
P.- AA.267,
File N6 6165-18

7  ¿3 "7  ̂ U  /

Memoria descriptiva
577670

v ... '
^  A ¿-!"JA CtC H , - , . '  C.

. T 3 - - &
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Una de las clases de máquinas automáticas para¡
{

el llenado de sacos, adecuada para empaquetar material grá
nular o pulverulento en sacos (preferiblemente sacos de - ¡

:
válvula), comprende un depósito giratorio para contener eí 

material granular o pulverulento a empaquetar y un número i 
de unidades combinadas de llenar y pesar repartidas en tor 
no al depósito, cada una de ellas dotada de un caño o tu-! 
bo de llenado que sostiene un saco y comunica con una sa-!

i

lida del depósito por medio de un conducto, medios de con s
t

trolar el paso de material a ensacar por el conducto, y un
mecanismo de descarga de sacos, pudiendo moverse las uni-j
dades de llenar y pesar en torno a un apoyo de rotación - ¡
entre posiciones limitadoras por efecto del peso del mate!

"1 ¡
rial contenido en un saco sostenido en el caño que se use¿

Durante la rotación de tales máquinas automá-í
i

ticas de llenado de sacos, el operario pone sacos vacíos 
en los caños o tubos de llenado a medida que éstos pasan 
por delante de él, y las operaciones de llenar, pesar y, 
en algunos casos, verificar el peso de los sacos y efec­
tuar la descarga o salida de los sacos llenos, ce efectúan 
durante una sola revolución del depósito en torno a un - 
eje vertical. Las máquinas de llenado de sacos de la cla­
se indicada suelen tener de doce a catorce caños con otra 
tantas unidades combinadas de llenar y pesar correspondían 
tes, dispuestas en la periferia del depósito, y en coope-¡ 
ración cade, una con una salida del depósito.

El material a ensacar se airea en el depósito 
usualmente con la ayude, de unos medios aireadores monta­
dos en el fondo del depósito, pora ho.cer que fluya el ma 
terial sólido. En algunos casos, esta fluidización del ma
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terial se acrecienta mediante unos agitadores mecánicos que 
remueven el contenido del depósito durante la rotación, po 
niendo el material en condiciones de poder salir por gra-! 
vedad por las aberturas de descarga al abrirse el paso poi 
los conductos.

Las unidades combinadas de llenar y pesar de .* ¡y 
las máquinas automáticas de llenado de sacos ya conocidas y  
comprenden unas complicadas instalaciones mecánicas que in­
cluyen unos dispositivos de control para asegurar la ade-.! 
cuada ejecución de las operaciones de llenar, pesar y des ¡

—* iicargar o hacer salir, y que los sacos descargados tienen j 
el peso apropiado. Ahora bien, como para controlar cada -! 
operación individual de la máquina se vienen empleando di&: 
positivos de control por separado, el funcionamiento no -;
siempre ha sido satisfactorio. ' !

¡
La colocación de sacos vacíos en los caños de i 

llenado puede hacerse automática mediante el uso de maqui-j
naria auxiliar, de modo que no se necesite operario algu-¡

i
no, lo que trae consigo tambión que pueda aumentarse la -!
velocidad de la máquina de ensacar. En este caso, es osen !

" i
cial que las unidades combinadas de llenar y pesar se con-j 
trolen adecuadamente de manera que se reduzca al mínimo el 
riesgo de dar salida a sacos faltos de peso, o a dar sali­
da a los sacos mientras se halla abierto el paso de mate­
rial por los conductos.

Conforme al presente invento, esto se consi­
gue dotando, a cada unidad combinada de llenar y pesar do 
una máquina de la clase indicada, de una única barra man­
dada por leva que está inactiva cuando no hay ningún saco 
en el caño o tubo de llenado, pero que está dispuesta pa-

29-4-70 - 3.- 377670



5

15

20

25

3(

ra poner en acción tanto los medios de controlar el paso ii
de material por el conducto como el mecanismo de descarga! 
de sacos, según la posición angular del depósito al girar! 
éste, y según el peso del contenido del saco. j

Haciendo que estas dos operaciones se ejecu-) 
ten por medio de una sola barra, se tiene efectivamente la*

iseguridad dé que las dos operaciones se efectúan con deped 
dencia una de otra, y dependiendo también del peso del con;

r
tenido del saco correspondiente, que influye en el cierre i 
del paso de material por el conducto de tal manera que es-j. 
te paso se cierra una vez que el peso del material conteni 
do en el saco ha producido el movimiento de la unidad de j 
llenar y pesar. i-

Las unidades de llenar y pesar están equilibré 
das por medio de contrapesos, lo que da la seguridad de - . 
que los sacos se llenan exactamente con las cantidades - 
adecuadas; es debir, las unidades de llenar y pesar están 
equilibradas de manera que se obtiene el peso correcto de 
un saco a pesar de lo breve del intervalo de tiempo de re­
tardo entre el movimiento de la unidad de llenar y pesar 
y la acción resultante de cierre de paso por el conducto.

De preferencia, la barra mandada por leva tie 
ne un enclavamiento mecánico con los medios de controlar 
el paso de material por el conducto, de modo que no se pue 
da hacer funcionar el mecanismo de descarga de sacos a me­
nos que el paso de material por el conducto esté cerrado.

A continuación se describirá un ejemplo ilus­
trativo de una máquina de llenado de sacos conforme a la 
invención, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en 
los cuales:

¿77670
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- la figura 1 es un corte vertical de parte de 
la máquina de pesar y llenar sacos, con una de las unida­
des de llenar y pesar colocada en posición antes de comen­
zar el llenado de un saco;

- la figura 2 es idéntica a la fig. 1, con la ex­
cepción de que el mecanismo de llenar y pesar está en una, 
segunda posición de llenado; -

- la figura 3 es una vista similar que ilustra
la unidad de llenar y pesar durante la descarga o salida ó;c 
un saco; *

- la figura 4 es una vista similar de un detalle
de la abertura de descarga o salida de la unidad, con el
caro de llenado situado en posición para recibir un saco -
vacío; y '

, i
- la figura 5 ilustra esquemáticamente unos ca-:

rriles que controlan el funcionamiento de la máquina. ¡
En los dibujos se representa parto de un depósi-?

to 1 de almacenaje do material. El depósito 1 tiene un fon-!
do 2 a través del cual puede inyectarse aire fluidizarte j 
en el material almacenado en el depósito, por medios que j
no se representan. El depósito tiene unas aberturas de - j
descarga 3 en su pared lateral, en la que hay una unidad ¡

!
do llenar y pesar 4 suspendida de un soporte o palomilla 
5 que sobresale de la pared. El soporte 5 tiene un apoyo 
giratorio 6 sobre el que va montado un brazo de palanca 7 
que lleva en uno de sus extremos unos contrapesos (no re­
presentados) y en su otro extremo una vigueta o brazo ver 
tical 8 que constituye la parte principal de la unidad de 
llenar y pesar 4. La vigueta o brazo 8 puede moverse, den 
tro de ciertos límites, en dirección esencialmente verti-

577670
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!

medio de una biela 9 dotada de pasadores o ejes de giro 1Ó
y 11 en sus dos extremos, al fondo o parte inferior 2 del i
depósito. La vigueta 8 tiene restringido su movimiento en-j
tre unos límites superior e inferior. El límite superior i!, íesta constituido por un tope 12 que se apoya contra la par­
te inferior 2 del depósito, y el límite inferior es un tc-j*
pe fijo I?.

La vigueta 8 lleva un caño o tubo de llenado 14 
montado de modo que puede girar en torno al eje 10, y al

i-
que se le impide bascular hacia abajo en torno a su eje de 
giro mediante la aplicación de una pieza, solidaria del -{ 
cano, a un extremo de un brazo de palanca 15 montado en un* 
eje 16 en la vigueta 8 y dotado de un gancho 15a. En el - ' 
eje 16 va también montada a rotación una garra 17, con mo. _ 
vimiento limitado por un tope ajustable (no representado) 
que hay en el brazo de palanca 15, al moverse en sentido 
dextrógiro (fig. 1) a una posición en la que apenas toca 
al caño 14. La garra 17 impide que el saco 18 a llenar re$ 
bale saliéndose del caño 14 que comunica con la abertura 
3 por medio de un conducto flexible 19 montado en el depó-L 
sito 1.

25

El paso de material por el conducto 19 puede 
regularse por compresión del conducto entre una parte de 
tope fija y maciza 20 y una varilla 21 con carga de resor 
te, que puede moverse en dirección rectilínea guiada por 
un soporte 22 montado en la pared del depósito. La aper­
tura del paso por el conducto 19 so regula, a través de 
la varilla 21, por medio de una barra 23 que tiene una - 
prolongación que se extiende penetrando en uno. ranura de

377670
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la varilla y va suspendida de modo que puede girar en una j 
palanca 24 dotada de un rodillo de guía 25 que, durante la} 
rotación de la máquina, sigue un carril 26 dotado de unas 

partes de leva para levantar el rodillo (fig. 2), La barra} 
23 tiene un gancho 23a y un tope o prolongación 23b* La pal 
lanca 24 está montada sobre un soporte 27 en la. pared dell. 
depósito 1. Otra palanca 28 montada en el soporte 27 regu.*., 
la el movimiento angular de la barra 23 en torno a su eje Y 
de giro en la palanca 24, y la posición de la palanca 23 ' 
está a su vez controlada por un gancho 29 suspendido do - ¡ 
una palanca 30 montada mediante articulación en la pared ! 

del depósito. La palanca 30 tiene un rodillo de guía 31 - ' 
que, durante la rotación de la máquina, va guiado por un } 

i carril 32 provisto también de partes de leva para levantaij 
el rodillo (fig. 2). Al apartarse, el rodillo 31 del carriJj 
32 como en la fig. 1, la palanca 30 descansa en un miembrcj 
de tope 33 provisto en la vigueta 8. La fuerza ejercida por 
la palanca 30 sobre la vigueta 8 puede aumentarse o redu-í 
cirse, según necesidades, cargando o descargando la palan! 
ca con unas pesas 34 aplicadas a un pasador 35* -

El movimiento angular de la barra 23 está con-j
í

trolado además por un dispositivo de seguridad 36 montado i 
a rotación en el depósito. !

El soporte 27 lleva un mecanismo de uña de en-i 
gancho 37 que puede aplicarse a un pasador 33 dispuesto cñ 
la vigueta 8.

Durante el funcionamiento de la máquina de lio 
nar y pesar, el operario coloca los sacos vacíos 18 ponión 
dolos en los caños de llenado 14 a medida que la máquina 
gira en torno a su eje vertical, y durante una sola revo-

J77670
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luci6n de la máquina el saco se llena automáticamente en 
dos etapas, se pesa y se saca de la máquina.

Cuando se coloca un saco en el caño, la garra 
17 se empuja en sentido levógiro pero descansa firmemente 
en el saco, manteniéndolo en la posición indicada. El sa­
co pone en acción el dispositivo de seguridad 36, de mane 
ra que la barra 23 puede levantar la varilla 21. Al no ha-j 
ber saco alguno en el caño, el dispositivo de seguridad, j 
que está cargado con un contrapeso, empuja la barra 23 en' 
sentido levógiro según la fig. 1, para que no pueda engan-í 
char a la varilla 21, como se ilustra en la fig. 4. ¡

Para comenzar la primera secuencia de llena­
do, se hace subir el rodillo 25 por medio de una parte de ' 
leva del carril de guía 26, de modo que la barra- 23 levan-j- 
ta la varilla 21 aplicándola al mecanismo de uña 37* La va 
rilla se mantiene en su posición superior mediante la ac­
ción del mecanisíno de uña, que está bloqueado por el pasa­
dor 38 montado en la vigueta. El conducto 19 está completa 
mente abierto, y el material aireado en el depósito entra 
en el saco. Una voz que la vigueta 8, cargada con el peso 
de la palanca 30 y el saco, haya alcanzado un peso corres 
pondiente al contrapeso de la palanca 7, la vigueta des­
ciende a su posición más baja, determinada por el tope 13 
Al descender la vigueta, el pasador 38 libera la uña 37? 
por lo cual se libera también la varilla 21 que, al ser 
impulsada hacia abajo por un muelle, oprime el conducto 
19 entre el extremo de la varilla y el tope 20, interrum­
piendo así el paso de material por el conducto.

En la siguiente etapa del proceso de llenado, 
el rodillo 31 es levantado por el carril 32, con lo que

577670
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desaparece la presión ejercida por las pesas 34 sobre la ' 
vigueta, reduciéndose así el peso de la unidad de pesar 4, 
ñuo sube entonces hasta descansar contra el tope 12 do la. 
parte inferior del depósito. !

Al activarse el rodillo 25, se vuelve a levan-; 
tar la varilla 21 para ser retenida o bloqueada por el me­
canismo de uña 37, pero ahora en una posición más baja —  * 
(Fig. 2), de modo que abre un paso limitado a través del - 
conducto 19, para una segunda etapa de llenado, o rellena­
do completo, del caco. En cuanto la vigueta S vuelve a des 
cendcr, debido al mayor peso del saco, el mecanismo de uña 
se separa otra vez del pasador 3S y, por consiguiente, se- 
vuelve a cerrar el paso por el conducto.

El saco ha alcanzado entonces el peso adecuado, 
y está dispuesto para ser sacado 'del caño. La salida o des 
conga se efectúa por medio de la misma barra 23 que maní-! 
pulaba la apertura y el cierre del conducto. El rodillo 31 
es levantado por otra parte de leva del carril 32 hasta : 
tal punto que la palanca 28 es enganchada por el gancho j 
29 y separada de la barra 23. La barra 23 vuelve a girar ¡
a derechas (sentido dextrógiro) por la acción de la. gra- !í
vedad, según lo representado en el dibujo, hasta tomar con 
tacto con el brazo de palanca 15, y el gancho 23a se apli! 
ca al gancho 15a, con lo cual el rodillo 25 ce ve alzado ¡
aún más (fig.3) por el carril 26. La barra 23 dotada del ¡

!
gancho 23a que va aplicado al gancho correspondiente 15a 
del brazo de palanca 15, hace girar el brazo de palanca 
en unión de la garra 17 hasta liberar el caño de llenado 
que, bajo la influencia del peso del saco lleno, se mue­
ve hacia abajo, girando en torno al eje 10. El saco res-477670
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bala saliéndose del caño y, de ese modo, se saca de la má­
quina.

5

10

Descargado del peso del saco lleno, el caño de 
llenado vuelve automáticamente a su posición inicial, por¡ 
estar contrapesado, sea por medio de una pesa, sea por me­

dio de resortes (no representados).
El depósito 1, en unión de la unidad de cargar[-- ¡L

y pesar, ha efectuado una revolución completa durante las^
i

operaciones indicadas, quedando ahora dispuesta la unidad j 
para recibir el siguiente saco vacío según se indica en le
fig. 4.
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30

En el caso de que la varilla 21 no se aparte - j
adecuadamente del mecanismo de uña, por una u otra razón, ^

4
después de la primera o de la segunda etapa de llenado, el 
saco no puede ser sacado o retirado automáticamente. Cuan­
do el paso a través del conducto esté abierto, en una u 
otra de las dos posiciones de la varilla, se impide el mo­
vimiento dextrógiro de la barra 23 y que ésta inicie la - 
acción de descarga al llegar el tope 23b a bloquear la ba 
rra23 en la ranura de la varilla.

Como se desprende de la anterior descripción 
del proceso de llenado, el cierre del paso a través del 
conducto está regulado por el nivel del pasador 38, es de-- 
cir, por la posición de la vigueta 8, que depende también 
del peso del saco. Caso de estar el paso en 20 bloqueado 
por el material acumulado, el contenido del saco no lle­
gará a la altura prefijada, ni se liberará la varilla para 
que vuelva a su posición de cierre, sino que la varilla - 
bloqueará la barra 23 e impedirá de ase modo la salida de 
los sacos que no hayan alcanzado el peso apropiado.

577670
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En la fig. 5 se indican las posiciones de los 
carriles 26 y 32 y sus partes de leva. Uno de los mecanis­
mos de llenar y pesar 4 se representa en el depósito 1, en 
su posición de llenado. Durante una revolución, en el sen­
tido indicado con la flecha, el mecanismo 4 se pone en con 
tacto con los carriles estacionarios, de la manera arribad 
indicada. . ít

El proceso de llenado puede realizarse, natural 
monte, de modo que comprende más de dos etapas de llenado ,

10 o de una sola etapa; pero el llenado de los sacos en dos j 
etapas, como se indica en este ejemplo, es ventajoso por-! 
que el llenado inicial, efectuado a conducto completamente, 
abierto, puede hacerse con gran rapidez. Tras el llenado ;

15
inicial, se deja sedimentar o posar bien el material en el 
saco, del cual sale, el aire utilizado para la fluidización
del material. Para acelerar y mejorar esta sedimentación ¡

í
del material en los sacos, puede instalarse un equipo me-j
cánico o unos vibradores para sacudir los sacos. j

!
Durante la segunda etapa de la operación de lie

20 nado, el conducto 19 está abierto sólo en parte, y el gas-? 
to o régimen de paso del material es tan reducido que re-j 
sulta posible ajustar con gran exactitud la cantidad de j 
material suministrada al saco. j

25

La presente solicitud que corresponde a la pre­

sentada en Gran Bretaña, el 19 de Marzo de 1.969) bajo el 
número 14.512/69, ce acoge a los beneficios del artículo 
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

A77670
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Los puntos de invención propia y nueva que se¡
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pateñd
te de Invención en España, por VEINTE años, son los siguien'i*"*
tes:

1.- Una máquina automática de llenado de sa- i*i
eos, que comprende un deposito giratorio para material pul­
verulento o granular a ensacar, y cierto número de unida- .. 
des de llenado y pesada combinadas, espaciadas alrededor*, 
del depósito, teniendo cada una un tubo de descarga de so. 
porte de sacos, que comunica con una salida del depósito 
a través de un conducto, medios para controlar el paso del 
material a ensacar a través del conducto y un mecanismo 
de descarga de sacos, siendo las unidades de llenado y pe­
sada movibles alrededor de un fulcro, entre posiciones de 
limitación, por el peso del material en un saco soportado 
en el tubo de descarga en utilización, teniendo una única 
barra controlada por leva, que es inoperante cuando no - 
existe saco en el tubo de descarga, pero que está dispues 
ta para accionar tanto los medios para controlar el paso 
del material a través del conducto como el mecanismo de 
descarga de sacos, con dependencia de la posición angulai* 
del depósito en utilización y del peso del material en - 
el saco.

2.- Una máquina según la reivindicación 1, en

377670
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la cual la barra controlada por leva está mecánicamente

!
f interbloqueada con los medios para controlar el paso del 
material a través del conducto, de manera que sea incapaz j 
de accionar el mecanismo de descarga de sacos a menos que 
el conducto esté cerrado al paso del material.

3. - Una máquina según la reivindicación 1, o '
2, en la cual el conducto es flexible y los medios para : 
controlar el paso de material a través del conducto com- 
prenden un tope fijo y un miembro movible que puede aplas-r*. 
tar el conducto contra el tope fijo.

4. - Una máquina automática de llenado de sacos.. 

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-¡
i

tecede, representado en los dibujos que se acompañan y pa- 
ra los fines que se han especificado. ¡

? íEsta Memoria consta de trece hojas escritas a ! 
máquina por una sola cara. i

Madrid, 30ABH.197Q

Par fod

29-4- 
PBG. '
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