciagl y fine:. industriales a
lo precedentemente expuesto en la Memoria descriptiva y
graficamente representado en el adjumto plano pars su me-
jor comprensidn.

Iata Memoria consta de NULVE hqjas meoanografiédas
por una sola care a doble egpacio en 235 lineas.

Medrid, 23 de Marzo de 1.965

Por auborizacidn del interesado.
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