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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se presenta para uunir a la solicitud
ae
PATENTE D E  INVELCION
formulada el 31 de Diciembre de 1.965, con el No 321.3%67
en
ESPARNA
por VEINTE afios
a nombre de AUGUST WICKERSHEIM K.G., entidad alemana, estable-
cida en Industriestrasee 4, Egenbltttel, cerca de hamburgo, Re-
piblica rederal Alemana, por:
"UN DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION Y EL CIERRE DE ENVASES EN
FORMA DE BOLSA A PARTIR DE UN MATERIAL TUBULAR FLEXIBLE"

Pars la fabricacibén de envases en forma de bolsa, es
conocido partir de material en forma de hoja o de banda, con -
el que se forman las bolsas para seguidamente llenarlas y ce =~
rrarlas. Si conforme a otros procedimientos asimismo conocidos,
se emplea material tubular flexible para la confeceibn de los
envages, entonces se enchufa éste, por ejemplo, sobre un tubo
de alimentacibén, y después se aplican los cierres del fondo y
finales, de acuerdo con el proceso de llenado; este procedi -

miento requiere frecuentes interrupciones del trabajo para la

renovacién del tubo flexible. Para los envases son apropiados
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tan sb6lo pocos materiales tubulares flexibles. Por ello se
ha procedido ya también a confeccionar por lo pronto, a par
tir de una banda continua, un tubo flexible mediante solda-
dura ininterrumpida, siendo este tubo flexible el nrimera -
mente empleado para la fabricacibén de los envases en forma
de bolsa, lo que requiere un importante esfuerzo técnico.
Lo mismo puede decirse en cuanto a2 un material ftubular fle-
xible, que tiene que ser cortado para el llenado y a conti-
nvacidn provisto nuevamente de un corddn de soldadura.
Frente a ésto se ha propuesto el inventu, crear
un dispositivo para la fabricacidn y el cierre de euvases
en forma de bolsa a partir de un material tubular flexible,
que simplifiquen, en cuanto a técnica de fabricacidn y de
aplicacidn, la confeccidn y el cierre de envases en forma
de bolsa. El procedimiento de trabajo del dispositivo en el
que el material tubular flexible es retirado por un érgano
expansor en la longitud precisa psra la formacibn del enva-
se, después de 1o cual la seccidn de tubo flexible es llena-
da, cerrada y separada del tubo flexible continuo destinado
a la fabricacibén de los envases, esti caracterizado por el
hecho de que -y en ello consigte el invento- en cada caso -
es hecha avanzar en direccidn vertical, a través de un estri
bo de guia vertical, una seccibn correspondiente a la longi-
tud ulterior de la bolsa, de un tubo flexible para envases,
ranurado en un lado, se cierra el tubo Fflexible de envase,
en la zona de formacién de la bolsa, por su borde longitudi-
nal abierto y el fondo y mediante sellado en caliente, y al
mismo tilempo se abre por encima de la rarte de cierre verti-
cal por medio de dedos eXpansores, a efectos de su llenado,

Yy a continuacidn se sella la bolsa llena ¥ hecha seguir avan
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zando, al mismo tiempo que se forma el cierre del fondo para

1z bolsa siguiente sin llenar, y se separa la bolsa llena -
entre los cierres sellados en caliente.

El dispositivo segin el invento para la puesta en
prictica de dicho procedimiento destinado a la fabricacibn
y el cierre de envases en forma de bolsa a partir de material
tubular flexible, esti comnstituido por un bastidor de méqui-
na, en el que, para una alimentacibn por secciones de un tu-
bo flexible de envase, ranurado en un lado, estian Adispuestos
rodillos gobernables de avance ¥y conduccibn del turo flexi-
ble y, en la zona de la formacién de la bolsa, un estribo -
angular de guia, as{ como mordazas de soldadura verticales
y horizontales, mientras que por encima de las mordazas de
soldadura verticales, estd previsto un érgano de expansién
en forma de dedo expansor, cuyoes movimientos de basculacidn
a efectos de abrir la seccidn laminar, estén sincronizados
con las carreras de movimiento de las mordazas de soldadura.
Para conseguir cierres seguros de las bolsas, una de las mor
dazas de soldadura cooperantes entre si em cada caso, esta
constituida por un bastidor de forma aproximadamente de U,
con superficies de apriete formadas en los extremos libres
de sus patas y que se extienden a todo lo largo de los cie-
rreg de las bolsas a confeccionar, y con una placa de reten
cibén guiada en el bastidor bajo la accidn de muelles compre
sores y que soporta la barra de soldadura, estando unida di
cha placa de retencidn con el aceionamiento para el movimien
to de las mordazas de soldadura.

Como dispositivo para la separacidén de la bolsa -
llena y la bolsa siguiente en cada caso, en el lugar compren

dido entre los cierres sellados, estd previsto un alambre -
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incandescente que, no obstante, puede estar hecho de tal mo-
do, gue a la vez que la separacidn de las bolsas, sea posi -
ble la aplicacidén de los cierres de las mismas. Durante la
aplicacidén de los cierres, la bolsa llena, situada debajo -
de las mordazas Ge soldadura horizontales, es levantada por
medio de una placa de retencidn basculable, de modo que se
consiguen cierres irreprochables.

Para aumentar la capacidad de trabajo, estdn dis-
puestas toberas en la zZona de las mordazas de soldurs hori-
zontales, toberas mediante las cuales se genera una corrien

te de aire, aefectos de un enfriamiento mis ripido 42 los

cierres soldados del material de envase.
La realizacidn del procedimiento serd explicada a

base de algunos ejemplos de realizacibn, habiendo sido re

presentado el correspondiente dispositivo en el dibujo a

manera de ejemplo, mostrando:

La fig. 1, el dispositivo en una vista ésquemidti -
ca de frente;

la fig. 2, la abertura y los Organos de cierre pa-
ra el material tubular flexible de envase;

la fig. 3, una mordaza de soldadura, vista en pers
rectiva;

la fig. 4 a 6, dos mordazas de soldadura, esquemi-
ticamente en distintas posiciones consecutivas, y

la fig. 7, una mordaza de soldadura horizontal, con
toberas para aire frio, dispuestas en su zona.

En una forma de realizacién preferente del dispo -
sitivo conforme al invento, estin dispuestos, de acuerdo con
la fig. 1, en un bastidor de miquina, gque no ha sido repre -~

sentado en el dibujo, rodillos de guia y de avance 10,11, pa
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ra un avance intermitente de una limina de envase S. La lé-
mina de envase S estd constituida, o bien por una banda de
hoja plegada de manera abierta, o bien por un tubo flexible
de envase, ranurado unilateralmente en su direccién longitu
dinal. Bl bastidor de mAquina puede estar hecho también de
modo que pueda ser cambiado de sitio. '

Tos rodillos de avance 10,11 se encuentran delan-
te de rodillos inversores 12, 13, 14 soportados en voladi-
z0, de los que el rodillo 13 egtd soportado de manérg des-
plazable en altura por los extremos de su eje en guias ver
ticales previstas en el bastidor de la maquina. ELl material
de hoja retirado de la bobina de reserva, es conducido pri
meramente en torno del rodillo inversor 12, después en torno
del rodillo 13, y seguidamente en torno del rodillo 14, for
mgndo un lazo de reserva de material. La capacidad de des -
plazemiento en altura del rodillo 13, ha sido indicada me -
diante la flecha X.

Por debajo de los rodillos de guia y avanze 10,

11 para el material de envase, estdn dispuestas mordazas -
verticales de soldadura o sellado 20, 21, que son desplaza
bles horizontalmente en la direccidn de las flechas Xl, X2.
10os sccionamientos para las mordazas de soldadura o sella=~
do 20, 21, cuya longitud se corresponde aproximadamente con
el largo del envase a confeccionar, han sido indicados es -
quematicamente en 22, 23 y en 24, 25; pueden estar deriva -
dos de un accionamiento comin.,

Por debajo de las mordazas de soldadura o sellado
20, 21, esgtin dispuestas mordazas horizontales de soldadura

0 sellado 30, 31, que asimismo son desplazables en direc -

cibén horizontal (flechas X3, X4), por medio de los acciona
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mientos 32, 33 6 23, 25. De las mordazas horizontales de -
sellado 30, 31, cada una de las cuales presenta dos barras
de soldadura, esti la mordaza de sellado 31 provista de un
alambre incandescente 35, que discurre paralelamente a su
borde longitudinal 34 y que ventajosamente estd hecho en for
me de alambre de resistencie, halléndose dispuesto entre las
dos barras de soldadura y unido con una fuente de corriente,
que 1o ha sido representada en el dibujo (fig. 7). La dispo-
sicibn del alambre incandescente 35 se elige al mismo tiempo
de tal modo, que a la vez que se efectua la soldadura o el
sellado del tubo flexible de envase por encima de la seccidn
vV de bolsa llena, resulta posible la separacidn de esta sec-

cibn de bolsa en la zZona de la geecibn sellada, formindose

o1 cierre del fondo para la seccibén de bolsa a llenar y el

cierre para la bolsa V ya llena.

De las dos mordazas de soldadura cooperantes 20,
21, esté constituida la mordaza de soldadura 21 por un bas-
tidor 40 aproximadamente de forma de U, cuyos extremos 1i -~
bres 41, 42 de sus patas, estan hechos en forma de superfi-
cies de apriete 43, 44, que se extienden por todo el largo
del cierre de la bolsa a confeccionar. En el bastidor 40 de
forma de U estd conducida, mediante ranuras de guia que no
han sido representadas en el dibujo, una placa de apoyo 46,
que soporita el listdén de soldadura y que se encuentra bajo
1a accidn de muelles compresores 45 (fig. 3), La placa de
apoyo 46 esthd unida con el accionamiento 24 para la morda-
za de soldadura 21. De igual manera que la mordaza de sol-
dadura 21 de la pareja de mordazas de soldadura 20,21, es-
t4 hecha la mordaza de soldadura 31 de las mordazas horizon

tales de soldadura 30,31, que cooperan entre si.
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Para la conduccidn segura de los bordes 10ng£%&di-
nales abiertos de la banda de limina S entre las mordazas -
verticales de soldadura 20,21, estd guiada dicha ?3n¢g de =~
ldmina S por un estribo angular de guia 50. Este estribo de
guia 50 consiste en un brazo superior horizontal 51, que es~-
t4 fijado al bastidor de la miquina, y en un brazo. vertical
eldstico 52, cuya longitud se elige de modo que el extremo
libre del brazo 52 venga a caer por encima de las mégdazas
horizontales de soldadura 30, 31 (fig. 2). El estritc de -
guia 50 puede estar hecho de modo que sea desplazable en =

la direccidn de la flecha X_, para poder adaptar dicho es-

5’
tribo de guia 50 a la banda de lémina a emplear en cada ca
so y al corddn vertical de soldadura a aplicar junto al bor
de abierto de la lémina.

Por encima de las mordazas de soldadura 20,21 es-
tén previstos dedos expansores 60,6l. Los dedos expansores
60,61 constan de brazos angulares 62,6%, soportando cada -
brazo, en su ext;emo libre, dos placas de guia 64, 65 y 66,
67, dispuestas a cierta distancia entre si. Entre cada dos
placas de gula 64,65 y 66,67, estd conducido el borde lon-
gitudinal 68 6 69 de la banda de lamina S, abierta en un la
do. Las secciones acodadas 70,71 de los brazos, estin entre
cruzadas y en el punto de cruce T2, estin soportadas de ma-
nera giratoria sobre un eje 73 indicado en el dibujo. Los
exbtremos inferiores libres de las secciones 70,7l de los -
brazos de los dedos expansores 60,61 estin unidos, a través
de barras de mando 74,75, con los accionamientos 23,25. ILos
puntos de articulacibén de las barras de mando 74,75 en los

extremos inferiores libres de las secciones 70,71 de los -

brazos de los dedos expansores 60,61, han sido indicados en
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76,77, La direccibén de movimiento de las barras de mando 74,
75 ha sido caracterizada por las flechas XG’ X7, y el movi-
miento de basculacidén de los dedos expansores 60,61, por -
las flechas Xg, X9 (fig. 1 y 2).

En la zona de los dedos expansores 60, 61 estd -
previsto un canal de alimentacién para el material a enva -
sar, canal que ha sido indicado esqueméticamente en la fig.
2 por la flecha Z.

Tos sccionamientos 22, 24 para las mordacas Ver -
ticales de soldadura 20, 21, los accionamientos 32, 33 para
1as mordazas horizontales de soldadura 30, 31, y los accio-
namientos 74,75 para los dedos expansores 60, 61, pueden eg
tar reunidos en los dispositivos de mando designados con 23
y 25, y recibir forma ce cilindros de accionamiento hechos -
funcionar por via neumidtica o hidrauliea. Ahora bilen, pueden
gser empleados asimismo electroimanes o motores impulsores o
cualesquiera otros accionamientos conocidos. Cuando se uti-
1liza un motor impulsor comin 80, los dispositivos de mando
centrales 23,25 estidn unidos con el accionamiento 80 a tra-
vés de barras de mando 81, 82, 83, 84 tal como ha sido re -
presentado esquemiticamente en la fig. 1. Los dispositivos
de mando 23,25 estin hechos entonces de tal modo, que el =~
avance por secciones de; material laminar, la expansidn de
la seccidn de lémina a llenar por encima de las mordazas -
verticales de soldadurs 20,21, que mantienen unida dicha -~
seccibén laminar por los bordes longitudinales abiertos, ¥y
el movimiento de las mordazas verticales y horizontales de

soldadura 20,21,%30,31, pucden realizarse en el orden de su-

cesién predeterminado.

En la zona del cierre horizontal del fondo, a apli
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car sobre el material laminar, se han previsto, a un lado

de la via de movimiento de las mordazas horizontales de -
soldadura 30,31, toberas 90,91, unidas con conduceiones 92,
9% de alimentacién de aire, estando las aberturas de sali-
da de las toberas dispuestas de tal modo, que una ccrrien-
te de aire pueda barrer las dos caras del corddén de svlda-
dura horizontal aplicado sobre el material laminar, una vez
gue las mordazas de soldadura 30,31 han gido hechas volver
a su posicién de partida, enfriando asi{ el corddén de sol~
dadura (fig. T).

Por debajo de las mordazas horizontales Ge solda--
dura %0,3l, v en la zona de la direccibén de avance del mate-
rial de envase, estd dispuesta una placa basculable de apo-
yo 94, destinada a levantar la bolsa V llena y ya hecha se-
guir. Ia placa de apoyo 94 presenta una seccidn de placa ho
rizontal 95, asi como una seccién 96 ligeramente ascendents,
que en 97 estéd articulada de manera giratoria a la caja de
le méquina. La basculacibn de la placa de apoyo 94 tiene lu-
gar en la direccibén de la flecha X10' La disposicién general
de la placa de apoyo 94 y su forma, se eligen de modo que en
la posicibén basculads hacia atris de la placa de apoyo 94,
quede asegurada la prosecucibén del camino de la bolsa V lle~
na y cerrada, separada del material de envase. A la mordaza
horizontal de soldadura 31 estd unida una placa vertical de
retencibén 98, contra cuyo borde inferior horizontal viene s
hacer apoyo la placa de apoyo 94 basculada hacia arriba en
su posicidn de trabajo (fig. 1).

La utilizacidén de los medios de cierre indicados
tiene lugar en todos aquellos cagos en que se emplean mate-

riales sintéticos soldables, sellables en caliente o aptos
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para ser pegados, en calidad de material de envase. De igual
modo, puede hallar aplicacién un material de envase recubier
$0 con materiales sintéticos soldables o sellables. Si se -
trata de un material no apto para la soldadura, gue no Pue-
da ser provisto de un recubrimiento soldable, entonces se -
pueden alimentar también por separado medios de cierse aptos
pars la soldadura, en forma de cinta. Bl méterial de envage
consiste ventajosamente en materiales sintéticos, tales co-
mo, por ejemplo, polietileno y similares.

Bl procedimiento conforme al invento es puesto en
prictica de la manera siguiente:

Ia banda laminar 3, abierta por un lado, es hecha
avanzar mediante los rodillos de avance 10,11, al mismo tiem
po que es conducida en torno de los rodillos inversores 12,
13, 14, en una longitud que corresponda a algo mas del lar-
go de la bolsa a confeccionar. La longitud del avance puede
ser ajustada mediante los rodillos de avance 10,11. Para -
asegurar un avance uniforme del material, no se retira el
material de envase directamente de la bobina de reserva,
sino que la reserva de material dada por el rodillo 13, con
ducido en el bastidor de la mAquina, en su movimiento en la
dirececibén de la flecha X, es la que se aprovecha para el -
avance del material. La banda laminar § es conducida a tra-
vés del estribo de guia 50, mientras que los dos bordes lon
gitudinales 68,69 de la lémina egtén conducidos entre las -
placas de guia 64,65 y 66,67, de forma de horquilla y per -
tenecientes a los dedos expansores 60,61, que se mantienen
cerrados, y entre las mordazas verticales de soldadura 20,
21, que estin abiertas (fig. 1 y 2).

A continuacidn de ésto, se hacen pasar las morda-
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zas verticales de soldadura 20,21 desde la posicibn abi§¥—
ta A, a la posicidn cerrada B, mientras que al mismo tiem-
po se cierran las mordazas horizontales de soldadura'3o,31
(posicién D). Ia posicién de partida de las mordazééphori-
zontales de soldadura 30,31, ha sido indicada en ¢ (fig. 1).
Al pasar las mordaZzas horizonteles de soldadura 30,31 a la
posici6n de cierre D, es hecha avanzar 2 1la vez la vlaca de
retencién 98 y al mismo tiempo bascula la placa de apoyo 94
desde la posicién E a la posicibén F. En la posicidn ¥ es -
levantada la bolsa V, ya llena, de modo que queda asegura-
da una soldedura irreprochable de los bordes longitudinales
y la aplicacidén del cordén horizontal de soldadura mediante
las mordazas de soldadura %0,%1.

La soldadura de los bordes longitudinales abier -
tog de la seccién de bolsa sin llenar, y la aplicacidn del
cierre del fondo, se realizan de modo que por lo pronto -
las secciones merginales de los bordes longitudinales abier
tog de la banda laminar S son somprimidos entre si por me-
dio de las mordazas verticales de soldadura 20,21 cerradas
(fig. 4 ¥ 5). Las barras de soldadura, que estidn conduci -
das en la mordaza de soldadura 21 de forma de bagtidor por
medio de la placa de retencién 46, no han sido llevadas to-
davia a hacer apoyo contra la limina a soldar, a causa de -
la accibén de los muelles compresores 45, Unicamente después
de vencida la fuerza de los muelles compresores 45 es cuan-
do, en el siguiente movimiento de avance de la placa de re-.
tencién 46, las barras de soldadura vienen a apoyarse contra
el material laminar § (fig. 6). La seccibn de la banda lamk
nar S sostenida entre las mordazas de soldadura 20,21 y las

mordazas de soldadura 30,31, es cerrada akora ya por soldadu
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ra en su borde longitudinal sbierto y en su borde del fon-
do. Para conseguir un enfriamiento répido del corddn de -
soldadura vertical, estin las mordazas de soldadura 20,21
hechas en forma de cuerpos huecos cerrados, y provistas de
tubos de empalme para conducciones de entrada y salida pa-
ra agua de refrigeracibn.

Mientras estin cerradas las mordazas verticales
y horizontales de soldadura 20, 21 y 30,31, es abierta la
seccidn de lAmina por encima de las mordazas verticales de
soldadura 20,21, por medio de los dedos expansores 60,61
que, por medio de las barras de mando 74,75, son hechos pg
sar a la posicién de expansién (fig. 1). En la seccibn de
l4mina abierta de este modo, se introduce, a través del ca
nal de alimentacibén indicado en Z, el producto a envasar,
por ejemplo, patatas o panecillos (fig. 2).

El meterial preciso para la apertura de la sec -
cibén de lémina por encima de las mordazas de soldadura 20,
21, es tomado de la reserva de material formada por el ma-
terial leminar conducido sobre el rodillo de guia mévil 13,
de modo que.no es posible una rotura de la limina de envase.
El materisl laminar necesario para la formacién de la bolsa
a partir de la seccibdn de lémina sostenida durante el 1lle -
nado entre las mordazas de soldadura 20,21 y 30,31, viene
dado por la realizacidn eléstica del brazo vertical 52 del
estribo de guia 50. Durante el llenado de la seccién de bol
sa, el brazo 52 del estribo de guia 50 es movido en direc-—
cién a las mordazas verticales de soldadura 20,21, como con
secuencia de la formacidén de la bolsa.

El producto a envasar puede ser alimentado ya con

tado 0 pesadol Al dispositivo de envasado se anteponen en-
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tonces dispositivos contadores de tipo conveniente. También

pueden hallar aplicacibén dispositivos de pesaje, en lugar
de los dispositivos contadores.,

Durante la aplicacidn de los cierres lateral y de
fondo a la seccidn de bolsa a llenar, por medio de las mor—
dazas. de soldadura 20,21 y 30,31, se cierra al mismo tiempo
el borde superior abierto de la bolsa V ya llena y hacha se-
guir, con ayuda de las mordazas horizontales de soldadura 30,
%31. A la vez que se aplica el corddn de soldadura como cierre
de fondo para la seccidén de bolsa a llenar, asi comd el cor-
d6n de soldadura que forma el cierre superior de la bcolsa V
ya llena, todo ello por medio de las mordazas de soldadura
30,31, se separa al mismo tiempo la bolsa llena V, de la sec
cibén de bolsa sin llenar, por medio del alambre incandescen-—
te 35 y de tal manera, que no ge destruyen, ni el cierre del
fondo de la seccidn de bolsa a llenar, ni el cierre superior
de la bolsa llena. La bolsa V llena y cerrada por todos la -
dos, no obgtante, sigue siendo todavia sogtenida, hasta que
se abren las mordazas de soldadura 30,31, por estas mordazas
¥ por la placa de apoyo 94.

Una vez llena la seccién de bolsa sostenida entre
las mordazas de soldadura 20,21 y 30,31 y cerrada lateralmen
te, asi como por el lado del fondo, Yuelven las mordazas de
soldadura 20,21 a bascular a la posicidn de pertida A, y las
mordazas horizontales de soldadurs 30,31, a2 la posicibén de -
partida C. Durante el retroceso de las mordazas de soldadura
30,31 a la posicién de partida C, es hecha retroceder al mis
mo tiempo la placa de retencidn 98 que, en la posicidn de -
cierre U de las mordazas de soldadura 30,31, impide que la

bolga llena V, elevada por medio de la placa de apoyo 94 bag
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culada a la posicidn ¥, pueda desviarse hacia un lado..Du2
rante el movimiento de retroceso de las mordazas de soldadu
ra 30,31 a la posicibn de partida, se enfrian los cordones
de soldadura horigzontales por medio del aire refrigerante
gue fluye de las toberas 90,91l. Al mismo tiempo, es hecha
bascular la placa de apoyo 94 a la posicidn E, de modo que
la bolsa V llena y separada, queda libre para ser traslada
da a ura cinta de descarga o similar. Los dedos expansores
60,61 se cierran entonces, y la banda laminar es hecha avan
zar en la longitud de una bolsa, de manera que el borde de
apertura de la seccién de bolsa llena viene a caer en la zo
na de las mordazas horizontales de soldadura 30,3l. La for-
macidén y el llenado de un nuevo envase vuelven a dar comien
Z0o.

Con ayuda del procedimiento conforme al invento,
y empleando el dispositivo proyectado para 81, resulta posi
ble envasar con gran velocidad de trabajo productos en pie-
zas, y también productos que sean muy sensibles. No es pre-
¢iso ya observar tiempos de enfriamiento para los cordones
de gsoldadura. Los cordones de soldadura aplicados mediante
las mordazas verticales de soldadura 20,21, son enfriados
ripidamente por las mordazagie soldadura refrigeradas por
agua. Como también los cordones de soldadura horizontales
son enfriados ripidemente por medio de aire de refrigeracibn
gue los barre, resulta posible elevar sustancialmonte la ve
locidad de trabajo del dispositivo realizado conforme al -
invento, en relacidn con los dispositivos conocidos. Debi-
do a que los bordes a cerrar mediante las mordazas de sol-

dadura conforme al invento, son mantenidos en posicibn ade

cuada para la soldadura, se obtienen cordones de soldadura
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lisog. La separacibén de la bolsa 1lena y de la seccibn de
bolesa sin llenar por medio del alambre incandegcente 35
en calided de cuchilla de corte, se realiza en un tiempo
brevisimo.

Cantidades contadas y pesadas, pueden ser envaga
das del miBmo modo que productos liguidos. Los envases son
lisos exteriormente, y ofrecen muy buen aspecto. Pué?en ser
tratadas léminas muy delgadas y cualquier otro material de
envase apto para la soldadura, ya que log cordoner ¢e sella
do o soldadura aumentan la estabilidad de forma. Lat.bolsas
pueden ser confeccionadas en distintos tamafios. Se rqede -
prever un accionamiento mecAnico central, o bien también

un accionamiento a mano.
-NOTA-~-

Tos puntos de invencidn propia y nueva que se pre
sentan para que sean objeto de la presente solicitud de Pa-
tente de Invencibén en Egpafia, por VBINTE afios, son los si -
guientess

l.- Un dispositivo para la fabricacidn y el cierre
de envases en forma de bolsa a partir de un material tubu -
lar flexible, caracterizado porque en el bastidor de una mi
quina, para una alimentacibén por secciones de un tubo flexi
ble de envase, ranurado en un lado, estidn dispuestos rodi -
1llos gobernables de avance y de guia del tubo flexible y,

en la zona de la formacibn de la bolsa, un estribo angular
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de guia as{ como mordazas de soldadura verticales y hori-
zontales, estando previsto por encima de las mordazas de
soldadura verticales, un érgano de expansién con dedos ex
pensores, cuyos movimientos de basculacibén para adrir la -
seccidédn laminar, estén sincronizados con las carreras de -
movimiento de las mordazas de soldadura.

2.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-
eién 1, caracterizado porque el estribo de guia para el tu
bo flexible de envase, ranurado en un lado, estd constitul
do por un brazo superior horizontal, fijado al bastidor de
la miquina, y por un brazo vertical de tipo eléstico.

3.~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindica
ciones 1 y 2, caracterizado porgue al menos una de las mogx
dazZas de soldadurs cooperantes en cada caso, estd constitqi
da por un bastidor aproximadamente de forma de U, con super
ficies de apriete formadas en los extremos libfes de sus =~
patas y que se extienden por todo el largo del cierre de -
bolsa a formar, y por una placa de retencién guiada en el
bastidor bajo la accidn de muelles compresores, que soporta
las barras de soldadura y que estd unida con el accionamien
t0 parz el movimiento de lags mordazZas de soldadura.

4.- Un dispositivo de acuerdo con las reivindica-
ciones 1, 2 y 3, caracterizado porque las mordazas de sol -
dadura horizontales, a efectos de aplicacibén de dos cierres
contiguos, presentan barras de soldadura paralelas entre si,
¥y porque entre cada dos barras de soldadura de una de las -
mordazas de soldadura horizontales, estd dispuesto un alam~
bre incandescente en calidad de dispositivo separador.

Be= Un digpositivo de acuerdo con las reivindica-

ciones 1, 2 y 3, caracterizado porque al menos ung de las dos
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mordazas de soldadura horizontales estd provista de un ;1;@?
bre incandescente.

6.~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindi—
caciones 1 a 5, caracterizado porque por debajo deAiés mor
dazes de soldadura horizontales, en la zona de la direccidn
de avance del material tubular flexible, estd prevista una
placa basculable de apoyo, para elevar la bolsa 1I¢né y he
cha seguir.

7o~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindica
ciones 1 a 6, caracterizado porque las mordazas de soldadu
ra verticales estén provistas de una refrigeracibén por agua,
y porque a un lado de las dos mordazas de soldadura horizon
tales estén dispuestas toberas para una corriente de aire -
frio por entre las mordazas de soldadura horizontales y que
discurre paralelamente a ellas.

8¢~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindica
ciones 1 a 7, caracterizado porque el material tubular fleg
xible de envase estd conducido, delante del brgano de ex =
pansidn, en torno de un rodillo axialmente desplazable y
goportado en voladizo, para la formacidén de una reserva de
material.,

9.~ Un dispositivo de acuerdo con las reivindica-

ciones 1 a 8, caracterizado porgue las mordazas de solda-
durs horizontales y verticales, la placa basculable de apg
yo destinada & la elevacidn de la bolsa llena, y los dedos
expansores del 6rgano de expansibn, son gobernables en co-

min e impulsados por un accionamiento comin.

10,~ Un dispositivo para la fabricacidn y el cierre
de envases en forma de bolsa a partir de un material tubu-

lar flexible.
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Tal y como se ha descrito en la memoria que aﬁ;é |
cede, representado en los dibujos gue se acompafian y para
los fines que se han especificado.

La presente Memoria consta de dieciocho kojas, es
critas a miquina por una sola cara.

Madrid, 1 .g 3
{ 5

v

PPR,
AW
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