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MEHMORIA DESCRIPTIVA
para solicitar
PATENTE DE INTRODUCCION
en
EsPARA
por DIEZ Aflos
Por: PROCEDIMIE™O DE LLENADO DE SAQUITOU TUBUIARES DURANTE SU

DESPIAZAMIENTO & nombre de ADOLFO SAENZ DE MIERA DELGADO, de né~
cionalidad espafiola, domicilizdo en Oviedo, calle de Almacenes

Industriales n2 12.
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En este procedimienﬁo de llenado de saquitos o bolsas tubulares,
ge consigue el cierre de dichas bolsas tanto longitudinalmente co~—
no travesalmenie y la formacién del tubo, ya que la bolsa se hace
a partir de una banda de material termo-soldable durante el movie
miento de la hoja. Los mecanismos soldadores se desplazan y reco—
rren trayectorias curvilineas cerradas sjtuadas en planos horizon—
tales o verticales. Durante el periodo de trabajo los mecanismos
soldado res estén en contacto térmico con la hoja que avanza a.una
velosidad sensiblemente igual a la velocidad de rotacidn de los
mecanismos de soldadura.

Cuando el producto se presenta bajo la forma granulosa o pulve-
rulenta y se introduce de arriba a bajo en el saquito por medjo
de un mandrin rodeado por el saquito formado, se pueden producir
ciertas difgicultades procedentes de granos o pequefias cantidades
de polvo del producto que se de<ea envasar y due se desuliza entre
lasg dos partes de la hoja precisamente en el sitio donde se quie-
re soldar, resulbtando que no es posible hacer la soldadura perfec—
ta. Tambien se ha observado que immedjateamente despues del llenado,
el producto depositado en el saquito encierra mezclas de aire im-
portantes que salen poco a poco al exterijor o se comprimen en el

espacio libre que puede existilr en la parte superior del contenido.
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Por cuya causa el nivel del producto en el saquito desciende 1i—
geramente despues de algln tiempo y puede dar la jmpresién de que
falta producto en la bolsita.

El objelbivo perseguido por el procedimiento bbjeto de esta pa—
tente es de efectuar el llenado de loa saquitos limitando %odo lo
posible el desprendimiento de polvo o la formacidn de remolinos
de los granos del producto que se desea empaquetar y ademis ob-
tener un punto de densidad mas favorable del producto envasado.

Ia descripcibn que sigue de acuerdo con los dibujos de la ho-
ja fnica que se adjunta da a titulo de ejemplo la forma de como
puede realizarse el procedimiento que se patenta.

, Ta figura 1 representa en elevacibén de perfil con corte par-
cial un dispositivo para poder ejecutar el procedimjento que se
patenta.

Ta figsura 2 representa una vieta del 6rgeno de llenado en sec—
eibn circular.

En la figura 1 se ve el mandrin de llenado 1 construido en for-
na c¢il{ndrica en el cual existe un tornillo sin-fin 4 en el cen-
tro de la pared del cilindro se ha hecho un canal cipcular 26
con el objeto que pueda escaparse el aire durante la operacibn
de llenado. En la pared frontal del mandr{n ss ha practicado una
panure coaxial en cola de milano 5 en la cual se desliga una len-
gieta 6 mentenida por una clavija 7 sobre un soporte 8 que posee
dés excentricas 9 y 10 solidarias de las ruedas dentadas 11 y 12
a lascuales se les da un movimiento de rotacibén por une rueda den-
tada 13 movida por medio de una cedena 14. En el soporte 8 se,
coloca unz mordaza térmica 15 que cuando ockupa la posicién con-
veniente ejerce sobre los bordes verticales de la hoja montado
uno sobre el otro, un calentamiento que sirve para solder esia
parte de la hoja consiguiendo asi la formacibn del tubo. Esta
mordaza en el ourso de esta operacibén se apoya sobre la lenglie-
ta 7 que describe ol mismo movimiento vertical que la mandibula
térmica T5.

El dispositivo que hace avanzar la hoja esté constituido por

una banda 16 movida por dog eilindros 17 ¥y 18 que sirve para mover
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dicha bande. Esto tambien se puede conseguir solamente con uno
0 mas cilindros giratorios sin la banda. La hoja 19, Que vie-
ne de una bobina no representada pasa sobre rodillos que sirven
de gia y para tensarla, es transformada en saco por medio del
mandrin 5 y las mordazas 21 y 22.

Las mordazas térmicas 21 y 22 siguen una trayectoria circu-
lar y se ponen en contacto en la parte correspondiente con el
saquito durante su movimiento hacia abajo. EL saquito tubular
termindado es separado del que le precede por el cuchillo 23.

El producto destinado a ser introducido en el saquito se en-
cuentra en un recipienfe 24 al cual el producto es transportado
por cualduier medio conocido.

El funcionamiento que acaba de describirse funhciona de la siw
guiente forma:

Despues que la formacién del saquito partiendo de la hoja 19
con ayuda de un brgano no descripto y el cilindro T llega al es-—
tado por el cual el sajuito considerado acaba de tomar la posi-
eién indicada por puntos en la figura T el tornillo sin-fin 4 se
pone en movimiento de rotacifén. EL producto de esta forma es in-
troducido en el saquito que siszue su movimiento hacia abajo. Tas
dimensiones y la velocidad de rotacién del tornillo 4 estén cal-
culadaa de manera que la cantidad de producto introducido en la
unidad de tiempo por el tornillo en el saquito sea sensiblemente
igual al nuevo volumen del saquito creado por el avance de la
hoja.

== NO T A ====

ILos puntos que se desean reivindicar de esta patente de Intro-
duccidén por diez afios son los siguientes:

12, Procedimiento de llenado de sgquitos tubulares durante
su desplagamiento caracterizado por elphecho de que la soldadura
longitudinal y transversal para formar el saquito partienQO de
una banda o pelicula de material termosoldable se efectua duran— |
te su movimiento descendente cuando ya estéd formado el tubo.

29,~ Procedimiento de llenado de saquitos tubulares durante -
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su desplazamiento por el hecho de que el mandril formmador del tu-
bo estéd construido por dos piezes una dentro de la otra formando
uno o varios canales a lo largo y entre las dos piezas que forman
el mandril con el objeto de que el aire Que pudiera vehir mezcla-
do con la mercancia pueda sglir fibremente por estos canales,

3¢,- Procedimiento de llenado de saquitos tubulares durante
su desplazamiento por el hecho de que la soldadura vertical o
longitudinal se efectua por medio de una resistencia colocada
en una barra unida a dos ejes excentricos que se mueven a la
misma velocidad del movimiento del tubo de materia termosoldable.

42 ,— Prodedimiento de llenado de squitos tubulares durante
su desplagamiento por el hecho de Que entre los ejes excentricos
y la barra portadora de la resistencis electrice lleva unos mue-
lles que Se precisan para que mantenga la presidn de la resisten~
cia electrica sobre la materia termosoldable un determinado tiem—
PO.

¢ .- Procedimiento de llenado de saquitos tubulares durante
su desplazamiento por el hecho de que la soldadura transversal
se efectua por dos barras opuestas y colocadas cada una de ellas
sobre dos ejes excentricos que coinciden al mismo tiempo y al
frente una de otra al hacer contacto con el tubo de material
termosoldable llevando una de las dos barras la resistencia elec—
trica que gl calentarse produce la soldadura.

62.~ Procedimiento de llenado de saguitos tubulares durante
su desplazemiento por el hecho de que las barras citadas en la
relvindicacién anterior llevan entre los ejes y los extremos de
las barras unos muelles que sirven para prolongar el contacto
de dichas barras con el material termosoldable durante breve
tiembo.

T&.- Procedimiento de lleinado de saquitos tubulares durante

su desplazemiento no conocido en Easpafia tal y como se ha desclp-
to en la memoria que antecede y dibujos que se acompHiian y para

los fines que quedan especificados.
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Consta la presente memoria de cinco hojas foliadas y escri-
125 tas a méquina por una sola cara, y se representa en la adjunta
hoja Gnica de planos.
Oviedo, a catorce de Noviembre de mil novecienhtos sesenta y

segis.

~focte
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