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PATENTE DE INVENCION
por VEINTE aflos
en Egpafla, a favor de la Firme HOLSTEIN & KAPPERT, Maschi-
nenfabrik Phonix G.m.b.H., de nacionalidad alemana residen
te en DORTMUND (Alemania) ¢/ Juchostrasse, 20, cuya Paten-
te se refiere a:

" DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOSY

MEMORIA DESCRIPTIVA

E1l invento concierne a un dispositivo para la realiza-
cifn de un procedimiento para la fabricacidn de envases en
forma cuadrada, llenos de materias fluidiforme, partiendo de
un tubo sgin solucién de continuidad y sin estampacién previa
en la zona de cabecera y fondo de los envages a formar, en los
que el material a envasar es introducido mediante la forma-
cién de un nivel de llenado, a la vez que el tubo, envuelto
en toda su circunferencia por cuatro caras formativas de una
seccidn rectangular, es cogido por fricecidn en la zona de las
ulteriores paredes de envase y de egte modo degplazado, en -~
movimiento continuwo, a la vez que en la formacidn continua =

de los envases a formas cuadradas exactas y formacidén de los
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cierres finales no es sobrepasado el limite de adhesién en la

zona de avance, con dos cadenas sinfin, que presentan piezas
formativas determinantes del tamafio del envase y plezas plew
gadizas de enlace de las piezas formativas, constituyendo es-
tas piezas plegadizas en el transcurso del avance las pare-
des frontales que cierran las piezas formativas, todo ello

conforme a las patentes de Invencién nes 301.355 y 311.985.

En este dispositivo, las piezas modeladoras de cada ca-
dena estdn formadas por nitades de células en forma de cana-
les rectangulares, que de por s{ se adhieren al tubo en la -
envoltura inicial, en cuyos dos extremos va articulada en ca-
da uno de ellos una chapaleta de plegado, que en la envolbura
inkial del tubo estd situada a nivel de la pieza de base de la
correspondiente mitad de célula y que en el transcurso del su-
cesivo avance eg giratoris en 902 alrededor de un eje situado
en el canto interior de la pieza modeladora en direccién.al tu~-
bo, formaendo una mitad de pared frontal de la célula modelado-
ra ¥y plegando agimismo el tubo lleno en la forma de envase de—
seada, Aquf, la longitud de la célula define la altura del en~
vase, las chapaletas de plegado la mitad del egpesor del enva-
se y el grueso de dos chapaletas de plegado, unidas entre s -
articuladamente, el espegsor de las costuras transversales forma-—
das cada vez entre dos envases,es decir, que el tubo lleno, en
su envoliura inicial, es envuelto alrededor de la zons de las
paredes posteriores laterales al envase por las mitades de cé-
lulas rectangulares en forma de canal, y en la zona de las pa-—
redes posteriores frontales del envase por las mencionadas cha-

paletas de modelado, que a la vez lo cogen y lo hacen avanzalr
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de modo continuo, a la vez que en el transcurso de la forma-
cién continua de los envases a formas cuadradas exactas no =
es sobrepasado el limite de adhesién en la zona de avance., -
Por lo tanto, la zona de las costuras transversales posterio-
res entre los distintos envases queda libre én la envoltura -
inicial del tubo y no recibe ayuds respectivamente,

La configuracién antes descrita tiene por consecuencia,
que los pernos giratorios para las plezas modeladoras entre
mitades de células rectangulares en forma de canal colindan-
tes han de estar situados a nivel del plegado del material de
envase, lo que exige un gasto comstructivo relativamente ele=-
vado que por lo tanto no es plenamente satisfactorio.

El objeto fundamental del presente invento es el de crear
ung cinemdtica de plegado de comstruccidén més sencilla y ven-
tajosa, as{ como también una cinemftica de avance mejor ajus-
tada a8 la anterior para las piezas de las células modeladoras
en el curso del proceso modelador y formativo de las cogturas
transversales.

Para ello y con un dispositivo de la clase que se deta-
1la anteriormente, se propone conforme al invento, que en las
piezas modeladoras, formadas en esencia por mitades de células
rectangulares en forma de canal, las piezas de plegado gque unen
las mismas lleven entre cada vez dos unidades de células , dos
mordazas de plegado de situacidén opuesta entre sf, cuyas super-
ficies frontales vueltas hacis el tubo estén situadas en la en-
voltura inicial del tubo a nivel de las piezas bagse de la co-
rrespondiente mitad de célula, y que en el curso del sucesivo

avance, mediante la correspondiente reduccidén de la distancia
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entre dos unidades de células colindantes, puedan realizar

un movimiento traslatorio hacia sf, hasta que las superfi-
ciesg de las mismas, articuladas en forma rectangular a las
superficies frontales de las mordazas modeladoras, formen las
superficies frontalesg de las células modeladoras, con el co- .
rregpondiente pliegwe del envase lleno a la forma cuadrada de-
geada, quedando a la vez siempre constante la distancia entre
los correspondientes cantos de célula y los cantos de las mor—
dazas modeladoras.

AGn cuando con esta configuracién el tubo, en la inicial
envoltura en la zona de las paredes posteriores frontales del
envase, no queda envuglio por cualesquiera parte de célula mo-
deladora y apoyada por la misma; ha quedado demosirado, que -
con un dispositivo como el descrito, ¥y en virtud de la presidn
interior existente en el tubo y el hecho, gue los cantos de -
las mordazas modeladoras se mueven, en su movimiento hacia den-
tro, exactamente en forma circular alrededor de los cantos de
célula correspondiente, queda garantizado un plegado absoluta~
mente limpio del material tubular, consiguiéndose a la vez for-
mas cuadradas exactas, a ls vez, lo mismo que con el dispositi-
vo propuesto por la patente de Invencién n? 311.985, se obtiene
un trato cuidadoso del material de envase, ya que también en el
digpositivo conforme al invento, en todo el proceso modelador no
se produce ninguna clase de movimiento relativo entre el material
tubular o de envase respectivamente y las piezas de célula mode-
ladoras, no presentdndose sintomas de dilatacién o bombeado.

Para ello resulta ventajoso articular cada una de las mor-

dazas de plegado, en ambos lados, a las dos mitades de célula -
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vecinas, debiendo elegirse una longitud de articulacién igual

a la mitad del gruego del ehvase, De este modo queda garanti-

zado, que en el movimiento hacia dentro de las mordazas de ple
gado mantenga constante la distancia entre los cantos de las =~
celulas correspondientes y los cantos de las mordazas de mol-

deado.

Entre cada mordaza de plegado y una de las mitades de -
célula vecinas puede preveerse, ademds, otra articulacién de
igual longitud a la de la primera articulacién, que en unién
a la primera articulacibén, la mordaza de plegado y la correg-
pondiente mitad de célula forman una cadena de cuatro articu-
laciones paralelograms, con 1o gue se garantiza un movimiento
traslatorio perfecto de las mordazas de plegado.

Para ello se elige, con preferencia, una tal disposicién
de los puntos de articulacién, que en la situacién de modela-
do final queda entre las superficies frontales de las mordazas
de plegado, vueltas hacia sf, una rendija fija, de modo que =
en la misma forms que con la proposicién anterior, el material
envasado continfe aln en contacto no interrumpido entre los =
envases modeladores por las células modeladoras adyacentes, En
egte caso es recomendable, disponer en una mordaza de una pare=
ja de mordazas modeladoras una mordaza fija de soldadura y en -
la mordaza de plegado, opuesta, una mordaza de soldadura, mé-
vil de modo, gue la rendija entre las mordazas de plegado, por
de pronto aun ablerta, pueda quedar cerrada al hacerse la cos-
tura transversal, en forma similar a la disposicidén de las mor~
dazas de soldadura en las chapaletas de plegado conforme & la

proposicidn anterior,
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Ha resultado convenlente, adends, accionar mediante un
dispositivo estacionario, rotativo, una cuchilla fijada de
modo convencional en una de las mordszas de soldaduray con
preferencia en la mordaza dé goldadura mévil, a la vez que
una forms de ejecucidén sencilla y ventajosa se caracteriza
por una palanca rotativa de acuerdo con la velocidad de avan~
ce de las células modeladoras, con un rodillo dispuesto en -
su extremo libre, que actida de tal modo sobre un elemento ~
activo que se mueve en unién de las células modeladoras, el
cual actfia de tal modo sobre la cuchilla de separacidn, que
sobre la misma vienen a ejercerse, en esencia, tan sblo es-
fuerzos axiales,

En adaptacién a la cinemdtica de plegado antes descrita
se propone, en una forma mas avanzada del invento, que el ~
avance de las mitades de células modeladoras se efedtfie en
la zona de la envolturs del tubo y hasta el comienzo de la
formacidn de las superficies frontales mediante cadenas sinfin
motrices, primeras, dispuestas o ambos lados del tramo de cé-
lulas, para lo que vienen a actiar piezas de conjuncidn a la
vez en células modeladoras y cadenas motrices, engranande pre-
ferentemente rodillos de arrastre, o similares, de las cadenas
motrices en huecos apropisdamente formados en las células mo-
deladoras.

El movimiento hacia dentro de las mordazas de plegado ~
puede tener iugar mediante curvas de gobiernc fispuestas esta-
cionariamente, para lo que puede conducirse apropiadamente un
rodillo de gufa, dispuesto en cada mordazs de plegado, entre dos

curvas de gobierno dispuestas egtacionariamente.,
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En la utilizacidén de cadenas motrices como las descritas
puede resultar conveniente por determinadas razoneg, hacer -
correr los elementos de arrastre de las primeras cadenas mo-
trices en la via de los rodillos de gufa de las mordazas de
plegado. Al objeto de garantizar que los rodillos de gufa no
pueden gbandonar su via de gufa entre las curvas de mando pa-
ra éste objeto previstas, puede preveerse en cada rueda de -
reenvio inferior de las primeras cadenas motrices una desvia-
cidn giratoria alrededor de un perno articulado fijo, cuya len-
gueta es mantenida normalmente, y mediante un regsorte, en una -
posicidn que permita el paso de los elementos de arrastre, ¥ -
que en cada caso, virado por un elemento de arrastre en movimien-
to alrededor de la rueda de reenvio, y por medio de un brazo dige
puesto sobre su via, que cierre durante tiempo el paso recorri-
do por el elemento de arrastre anteriormente, hasta que el ro-
dillo de gufa de 1la mordaza de plegado siguiente haya pasado es-
te punto de su via de gufa. En este caso, la desviacidén puede ~
presentar un resalte, gque represente una parte de la curva de -
mando originante del movimiento hacia dentro de las mordazas de
plegado, contra cuyo resalte corre el rodillo de gufa de la mor-
daza modeladora después de transpasar el punto de paso para los
elementos de arrastre de la cadena motriz, contribuyendo con ~
ello al retorno de la desviacidn a su posicidén inicial.

Es recomendable, sdemds, mantener unidos en pogicidn ver~
tical con relacidn a la direccién de avance, las mitades de cé-
lulas modeladoras, que forman una célula modeladors mediante -
elementos gque se unen entre si en el avance, hasta tanto se for-

men las paredes frontales mediante gulss estacionarias que ac-
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$8an contrs las mitades de células, para cuyo objeto pueden
disponerse adecuadamente en los ejes de las-articulaclones
conducentes a las mordazas de plegado, unog rodillos de ~
gufa que engranen con las gulas estacionarias.

El gvance de las célnlas modeladoras, una vez formadas
las paredes frontales, puede efectuarse mediante segundas -
cadenas sinfin situadas a ambos lados del tramo de células -
mnodeladoras, cuya velocidad, en comparacién de las cadenas
motrices primeras, es mds reducida en consideraq@dn a la re=
duceidn de la longitud de la unidad de células modeladoras =~
debidas al plegado, y cuyos elementos de arrastre actian con
los mismos elementos de las células modeladoras, con los que

actuan tambien los elementos de arrastre de las cadenas motrie

ces primeras.

En las segundas cadenas motrices pueden preeverse cueipos
de presién, los que, sccionados mediante curvas de mando dis=
puestas estacionariamente, proporcionan la presién de soldadu~
ra & las mordazas de soldadura de las mordazas de plegado. Pa-
ra este objeto es recomendable preveer, en 1osvcuerpos de pre-
sién dispuestos en las mordazas de soldadura fijas de las se~
gundas cadenas motrices, una estampacidn, que se acciona a tra-
vés de un resorte y que dosifica la presidén de soldadura, A cada
mordaza de soldadura mévil puede adjudicarse, entonces, un cuer—
po de presién fija en las segundas cadenas motrices gque engra-
na frente a una estampacidn accionadora, o similar, de la mor-

daze de soldadura mévil mediante cierre de la rendija inicial-

mente existente entre las mordazas de soldadura situadas en =
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Como puede resultar adecnado & incluso convenlente, dis-

forme opuesta.

poner fijas las ruedas de reenvio, superiores e inferiores, -

de las cadenas sinfin de mitades de células modeladoras, a fin
de que el nivel de llenado, y elementos de gufa del tubo dis-
puestos eventualmente en zonas anteriores, puedan mantener iguae
les posiclones de partida, y pueda ser estacionario en la rue-
das de reenvio inferiores el dispositivo de recogida de envgw

ses situado a continuacidén, se propone, especialmente para la

compensacidn del desgaste de perforaciones y pernos articula-
dos, disponer con una disposicidén fija de la ruedas de reeenvio
de las cadenas ginfin de mitades de células modeladoras, y en -
la zona de su reborno, un dispositivo tensor, que mediante ple-
gado de los elementos de plegado entre mitades de células vecinas
provoque un tensado del correspondiente tramo de mitades de cé=
lulas .

Aquf puede realizarse el acabado de forma, que los rodi-
1llos de gufa dispuestos en las mitades de células modeladoras
de cada tramo de retorno se ajusten a una gufa fija, y de que
los rodillos de gufa dispuestos en las mordazas de plegado sean
aprisionados, mediante uha guis bajo presién de un resorte, so-
bre la gufa fija. En este caso es recomendable un acabado del
sigtema de resortes de cada estacibn de tensado, que més 0 me-
nos se presenten en el tramo de mitades de células correspon-
dientes componentes de esfuerzos axiales constantes, para 10 =~

gue puede articularse la gufa eldstica mas o menos de modo cén-

trico hacia palancas equilibradas y articuladas a la gufa fija,

en cuyos extremos libres atacan resortes tensores, a la vez -
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que el sentido de actuacidn de los mismos y la posicién de
las pelancas es tal, que con la progresiva aproximacién de la
gufa eldstica se acentfen los esfuerzos actuantes sobre los
rodillos de gufa de las mordazas de plegado.
5o Con objeto de asegurar que, una vez terminado el envase,
se suelten uniformemente las mitades-de células modeladoras
de las dos cadenas sinfin portadores de mitades de células -
modeladoras, es recomendable hacer marchar sincrdénicamente -
las ruedas de reenvio inferiores de las cadenas sinfin porta-
doras de mitades de células modeladorass
10.= De un modorelativamente sencillo puede duplicarse o mulw
tiplicarse la capacidad de dispositivos del tipo antes descri-
to, configurando dos o mis células modeladoras juutas en las -
cadenas sinfin portadoras de células modeladoras, ya que en -
este caso pueden continuar, en esencia, los mismos mecanismos
17 motrices, o, en dltimo caso, ser algo reforzados.

Es recomendable, ademds, configurar algo bombeadas hacia
fuera las paredes laterales de las mitades de células modela-
doras, a fin de obtener envases apretados, fdciles de asir, =
¥ya que ha quedado demostrado que los envases formados en c&lum-
20 las modeladoras de lineas exactamente cuadradas presentan la -

tendencis de encogerse algo en la zona superior y se bombes al~
g0 en la zona inferior al estar sobre una superficie frontsl, -
lo que resulta de una vista desagradable. Aquil puede conseguirse
uwna forma ajustable, ventajosa, mediante la aplicacién de las -
25 o= paredes laterales de la célila modeladora para la compensacidn

de tolerancias de acabado y de diversos gruesos del material de

snvase, Para crear una posibilidad de verificacidn es recomen—
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dable, en este caso, procurar un acabado precintable de los
medios de fijacién originarias de la variacién de amplitud,
rreferentemente mediante tornillos reguladores que unen por
lo menos una pared lateral de célula modelsdora con la célula
modeladora.

El invento se describe mas detalladamente a continuacién
a bage de los dibujos adjuntos que muestrans

La figura 12 muestra un dispositivo conforme al invento,
en vista lateral total y en repregentacién esquemdtica,

La figura 28 es una secciln de la figurs 12 en representa-
cién aumentada, que detalla 1ls cinemdtica de plegado conforme
al invento. *

La figura 38 corresponde a una seccidn de la figura 12 -
en representacién aumentada, que muestra la cinemdtica del a-
vance y del modelado y en la 3

Figura 42.- se presenta una seccidn a través de un tramo
de células modeladoras en dos células modeladoras formadas una
junta a la otra.

Un tubo 1 lleno de material fluidiforme haste un nivel
de llenado determinado, y de material apropiado, es envuelto
por todos los lados por mitades de células modeladoras 2 rec—
tangulares y en forma de ranura, que en unién de mordazas de =
plegado 3 y de articulaciones 5, articuladas entre las mordazas
¥ las en cada caso vecinas mitades de células forman cadenas =~
sinfin, que giran alrededor de ruedas de reenvio 4. La distan-
cia entre los ejes de articulacién 6 y 7 de las articulaciones
5 es en este caso igual a la mitad del eapegor del envase o de

la profundidad de la mitad de célula modeladora 2 respectiva-
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mente. Paralelamente a la articulacién 5 se ha articulado en
tre cada una de las dos mitades de células 2 vecinas otra ar-
ticulacién 8 con la misma distancia de ejes de articulacién que
en la articulacién 5, de modo que con la mordaza de plegado 3,
una mitad de cflula 2 y las dos articulaciones 5 y 8 se forma
una cadena de cuatro articulaciones paralelograma, mediante -
la que la mordaza de plegado 3 es de tal modo guiada uniforme-
mente y apoyada, que en un movimiento hacia dentro de las mor-
dazas de plegado, descrito a continuacién y originado mediante
curvas de mando, es décir, en direccién hacia el tubo, los can~-
t0s superiores e inferiores 9 de las superficies frontales de
las mordazes de plegado, que entran en contacto con el tubo 1 -
en lg envoltura inicial, describen un movimiento circular exac—
to alrededor de los cantos de célula 10 opuestos de las mitades
de células vecinas,

El movimiento de avance del tubo 1 se realiza en esta oca-
sidén hasta el comienzo del movimiento hacia dentro de las morda-
zas de plegado 3, es decir, hacia la zona en la que no existe -
aln una continuidad de modelado entre los elementos de células
modeladoras y el tubo, exactamente igual gue en la proposicidn
anterior, con exclusidén del contacto por friccidn entre los ele-
mentos de célula modeladora y el tubo, originado por la presién
interior del material de relleno, de modo gue al comienzo del
modelado de los cierres de cabecera y fondo no se ejercen sobre
el tubo esfuerzos de traccidn algunos, especialmente en la zona
de los cantos de los elementos modeladores, De este modo se evie
tan, no solo cargas indeseadas sobre el material de envase, shno

ante todo se evita, que se produzcan cualesquiera movimientos ~
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relativos entre mgpterial tubular y heramientas modeladoras,
especialmente un desprendimiento del material tubular en la
zone, de los cantos de las celulas modeladoras 10, Al contra-
rio, el material tubular se ajusta sin resistencia a los ele=
mentos modeladores exactemente en cualquier posicién de los
mismos, de modo que como resultante se obtiene un plegado -
extraordinariamente limpio de los envases, protegiendo el mg-
terial del envase. Ha quedado demostrado, que la falta inicial
de apbyo del tubo entre las mitades de célula 2 y las mordazas
modeladoras 9 no tiene consecuencias degventajosas ni afin con-
material de envase muy fino.

En forma parecida a la proposicién anterior, la disposi-
cién de los diferentes ejes articulados de las articulaciones
se establece de modo, que al final del movimiento hacla den=-
tro de las mordezas de plegado, permanece entre éstas y el ma-
terial de envase situado entre los mismos, aln una pequefla ren-
dija 11, a través de la que puede escapar material de relleno
desde el envase inferior, acabado de formar, hacia la célula
situada por encima, con lo que se consigue un exacto modelado
de un envase cuadrado y una dosificacién de las costuras trans—

versales del modo mds detalladamente escrito a continuacién :

Bn une de las mordaszas de plegado 3, situadas por parejas
una frente s la otra, se ha digpuesto, preferente de un modo
fijo, una contramordaze de soldadura 13, o puede ser ajustada
finamente mediante un tornillo regulador. En la mordaza de -
plegado opuesta se ha dispuesto una mordazs de soldasdura 14,

ndvil en direccidn a la contramordaza de soldadura 12 median-
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te una estampa 15, sirviendo este movimiento en direccibn a

la contramordaza de soldadura 12 para el cierre de la rendiw
Ja 11, por de pronto aun abierta, y para la aportacidén de la
presidn de soldadura necesaria.

En la mordaza de soldadurs 14, mévil, ademds y de una
forma mévil, una cuchilla de separacién 16, gue al penetrar
en un vaciado 17 previsto enfrente édn la mordaza de soldadura
12, fija, separa el material de envase en el centro de la cosw~

tura por soldadura, una vez formada ésta. Normalmente, la cu~

chilla de separacién 16 es mantenida en posicién retraida me-
diante un resorte envolvente del perno de accionamiento 18. El
accionamiento del perno 18 ge efectfla a través de un dispositi-
vo estacionario descrito mas detalladamente a continuacifén.

Al reunirse las mitades de células en la zona de las rue=—
das de reenvio superiores 4, se juntan en direccibén de avance
en cada caso dos mitades de célula constituyentes de una célula
modeladors, mediante levas 45 previstas en una mitad de célula
y los correspondientes vaciados 45a en la otra mitad de célue
la.

El avance del tramo de células modeladoras, obtenidas por
la wnién de mitades de células 2, se efectfha hasta el comienzo
de la formacién de las paredes frontales del envase, por medio
de cadenas motrices 20 dispuestas a ambos lados del tramo de -
células modeladoras, cuyos rodillos de avance 21 engranan en -~
vaciados 22, adecuadamente configurados, de las mitades de cé~
lulas modeladoras 2.

En la zona de las cadenas motrices 20 se han dispuesto dos

gufas estacionarias, paralelas entre si, contra las que entran
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en contacto desde la parte inferior unos rodillos de gufa 24

dispuestos en las mitades de célula 2, cuyos ejes giratorios

coinciden con los ejes de articulacién 7 de las articulacio-

nes 5. Mas hacia fuers se han dispuesto otras gufas estaciona-
rias 25, a la vez que entre las gufas 23 y 25 discurren rodillos
de gufa 26 sujetos en las mordazas de plegado 3. Las guias 23
estdn recogidas hacia dentro en sus extremos inferiores en sus
carag externas; y cada gufa 25 continda hacia debajo de una =
desviacidn 27, mas detalladamente descrita a continuacidn, a

una curva de mando, gue estd digefiada de tal modo, gque las mor-
dazas de plegado se mueven continuamente hacia dentro,

Por debajo de esta zona, es decir, después de la zona de
formacién de las paredes frontales del envase, se han dispues-
to segundas cadenas motrices 29 a ambos lados del tramo de cé-
lulas, cuyos arrastres 30 penetran en los mismos vaciados 22
en lag mitades de célula 2, que anteriormente habifdn sido aban-
donadas por los arrastres 21 de las primerss cadenas motrices
20, La velocidad de las segundas cadenas motrices 29 ha reduci~
do, en comparacidén con la de las primeras cadenas motrices 20,
proporcionalmente & la reduccidn de las longitudes de unidades
de células modeladoras, debida al plegado.

En las segundas cadenag motrices 29 ge han dispuesto cuel=
pos de presidn 31 y 32, a la vez que los cuerpos de presién 31,

corregpondientes a las mordazas de plegado 3 con mordaza de sol

dadura 12, fija, presentan una esbampa 353a, que es accionada -
a travéds de un resorte 33 y que dosifica la presidén de soldadu~

ra. Los cuerpos Qe presidn 31 y 32 son apresados contra las «
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mordaezas de plegado % mediante gufas 34 y rodillos 35 sujetos

en las piezas de presidn. Los cuerpos de presidn 32 opuestos

8 las mordazas de presidn 14, méviles, actuan sobre el perno de
presién 15 de las mordazas de soldadura 14, méviles, para el -
cierre de la rendija 1ll, por de pronto aun abierta, y aporta=-
cién de la presién de soldadura, en tanto que las estampas elfe-
$icas 33a actfan directamente sobre las mordagzas de plegado 3 =
con mordazas de soldadura 3, fijas.

El perno de accionamiento 18 de la cuchilla de separacidn
16 debe ger accionado durante el movimiento del tramo de oéluw
las modeladoras, lo que se consigue mediante una palanca rota-
tiva 36 de posicidn estacionaria, con un rodillo 37 en su ex-
tremo libre, en tanto gue las revoluclones de la palanca corres-
ponden a la velocidad de avance de una unidad de célula modela-
dora. £l cabezal de accionamiento 38 del perno 18 estd configu~
rado de forma redondeads tal y dimensionado de tal forma el bra-
zo de palanca 36, que el rodillo 37 del mismo acierta el cabe-
zal 38 en posicidén de salida en forma caso c¢éntrica, y céntri-
ca en la posicibn de separacibn, de modo que sobre el perno de
accionamiento no actuan cargas transversales sensibles.

Como quiera que en razén a determigadas ragzones congtruc-
tivas se han elegido tales primeras cadenas motrices 20, que =~
los arrastres 21 de los mismos discurren en la via de 1los ro-
dillos de guia 26 de las mordazas de plegado 3 entre las gufas
fijas 23 y 25, en € extremo inferior de las mismas se ha disw
puesto una desviacidn 27 en cada una de ellgs, que por medio

de resorte de traccidn 39, que gira alrededor de un pPerno arw
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ticulado 40, es atraida a una posicién en la que la lenglieta

41 de la desviacién libera un paso entre la gufa exterior es~
tacionaria 25 y la degviacién, para el paso de los arrastres
21 de la cadena 20. La desviacién presenta, ademds, un dbrazo
de accionamiento 42, el que en virtud de un arrastre 21 pasan-
te determina un virado de la desviacién de modo, que la lengle~
ta 41 penetra en un vaciado 43 de la gufa 25, y con ello obtura
durante tanto tiempo el hasta entonces paso libre para los arrage’
tres 21, hasta que ¢l siguiente rodillo de gufa 26 de las morda=
zas de plegado % haya pasado egbe punto. E1l rodillo en cuestidn
corre entonces contra un tope 44, gue no solo centribuye a un
retroceso de la desviacidn a la posicidn inicial mostrada en la
figura %2, sino que simulténeamente forma una parte de la curva
de mando originaria del movimiento hacia dentro de las mordazas
de plegado 3, ¥y que continfia en la anteriormente sefialada curva
de mando 28, El diseflado del tope 44 y de la curva de mwando 28
esta ajustado a la reduccién de velocidad del tramo de células
que tiene lugar en esta zona, en virtud del movimiento hacia -
dentro de las mordazas de plegado.

De las desviaciones 27 puede prescindirse, desde luego,
si las cadenas motrices 20 estd4n formadas o dispuestas de modo
distinto, por ejemplo, si atacan en la zona centfal de las cé-
lulas medeladoras 2, o si las células modeladoras estuvieran -
previstas de pernos de arrastre, y a las cadenas motrices se las
preveerd de vaciados correspondientes, que engranardn con los an-
teriored.

En la zona entre las cadenag motrices 20 y 29 no cabe un
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plegado errondo de las mitades de cflulas, modeladoras 2, ya gue
las células, cuyos vaciados 22 acaban de ser abandonados por los
arrastres 21 de las cadenas 20, son empujadas por las células gi-
guientes y mantenidas en su posicidn predeterminada por sus rodi-
llos de gula 24 y 26.

Como quiera que las ruedas de reenvio superiores e inferio~
Tes 4 de las cadenas sinfin de células modeladoras deben estar -~
fijas, faltando con ello el usual tensado de las cadenas median-
te un apoyo eldstico de una de las ruedas de reenvio, se ha dis-
puesto para la compensacién de desgaste de pernos y de vaciados,
asf como tambien paras la compensacidn de los diferentes larges de
circunferencia, que se producen en cadenas giradas alrededor de
estrellas de cinco puntas, un dispositivo tensor especialmente =
ventajoso en cada tramo de retorno de las cadenas sinfin portado-
ras de células modeladoras, En este caso, y para la reduccién del
largo axial del tramo de células, se ha aprovechado la plegabili-
dad de las mordazas de plegado 3 con articulaciones 5 situadas -
entre las mitades de célula 2.

Cada estacién de tensado presenta una gufa fija 46, contra
la que entran en contacto los rodillos de gufa 24 de las mitades
de célula 2. Tma gula eldstica 47 estd situada mas o menos arti-
culadamente en palancas 48 en su centro, las que a su vez han ar-
ticulado a la gufa fija 46 mediante articulaciones 49, atacando -
en los extremos libres de las palancas 48 un resorte tensor 50.

Gracias a esta disposicidn son aprisionasdos hacia fuera las
mordazas de plegado 3 y el tramo de océlulas es reducido tanto -
mediante giro hacia dentro de las articulaciones 5, hasta haber-
se conseguido una tensifn suficiente. A la inversa, en el reco-

rrido del tramo de células pueden efectuarse movimientos - -



compensatorios, articulando los rodillos de gufa 26 de lgs
mordazas de plegado 3 de la gnfa mévil 47 hacia el esfuerzo
de los resortes 50.
La disposicidén y el dimensionado de las articulaciones
54 48 y regortes 50 se ha hecho en esfe caso de modo, que inde-
pendientemente del recorrido de movimiento de la gufa 47 se
mantenga mas o menos constante la carga axial del tramo de
células,
Bn la posicidn inieial de las articulaciones 5 represen~
100m tada en la figura 12, descenderfa con un mayor movimiento ha-
cia dentro de las mordazas de plegado % la componente de fuer-
zas axisles en el tramo de células con potencia normal. La gufa
mévil 47 se ha articulado por lo tanto de tal forma a las pa-
lancas 48, que con progresiva aproximacidn de las guias elds-
15, ticas se refuerzan las fuerzas actuantes sobre los rodillos de
guia 26 de las mordazas de plegado 3, de modo, que con mayor -
articulecibén de las palancas 48, a pesar del destensamiento de
los resortes 50, actla sobre las palancas 48 un momento par -
mas o ménos constante en virtud del aumento del brazo de palanca
20— activo de los resortes 50, de modo que con la reduccién mayor -
de las palancas y la con ella unida reduccidén del brazo de pa-—
lanca activo que actda sobre la gufa mévil 47, se aumenta pro-
porcionslmente la fuerza actuante sobre la gufa mévil en su -
sentido mdvil, Con esto permanece mas o menos igual la compo-
nente de fuerzas axisles en el tramoc de células, independien~
254 te del grado de tensién.

En la figura 48 se ha reproducido una seccilén transversal

de un tramo bicelular de células modeladoras, que deja ver, que
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de un modo relativamente fdcil es posible conseguir redoblar
la capacidad del digpositivo,

Las diferentes células modeladoras y las mitades de cé-
lula 2 estdn ligeramente bombeadas en la zons de las paredes
laterales, a fin de conseguir enveses fdciles de asir, eligién-
dose el formado de modo que, como demuestra la figura 42, -las
paredes laterales mas anchas estdn compuestas de chapas elasti~
cas bl dobladas hacia dentro arriba y abajo, que son ajuatables
mediante tornillos reguladores, 52 puediendo ser el acabado de
los tornillos 52 en forme que puedan ser precitados, de modo que
de ahf resulta una posibilidad de verificacién de las células.

Las ruedas de reenvio 4 inferiores de las cadenas de mita-
des de células son accionadas, a f£in de que el desprendimiento
de las mitadeg de célula 2 despues de modelado el envase se efec=-
tue en este zona de modo uniforme. lias segundas cadenas motrices
29 pueden ser eventuales no accionadas, sino acabadas como cade-
nag de freno, de modo que se consigue el mismo efecto de modela-
do y mantener la forma de envase.

Descrite convenientemente la naturaleza de la actual Pa-
tente de Invencidn, como asimismo la forma de poderla llevar a
la practica para convertirla en una realidad industrializable
gse hace constar que en la misma seran susceptibles de introdu—
cirse todas aquellas modificaciones de detalle que las circuns~
tancies y la practica pudieran aconsejar, siempre y cuando que
con las variantes que se introduzecan no se cambie, altere o mo-

difique la esencialidad del objeto descrito.
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Se declaran como de novedad y propiedad para todo el te-

rritorio espafiol el contenido de las siguirntes 3

REIVINDICACIONES
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18 ,~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS®
con material de relleno fluidiforme, partiendo de un tubo sin-
solucidn de continuidad sin estampacién previa en la zona de -
cabecera y fondo de los envases a formar, en log que el mate-
rial a envasar es introducido mediante la formacidén de un ni=-
vel de llenado, a la vez que el tubo, envuelto en toda su cir-
cunferencia por cuatro caras formativas de una seccidn rectan-
gular, es cogido por friccidn en la zona de las ulteriores pa-
redes de envase y desplazado en movimiento continuo, a la vez
que eﬁ 1a formacidn continua de los envases en formas cuadra-
das exactas y formacidén de los cierres finales sin sobrepasar
el 1{mite de adhesidn en la zona de avance, con dos cadenas ~
sinfin, que presentan elementos modeladores determinantes del
tamafio del envase y elementos plegadizos de enlace de los ele-
mentos formativos, constituyendo estos elementos plegadizos -
en el transcurso del avance las paredes frontales gque cierran
los elementos modeladores, caracterizado porque las nitades ~
de células rectangulares en forma de canales y las unidades -
de células por ellas formadas, ¥ los elementos de plegado que
los unen, presentan entre cada dos unidades de célula dos mor—
dazag de plegado situgdas una frente a la otra, cuyas caras -

frontales vaeltas hacia el tubo estan situadas en la inicial
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envoltura del tubo a nivel de las piezas de base de las mi-
tades de célula correspondientes y en el transcurso del sub-
siguiente avance son mdviles una hacia la otra en forms tras-
latoria mediante la correspondiente reduccién de distancia en—
tre dos unidades de célula vecinas, hasta que las superficies
que se unen en forma rectangular g las superficles frontales-
de las mordazas de modelado forman, plegande el tubo llenardo
adecuadamente al envase cuadrado deseado, las superficies fron-
tales de las célulag modeladoras, manteniéndose siempre constan-
te la distancia entre los cantos de células correspondientes y
los cantos de las mordazas modeladoras.

28 ,-"DISPOSITIVO PARA L4 FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme & la reivindicacidén 12, caracterizado, por cuanto cada
mordaza de plegado estd articulada a ambos lados, a través de -
articulaciones, a las dos mitades de célula colindantes, cuya
longitud es igual a la mitad del egpesor del envase,

%2,-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CTUADRADOS",
conforne a la‘reivindicaeién 22, caracterizandose porque entre
cada mordaza de plegado y una de las mitades de célula colindan-
tes se ha previstovotra articulacidn de igual longitud a la de la
primera articulacidén , la cual, en unién de la primera articula~
cién, de la mordaza de plegado y de la correspondiente mitad de
célula forma una cadena de cuabro articulaclones paralelogramas,

8, -"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a las reivindicaciones 28 6 32, caracterizado por una
tal disposicidén de los puntos giratorios de las articulaciones
que en el estado final de formacidn queda una pequefla rendija
entre las superficies frontales de las mordazas de plegado, de

modo que el material de relleno estd aln en unién con el de los

envases formados por las células modeladoras vecinas.
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58 ,-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 42, caracterizado por cuanto en ~
una mordaza de plegado de una pareja de mordazas de plegado se
he dispuesto una contramordaza de soldadura, flja, y en la mor-
daze de plegado opuesta unz mordaza de soldadura de tal modo ~
mévil, que la rendija entre las mordazas de plegado, por de pronw
to aun abierta, pueda guedar cerrsda al formar la costura trans-
versal.

6Q.-"DIéPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 5&, caracterizado por cuanto una -
cuchilla de separacién, colocada de un modo conventional en una
de las mordazas de soldadura, con preferencia en la mordaza de
soldadura mévil es accionads por un dispositivo estacionario -
rotativo.

72 .~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacidén 62, caracterizado por una palanca
rotativq de acuerdo con la velocidad de avance de las células ~
modeladoras con un rodillo dispuesto en su extremo libre, que -
actla contra un elemento Ge accionamiento actuante a su vez so-
bre la cuchilla de separacién, y curvado en proporcién al did-
nmetro del rodillo, que se mueve a comp4s de las células modela-
doras, de modo gque sobre este elemento de accionamiento son ejexr

cidos, en esencia, solo esfuerzos axiales.

82 ,~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 12 o una de las siguientes, carac-
terizado, por cuanto el avance de las mitades de células modela~
doras en la zona de envoltura del tubo hasta el comienzo de la

formacién de los lados frontales, se efectfa mediante cadenas
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motrices, primeras, dispuestas a ambos lados, engranando ele-
mentos conjuntivos en mitades de células y cadenas motrices,
con preferencia rodillos de arrastre de las cadenas motrices
o similares, que penetran en vaciados apropiados de las mita-

des de células,

02 ,~"DISPOSITIVO FPARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOSY,
conforme a la reivindicacién 12 o una de las siguientes, carac-
terizado, por cuanto el movimiento hacig dentro de las mordazas
de plegado se efectia mediante curvas de mando dispuestas en =

forma estacionaria.

102 .~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOSY,
conforme a la reivindicacién 98, caracterizado por cuanto un -
rodillo de gufa, dispuesto en cada mordaza de plegado es gulado
entre dos curvas de mando dispuestas estacionariamente,

112 ,~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE EHVASES CUADRADOS",
conforme & la reivindicacién 98 § 108, caracterizado, por cuanto
elementos de arrastre de las primeras cadenas motrices transcue
rren en la via de los rodillos de gufa, caracterizado a la vez
por una desviacidén dispueste en cada una de las ruedas de reen~
vio inferiores de las primeras cadenas motrices y cue giran alre-
dedor de un perno articulado fijo, cuya lenglieta estd sostenida
normalmente por un resorte en una posicién que permite el paso
de los elementos de arrastre y que encada caso, gira por un
arrastre de paso alrededor de la rueda de reenvio, mediante un
brazo de acclonamiento, ciexrra el arrastre durante tanto tiempo
el acceso al paso antes transpuesto,hasta que el rodillo de gufa

de la mordaza de plegado siguiente ha pasado este punto de su via

de gufa,
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122,~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 112, caracterizedo por cuanto la
desviacidén presenta uma parte de la curva de mando y de su -
saliente, que originan el giro de las mordazas de plegado, -
contra el que actla el rodillo de gufa de la mordaza modelado-
ra despues de trangpuesto el punto de paso para los arrastres
de la cadena motriz y con ello por lo menos contribuye al rew

troceso de la desviacidn a su posicidn iniciel,

132,~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS™
conforme a la reivindicacidn 12 o una de las siguientes, carac-
terizado por cuanto los elementos engranantes entre si se man-
tienen reunidos perpenticulares a la direccién de avance, for-
mandouna célula modeladora mediante mitades de células reuni-
das de modo firme hasta el comienzo de la formacidn de las -
paredes frontales mediante gulas estacionarias en contacto con -
las mitades de célula modeladoras.

142 ,-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS,
conforme a la reivindicacidn 132, caracterizado por rodillos ~
de gufa dispunestos en los ejes de articulacidn de las articu-
lsciones conducentes a lzs mordazas de plegado, ¥y que engranan
con las gufas estacionarias,

152 ,~"DISPOSITIVO PARA T.A FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS,
conforme a la reivindicacién 12 o uns de las siguientes, ca-
racterizado, por cuanto el avance de las células modeladoras,
una vez formadas las paredes frontales, se efectda mediante

gegundas cadenas motrices sinfin, dispuestas a ambos lados -

del tramo de células modeladoras, cuya velocidad en compara-
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¢ién con las primeras cadenas motrices es reducida debido a

la reduccién de la longitud de las unidades de células modew
ladoras en virtud del plegado, y cuyos elementos de arrastre
actuan conjuntamente con las mismas piezas de las células modela
doras, con los que actudn conjuntamente tembién los elementos

de arrastre de las primeras cadenas moirices.

162 "DISPOSITIVO PARA LA PABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacidn 15%, caracterizado por cuanto las
segundas cadenas motrices, en lugar de accionamientos, vienen
giendo frenadas con velocidad reducida en razén a la reduccién
de la longitud de las unidades de células modeladoras, debida

al plegado.

- 172 .~-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE BNVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacidén 152 § 162, caracterizado por cuan~
to en las segundas cadenas motrices se han dispuesto cuerpos -~
de presién, los que, accionados por curvas de mando estacions-
rias, reportan la presién de soldadura sobre las mordazas de -~
soldadura de las mordezas de plegado,

182 ,-DISPOSITIVO PARA TA FABRICACICN DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacidén 158 o una de las siguientes, carac-
terizado por cuanto en las mordazas de soldadura, fijas de los
cuerpos de presién de las gegundas cadenas motriz se ha dispues-
to una estampa, que es accionada a través de un resorte y que -
dogifica la presidén de soldadura.

102,-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 172 § 182, caracterizado por cuvan~
to en cada una de las mordazas de soldadura, méviles, se ha dise

puesto un cuerpo de presién rigido en las segundas cadenas mo-
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trices que actda contra una estampacién de accionamiento, o —
gimilar, de la mordaza de soldadurs, mévil, cerrando la rendi-
ja inicialmente existente entre las dos mordazas de soldadura
opuesta.,

202,-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 12 o una de las siguientes, caracw
terizado, por cuanto las ruedas de reenvio de las cadenas sinfin
de mitades de células modeladoras estdn dispuestas de modo fijo,
¥y que en la zona de cada tramo de retornc de las mismas se ha -
dispuesto un dispositivo tensor, que mediante el plegado de ele-
mentos de plegado entre mitades de células vecinas produce un -
tensado del correspondiente tramo de mitades de células,

212 ,~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 202, caracterizado por cuanto los =-
rodillos de gufa dispuestos en los tramos de retorno en las mi-
tades de celilas modeladoras ajustan contrs una gufa fija, y que
los rodillos de gufa dispuestos en las mordazas de plegado se -~
aprieten sobre la gufa fija en virtud de la gufa sometida a la
presién de un resorte,

228 ,~"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 212, caracterizado por una tal dis-
posicién del sistema de resorte de cada estacidn de tensado, -
que ‘en el tramo de mitades de cdlula corregpondiente se presentan
mas 0 menos componentes constantes de esfuerzos axiales.

232 ,~"DISPOSITIVO PARSA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a 1s reivindicacidn 22, caracterizado, por cranto la -
gufa eldstica estd articulada casi al centro de palancas unifor-

mes articuladas a la gufa fija, en cuyos extremos libres atacan
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resortes tensores, a la vez que el sentido de su actuacién
y la posicién de las palancas es tal, que con progresiva apro-
ximacidén de la gufa elastica se refuerzan los esfuerzos ejerci-
dos sobre los rodillos de gufa de las mordazas de plegados
248,-"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 12 o una de las siguientes, caracte
rizado por cuanto las ruedas de reenvio inferiores eson acciona-
das en forma sincronica para el uniforme desprendimiento de -
las mitades de células modeladoras, una vez finalizada la for-

maclén del envases

258 ;="DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacidén 12 o una de las siguientes, carac-~
terizado, por cuanto en las cadenas sinffn de células modelado-
ras estdn configuradas varias células modeladoras una junta a

la otra.

268"DISPOSITIVO PARA LA PABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 12 o una de las siguientes, carac—
terizado por cuanto las caras laterales de las mitades de céluls
estdn ligeramente bombeadas haciaz afuera.

278"DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",-
conforme a la reivindicacién 262, caracterizado por cuanto la
apiicacién de las caras laterales de las células modeladoras -
es ajustable, pars compensacibén de tolerancias de acabado y de
los diversos espesores de los materiales de envases,

282 ,"DISPOSITIVO PARA LA FPABRICACION DE ENVASES CUADRADOS",
conforme a la reivindicacién 27%, caracterizado, por cuanto los
elementos de la variacién de la amplitud, con preferencia por

lo menos una cara lateral de célula modeladors con un tornilloe
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regulador de unidén de la célula modeladora, puedan ser

precipitados para la verificacién del contenidc del en-

vase,

292 ,-"DISPOSITIVO PARA IA FABRICACION DE ENVASES
CUADRADOS" .

A efectos de la Pripridad y conformidad con lo dis-
puesto en los convenios Internacionales de los que Espa—
fia es signafaria, se relvindice expregamente la obtenida
con la Patente Alemana n® H 55 686 VIIb/8la en 2 de Abril
de 1.965,

Todo ello, conforme ge desgcribe y reivindica en la
presente memoris que consta de VEINTIKNUEVE -
hojas escritas a méquina por una sola de sus caras, y di-

bujos que la ilustran,

Madrid, 24 de Diciedbre de 1.965

E: QONZALEZ vACA»
Pp.
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