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ANTECEDENTES DEL INVENTO

A fin d e obtener un ritmo de pro­

ducción de 200 ó más bolsas de termoplástico de calidad por 

minuto, es esencial diseñar la máquina de fabricar bolsas 

con características que proporcionen: (a) control impera­

tivo de la película durante su desenrollado desde el 

rollo primario; b) mantenimiento de una relación de po­

siciones fija entre el banco de soporte del rollo de 

reserva y el bastidor de alimentación de la máquina de 

fabricar bolsas; c) cuando se desee, un mecanismo de 

hacer refuerzos que ofrezca una resistencia m-Tn-im. al 

arrastre de la película a la vez que asegure un refuerzo de 

profundidad constante; d) rodillos de estirar banda conti­

nua cuya presión de agarre esté distribuida uniformemen­

te y que tengan la posibilidad de aplicar una presión de 

agarre diferencial desde un extremo de los rodillos has­

ta el otro; e) incorporación de mecanismos que liberen 

la presión de agarre en el caso de que se detenga el 

movimiento de la película, para evitar que se produzcan 

puntos planos en la película; f) una barra de soldar que 

mantenga una temperatura uniforme distribuida por igual 

en toda su longitud y  que este apantallada para evitar 

pérdidas de calor a la película; g) un accionamiento 

de barra de soldar dispuesto para una elevación manual 

automática cuando se desee o cuando se interrumpa la



alimentación de tanda continua por cualquier razón; h) mecanis­

mos para variar la longitud de la "bolsa que está siendo produ­

cida mientras la máquina está funcionando, para corregir o cam­

biar el tamaño de las bolsas de un modo preciso en las condi- 

5 ciones de funcionamiento sin tiempos muertos e; i) un transpor­

tador de bolsas que usualmente discurre a mayor velocidad que la 

película, incluyendo una disposición de control imperativo fá­

cilmente ajustable mediante la cual puden efectuarse ajustes 

en las condiciones de funcionamiento para asegurar que el extre 

10 mo trasero de la bolsa es cogido por un mecanismo de retardo de 

bolsa usual, para apilar las bolsas de modo que sus márgenes es­

tén en coincidencia.

15 teristica del presente invento, se ha provisto un banco de desen­

rollar banda continua o película que tiene la posibilidad de man­

tener una relación fija con el bastidor de alimentación de la má­

quina de hacer bolsas con el fin de asegurar una alineación exacta 

del banco con la máquina de hacer bolsas. Tal condición es nece- 

20 saria para asegurar el guiado correcto de la película a través de 

la máquina de hacer bolsas y para evitar la creación de arrugas en 

la banda continua. En la fabricación de bolsas con soldaduras o eos 

turas laterales el banco de desenrollar es alimentado con un rollo 

de película cuya anchura determina la profundidad de la bolsa a 

2$ producir. Es práctica usual arrastrar la banda continua sobre una
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i
tabla de plegado de forma de Y, designada en lo que sigue a ve­

ces como tabla en Y o tabla de plegado, la cual obliga a que la 

banda continua se pliegue sobre si misma antes de ser recibida 

por rodillos de estirar montados en el bastidor de alimentación 

5 de la máquina de hacer bolsas. Como se hará evidente, el banco 

. de desenrollar debe estar situado de modo que el eje del rollo

. de reserva de material esté exactamente o en esencia exactamen-
i
: te paralelo a la linea media longitudinal de la máquina de hacer 

bolsas. Dicho de otro modo, la linea media longitudinal de la 

10 película debe desenrollarse de modo que defina un ángulo de $oa 

con la trayectoria que sigue la película plegada a través de la 

máquina de hacer bolsas. Para conseguir este objetivo, el pre­

sente invento proporciona un bastidor de colocación en posición 

: muy rígido unido al bastidor de alimentación de la máquina de 

15 hacer bolsas. El bastidor de colocación en posición está pro­

visto de un miembro que establece una guia o carril que es­

tablece aplicación con gulas de rodillo llevadas por la tabla 

en Y y por el bastidor de base del banco de desenrollar. Tal 

construcción permite movimiento del banco de desenrollar per—

20 pendicular a la linea media longitudinal de la máquina de hacer 

bolsas, y garantiza por tanto que se mantiene la relación des­

crita en lo que antecede independientemente de la anchura de 

la película, o de que se use la máquina como una máquina de 

doble vía.

25 Otra característica igualmente imper

i
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tante del presente invento es la provisión de un mecanismo de 

reforzar que hace un refuerzo de profundidad constante, que es 

ajustable rápidamente para variar la profundidad del refuerzo, 

y que es movible transversalmente en caso de que se desee cambiar 

5 la trayectoria de la película con relación a la linea media Ion-; 

gitudinal de la máquina de hacer bolsas. Para conseguir tal fie-!

xibilidad es preferible, aunque no esencial, que el mecanismo d e '
¡

reforzado esté montado en una posición en que la velocidad de !
!

Ta banda continua sea sustancialmente constante, a fin de evi- 

10 tar los problemas de una profundidad de refuerzos desigual !

debido a rebote de la película. Para cumplir esta condición, ¡

el mecanismo de reforzar del presente invento está montado entre ;
. i

la tabla de plegar y el bastidor de alimentación de la máquina 

de hacer bolsas. La construcción del accesorio reforzador está ,

15 diseñado de modo que un operario puede ajustar rápida-y fácil- !
t

mente el mecanismo de reforzar para producir refuerzos de una 

amplia gama de profundidades, y que tiene ademas la posibili- j 

dad de reducir a un mínimo absoluto la resistencia ofrecida 

al arrastre de la película, reduciendo con ello la presión 

20 de contacto de los rodillos de alimentación de banda conti­

nua. El mecanismo de reforzar está además diseñado para faci­

litar el enfilamiento de un nuevo rollo de película én la 

máquina. Esto se efectúa deseablemente moviendo la rueda de 

formación de refuerzo fuera de contacto con la película. ¡

25 De acuerdo ccn otra característica
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del presente invento, los rodillos de estirar de alimentación 

de película, que ayudan a alimentar la película desde el rollo 

de reserva, están dispuestos de modo que la presión de agarre 

aplicada a la película puede ser fácilmente modificada y, si se 

5 desea, puede producirse una presión de contacto diferencial.

La construcción preferida que permite obtener ese resultado com 

prende gatos o cilindros hidráulicos dispuestos para aplicar 

una fuerza a cada extremo del rodillo de estirar superior, y 

la presión a cada cilindro puede ser igual, desigual o interrum 

10 pida, retirándose con ello toda presión de agarre. La retirada 

de la presión de agarre, es usualmente deseable cuando se para 

la máquina de hacer bolsas, y ello puede ser efectuado manual 

o automáticamente, según se desee, evitándose asi la creación 

¡de puntos planos en la película.

^5 También de acuerdo con el presente in­

vento se proveen una barra de soldar y un accionamiento mejora­

dos que producen, respectivamente, una temperatura uniforme 

en toda su longitud sin deformación ni excesivas pérdidas de 

calor por conducción, y un accionamiento que está dispuesto 

20 de modo que la barra de soldar puede ser levantada manual o 

automáticamente desde su posición operante, según se desee.

La elevación automática de la barra de soldar es particular­

mente ventajosa cuando la máquina de hacer bolsas está pro­

gramada para un modo con frecuentes paradas y puestas en 

2$ funcionamiento, o cuando se para la máquina por cualquier
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400 59 2!
razón. También está provisto el accionamiento de la barra de 

soldar con la posibilidad de elevación parcial o total en 

aquellas situaciones en que la máquina está preparada para 

estirar con intermitencias, lo que se utiliza cuando se de- 

5 sean bolsas de anchura superior a la normal. También es ele­

vada automáticamente cuando la máquina de hacer bolsas está 

preparada para interrumpir su funcionamiento después de haber 

producido un número predeterminado de bolsas.

Las anteriores características mejoran 

10 la flexibilidad de la máquina y la calidad de las bolsas fa­

bricadas, ya que el movimiento alternativo continuado y el 

contacto de la barra de soldar en una de las soldaduras late­

rales deforma la película y destruye la bolsa que contiene 

la soldar, golpeada repetidamente por la barra de soldar.

1$ Además, la elevación de la barra soldar cuando la máquina es­

tá parada evita danos a la película, originados por sobreca­

lentamiento cuando se interrumpe el desarrollo de la banda con­

tinua.

Otra e igualmente importante carac- 

20 terística de este invento es la provisión de mecanismos para 

variar la longitud de una bolsa que está siendo producida, 

mientras la máquina está en funcionamiento, de modo que pue­

da determinarse exactamente el tamaño deseado de la bolsa en 

condiciones de funcionamiento sin interrumpir el desarrollo 

25 de la banda continua. Aunque esta característica es usual en
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las máquinas de hacer "bolsas comerciales de que actualmente se 

dispone, este invento describe una mejora gracias a la cual 

se obtienen resultados de funcionamiento más confiables y sin 

averias. El presente diseño cumple este objetivo incorporando 

.5 bloques de termoplástico rígidos que son aplicables selectiva­

mente a un miembro metálico móvil y con ello se absorbe de un 

modo eficaz el impacto sin dañar las partes operantes. Además, 

mediante esta disposición no se generan virutas metálicas, que 

pudieran interferir con el funcionamiento de la máquina de hacer 

10 bolsas.

Todavía otra característica de este in­

vento es la provisión de medios para controlar la velocidad 

del transportador de bolsas para efectuar la separación de 

; las bolsas aguas abajo de la barra de soldar a fin de evitar 

15 el contacto entre las soldaduras de las bolsas adyacentes y 

evitar por tanto la posible adherencia entre las mismas. Al 

aumentar la velocidad se plantean problemas para obligar a 

las bolsas a acumularse en pilas bien definidas, ya que la 

rigidez de la película no es suficiente para vencer una pa- 

20 rada brusca contra las vallas montadas en la mesa de apilar.

La máquina de hacer bolsas de este invento emplea por tan­

to un dispositivo de retardo de bolsas usual, que coge mo­

mentáneamente el extremo trasero de la bolsa antes de que 

se encuentre con las vallas de apilamiento de bolsas. Para 

2$ asegurar que se coge la bolsa por su extremo trasero el pre-
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sente invento proporciona un motor de accionamiento por corrien 

te continua para el transportador de bolsas, que puede ser ajus­

tado exactamente para sincronizar su velocidad con el dispositi­

vo de retardo.

5 BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
í

Las Figs. 1A y IB, si se examinan uni- i 

das a lo largo de la linea de rotura R, ilustran la máquina de 

hacer bolsas del presente invento en corte longitudinal, en ' 

que la trayectoria de la banda continua se ha ilustrado median

10 te una linea de trazos y la dirección de alimentación de la ban 

da continua de ha indicado mediante flechas superpuestas sobre i 

la misma? !

Las Figs. 2A y 2B, consideradas unidas 

a lo largo de la linea de rotura S, ilustran la máquina de hacer ;

15 bolsas en vista en planta; ;

La Fig. 3 es una perspectiva parcial 

del banco de desenrollar, a escala reducida, mostrando su co­

nexión con el bastidor de alimentación de la máquina de hacer 

bolsas;

20 La Fig. 4 es un corte dado sustancial

mente a lo largo de la linea 4-4 de la Fig. 2A, mostrando un al­

zado frontal del banco de desenrollar a escala reducida, y de 

una naturaleza simplificada, que ilustra además el sistema de 

guiado del banco de desenrollar;

23 La Fig. 5 es una perspectiva del acceso
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rio dé hacer refuerzos, fabricado de acuerdo con el presente in­

vento;

La Fig. 6 es una vista en planta del 

accesorio de hacer refuerzos;

5 La Fig. 7 es un alzado frontal del acce­

sorio de hacer refuerzo, tomado sustancialmente a lo largo de 

la linea 7-7 de la Fig. 6;

La Fig. 8 es un corte dado sustancial­

mente a lo largo de la linea 8-8 de la Fig. 7;

10 La Fig. $ es otro corte dado sustancial

mente a lo largo de la linea 9-9 de la Fig. 7;

La Fig. 10 es un corte parcial a esca­

la ampliada, dado a lo largo de la linea 10-10 de la Fig. 6;

La Fig. 11 es una perspectiva, a escala 

15 ampliada y con partes arrancadas, que ilustra la construcción del 

mecanismo para variar el dispositivo de cambio de longitud de 

la bolsa;

La Fig. 12 es una parte fragmentaria, 

a escala ampliada, parcialmente en corte, que ilustra la cons- 

20 trucción del mecanismo para variar la presión de agarre de los 

rodillos de estirar;

La Fig. 13 es un corte dado sustancial­

mente a lo largo de la linea 13-13 de la Fig. IB, que ilustra 

el accionamiento de la barra de soldar y el mecanismo para va- 

23 riar la longitud de la bolsa;
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La Fig. 14 es una parte fragmentaria, a escala 

ampliada, temada a lo largo de la linea 14-14 de la Fig. 2B, 

en que se ilustra la relación de la barra de soldaf, del ro­

dillo de soldar y de los rodillos de estirar;

5 La Fig. 15 es un corte de la Fig. 14) a es­

cala reducida, dado sustancialmente a lo largo de la linea 

15-15;

La Fig. 16 es una perspectiva esquemática 

simplificada del tren de accionamiento de la máquina de hacer 

10 bolsas;

La Fig. 17 es un alzado lateral fragmenta­

rio del dispositivo para variar la longitud de las bolsas, a 

escala reducida;

La Fig. 18 es un esquema del circuito para 

15 regular la velocidad del transportador de graduación de la 

máquina de hacer bolsas;

La Fig. 1$ es una perspectiva fragmentaria 

de la parte superior del soporte de barra de soldar en que se 

ilustra una esfera graduda para ajustar la penetración de la 

20 barra soldar;

La Fig. 20 es una vista fragmentaria, a es­

cala ampliada, parcialmente en corte, de la parte superior del 

accionamiento de la barra de soldar cuando está en su posición 

operante.

25 La Fig. 21 es similar a la Fig. 20, con la
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excepción de que se ha ilustrado la harra de soldar en su posi­

ción elevada no operante; y

La Fig. 22 es una vista en planta, a 

escala ampliada, del indicador de ajuste de harra de soldar.

5 DESCRIPCION DE LA REALIZACICWWRFERIDA

Disposición Seneral

Con referencia a las Figs. 1A y IB,

2A y 2B, se observará que la máquina de hacer bolsas del pre­

sente invento está indicada en general por el número 20, y que 

10 comprende un banco de desenrollar 22 (Fig. 2A) que soporta 

para rotación ejes tubulares 24) los cuales soportan a su vez 

rollos 26 de película. La banda continua, designada por la le­

tra W, desenrollada del rollo 26, es plegada a lo largo de una 

i linea paralela a sus extremos mediante una tabla de plegar 

15 o una tabla en V 28. Cu$nd<? se hacen bolsas de las llamadas

. de bordes enrasados, la linea de pliegue se sitúa en la li­

nea media longitudinal de la banda continua, mientras que 

la linea de pliegue para bolsas con pestañas está espaciada 

de la linea media longitudinal y es paralela a ésta. La Fig.

20 2A ilustra la tabla en V preparada para producir bolsas con 

pestañas, yaque el margen izquierdo de la banda continua, 

identificado por las letras L.H., está espaciado lateralmen­

te del margen derecho R.H. aguas abajo desde la tabla en V 28. 

La banda continua pasa a estar luego bajo la influencia de 

25 un mecanismo 30 de hacer refuerzos, el cual forma un pliegue
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dirigido hacia dentro sobre aquella parte de la banda continua 

que define el fondo de la bolsa terminada. El pliegue se ha 

ilustrado mediante una linea de trazos den la Fig. 2A, y se 

ha identificado por el número 32.

5 Con referencia a la Fig. 1A, se verá

en ella que el mecanismo 30 de hacer refuerzo están montados 

sobre brazos de soporte 34 unidos a pivotamiento a una va­

rilla transversal 36 montada en y que se extiende entre miem­

bros de bastidor de alimentación espaciados lateralmente 38.

10 Apoyado para rotación sobre la varilla transversal 36 hay

un rodillo 40 que dirige la banda continua entre un primer ¡

juego de rodillos de alimentación 42 unidos a medios 43 de i

regulación de la presión de agarre usuales. La banda conti­

nua es desde ahi arrastrada alrededor de una pluralidad de ¡ 

15 rodillos locos 44) montados sobre brazos oscilantes 46, y 

rodillos 48 que se extienden entre miembros de bastidor de 

alimentación 38 y montados para rotación sobre éstos. La Ion- ¡ 

gitud de la banda continua acumulada en la trayectoria defini­

da por los rodillos 44 y 48 sirve para proporcionar una reser- 

20 va temporal que aumenta o disminuye automáticamente en res- ¡ 

puesta a los valores transitorios de la tensión de la banda 

continua. Esta disposición tiende a producir un valor cons­

tante de la tensión de la banda. '

El bastidor de la máquina de hacer ' 

25 bolsas comprende una placa de base 50 que tiene montados so-
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bre la misma miembros 52 de bastidor laterales que sobresalen 

hacia arriba espaciados transversalmente, situados sustancial­

mente ai la parte media de la máquina. En el extremo de descar­

ga hay también miembros 54 de bastidor de descarga montados so- 

5 bre la placa de base 50 y que sirven para soportar dispositi­

vos de control de descarga de bolsas que se explican con detalle 

en lo que sigue.

. Con referencia de nuevo a la Fig. 1A,

se observará que entre los miembros de bastidor de alimentación 

10 38 y los miembros de bastidor medio 52 hay una plataforma 56 de

accesorios horizontales que une a aquellos y que sirve para so­

portar conjuntos 58 de perforación de agujeros montados sobre 

una placa de base 60. Como se ha ilustrado en la Fig. 2B, la 

! placa de base 60 está montada sobre un bastidor rectangular 

15 y es ajustable transversalmente sobre ese bastidor. Es sujetada 

. en una posición transversal seleccionada mediante un tornillo 

de freno 64. El ajuste longitudinal del bastidor rectangular 

62 que lleva los conjuntos 58 de perforación de agujeros se efec 

túa mediante cremalleras 66 y piñones 68. Como se ha ilustrado 

20 esquemáticamente en la Fig. 2B, las cremalleras 66 están fijas 

a las superficies interiores dá los carriles laterales 56, 

mientras que los piñones 68 están enchavetados a un eje 70 

que se extiende transversalmente montado para rotación en 

el bastidor rectangular 62. En un extremo del eje 70 hay un 

25 botón 72 enchavetado para hacer rotar al eje 70 y ajustar por
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400392 "
consiguiente la posición longitudinal de los conjuntos 58 

de perforación de agujeros.

Aguas arriba de los conjuntos 58 

de perforación de agujeros hay montado un dispositivo 72 de 

5 coincidencia de banda continua electrónico corrientemente 

designado como un explorador, montado para ajuste longitu­

dinal y transversal. El ajuste longitudinal se efectúa median 

te piñones 74 (Fig. 1A) que engranan con las cremalleras 66. 

Los piñones 74 están montados sobre un eje transversal 76 so­

lo portado para rotación en bastidores 78 de forma en general

de L. En las patas verticales de los bastidores 78 de forma 

de L esta sujeta una barra transversal 79. Montado a desli­

zamiento sobre la barra 79 está el explorador 72, el cual pue­

de ser frenado en cualquier posición transversal mediante un 

15 tornillo de freno 80. En la pata horizontal del bastidor 78 

de forma de L hay montada una barra transversal 82, y, se 

observará, inspeccionando la Fig. 1A, que su superficie supe­

rior está sustancialmente en el mismo plano que el de la li­

nea de la banda continua. Con objeto de asegurar una respues— 
20 ta repetida del explorador, la superficie superior de la barra 

transversal 82 es de color blanco, a fin de proporcionar buen 

contraste para la detección de la marca de coincidencia impre­

sa. Como es usual, el explorador está conectado eléctricamente 

al circuito de control de la máquina de hacer bolsas, para 

28 desactivar el embrague y activar simultáneamente el freno, de-
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teniendo con ello el movimiento de la tanda continua durante 

un periodo de tiempo suficiente para permitir que funcione 

la barra de soldar transversal y hacer asi la soldadura late­

ral para dos bolsas adyacentes longitudinalmente. Después que la 

5 "barra de soldar completa su función, el circuito de control es 

, acondicionado para soltar el freno y aplicar el embra­

gue, comenzando el movimiento de la banda continua

Como se ha ilustrado en la Fig. IB, 

aguas arriba del explorador la banda continua pasa entre ro- 

10 dillos de estirar que funcionan intermitentemente 84, aso­

ciados con juegos superior e inferior de los dedos despren­

dedores 86 y 88, respectivamente, montados de modo soltable 

'sobre barras transversales $0 y 91, Los rodillos de estirar 

están unidos, como se describirá en lo que sigue más deta- 

15 lindamente, a medios indicados en general por el número 92 

para controlar la presión de agarre que ejercen los rodillos 

ida estirar sobre la película y para hacer desaparecer la

presión de agarre cuando-se requiera, ya sea selectiva o 

ya sea automáticamente,

20 -oPara oponerse a la flexión de los 

rodillos de estirar, en particular en sus partes medias, y 

asegurar con ello un valor uniforme de la presión de agarre 

a lo largo de la longitud de los rodillos de estirar, se ha 

provisto un rodillo de respaldo 94, en contacto de rodadura 

25 con el rodillo de estirar inferior. El rodillo de respaldo
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94 está montado para rotación en una horquilla $6 que tiene 

; una extensión 98 de harra articulada que forma una harra 

: articulada de un mecanismo 100 de paralelogramo articulado.

- La posición vertical del rodillo de respaldo 94) y por consi- 

5 guíente la fuerza de respaldo que el mismo aplicará a los 

' rodillos de estirar 84, pueden seleccionarse ajustando un 

; gato de husillo 102.

¡ Inmediatamente aguas arriba de los

¡ rodillos de estirar se ha provisto un mecanismo 104 de sol­

io ' dar que se mueve alternativamente en dirección vertical, que 

coopera con un rodillo de soldar que gira intermitentemente 

106 para hacer las soldaduras transversales en la banda 

continua plegada. Esas soldaduras constituyen los márgenes 

! laterales de las bolsas. El mecanismo de soldar es movido 

15 ' alternativamente por un par de levas 108 (una de laá cua- 

 ̂ les se ha ilustrado en la Fig. IB) enchavetadas a un eje 

110. La construcción especifica de esta disposición se des­

cribirá más detenidamente en relación con el aparato ilus- 

; trado en la Fig. 13.

20 Después que la banda continua pasa por

el mecanismo de soldar, son producidas en ese momento bol- 

. sas individuales que son recibidas por un transportador 

: 112 de cinta que funciona continuamente. El transportador 

i de graduación comprende una serie de juegos de cintas superior 

25 e inferior alineadas y espaciadas transversalmente 114 y 116
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respectivamente, que se mueven en las direcciones indicadas 

por las flechas en la Fig. IB, Los tramos de las cintas que 

se están desplazando de izquierda a derecha, como se vé en la Fig. 

IB, están en contacto con el fin de coger las Bolsas descarga—

5 das desde el mecanismo de soldar y transportarlas a una mesa 

de apilar 118 provista de placas de tope ajustables 120 

para recoger las Bolsas acumulándolas en una pila.

Las cintas superiores 114 del trans­

portador de orientación 112 pasan en tomo a un eje loco 

10 122 soportado para rotación sobre articulaciones 124 que sirven 

de montaje a un rodillo 126 seguidor de leva, el cual es man­

tenido en aplicación con una leva 128 por un muelle 130. Co­

mo se ha ilustrado en la Fig. IB, la leva 128 está montada 

'sobre un eje 132, y durante el funcionamiento las articula- 
15 ciones 124 son hechas oscilar subiendo y Bajando el eje 

loco 122, lo que sirve para absorber cualquier exceso de 

recorrido de las Bolsas al salir éstas del mecanismo de 

soldadura y corte 104, y evitar asi que se arrugue la Bol­
sa.

20 Antes de ser descargadas las Bolsas

a la mesa de apilar 118, vienen a quedar Bajo la influencia 

de rodillos 134 de ondular que sirven para dar rigidez a la 

Bolsa en la dirección de movimiento con objeto de evitar 

que se deforme la misma al ser expulsada a la mesa de api- 

25 lar 118. Antes de ser descargada a la mesa de apilar, el
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extremo trasero de la bolsa es cogido momentáneamente por 

un mecanismo 136 de retardo de construcción conocida.

A fin de sincronizar la velocidad del trans 

portador de cinta d e modo que las bolsas descargadas desde el 

5 mismo sean cogidas momentáneamente por su borde de salida o 

junto a éste, se ha provisto una disposición 138 de acciona­

miento por corriente continua ajustable eléctricamente. Aun­

que los detalles de la construcción del accionamiento de corrien 

te continua se explicarán con mayor detalle en relación con las 

10 ilustraciones de las Figs. 16 y 18, se hace previamente la obser 

vación de que la Fig. 16 ilustra un motor 140 de corriente con­

tinua que acciona a una cinta 141 arrastrada alrededor de una 

polea 142 que está enchavetada a un eje 143* El eje 143 tiene 

una polea 144 en su extremo opuesto, la cual acciona a una 

15 cinta 145 arrastrada alrededor de una polea 146 montada so- i

bre un eje 147 que es el eje de entrada al accionamiento del 

transportador de cinta. Con el fin de mantener la tensión j

correcta en la cinta 142, se ha provisto una polea tensora 

148 (Fig. IB) que va soportada por un eje corto 150 monta- 

20 do sobre un brazo ajustable 152.

Banco de Desenrollar 

En las Figs, 2A, 3 y 4 se ilustra el 

nuevo banco de desenrollar del presente invento que, como se 

ha indicado en lo que antecede, forma estructuralmente una 

25 sola unidad con la máquina de hacer bolsas para garantizar
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el guiado correcto de la banda continua, independientemente 

de su posición a lo largo de una linea perpendicular a la li­

nea media longitudinal de la máquina de hacer bolsas. Con refe­

rencia a las Figs. 3 y 4, se observará que el banco de desen- 

5 rollar comprende una plataforma 1%  de configuración en gene­

ral rectangular, que lleva montadas para rotación ruedas I56 

que permiten mover la plataforma como se desee. La platafor­

ma tiene montada sobre su superficie superior una estructu­

ra 157 de bastidor que tiene placas laterales opuestas 158 

10 unidas entre si mediante barras 160 paralelas que s e extien­

den lateralmente. La estructura de bastidor 157 va monta<& 

sobre rodillos 162, que discurren en vías 164, para movimien­

to lateral con relación a la plataforma 154. Se requiere tal 

movimiento para mantener un borde de la película fijo con 

*5 respecto a un punto de referencia, de modo que se obtengan 

bolsas de dimensiones siempre iguales. Tal movimiento late­

ral de la estructura de bastidor 1$7 se efectúa mediante una 

gula de borde usual, preferiblemente del tipo neumático-hidráu 

lico, que controla la extensión y la retracción de un cilin- 

20 dro hidráulico 166 unido a la plataforma 154, como se ha ilus­

trado en la Fig. 3, mediante una ménsula 168, y a una de las 

placas laterales I58 por una conexión de horquilla 170. El 

cilindro hidráulico es extendido o retraído mediante el con­

trol de percepción de gula de borde (no representado) con obje— 

25 to de mantener un margen de la película situado en una posi-
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ci6n predeterminada con respecto a la plataforma 154.

El banco de desenrollar 22 está unido a 

la máquina de hacer bolsas de modo que puede moverse en una di­

rección transversal a la linea media longitudinal de la máquina 

$ de hacer^bolsas y en una dirección perpendicular a ésta, sirvien 

do asi para situar en posición la banda continua plegada trans­

versal; a la máquina de hacer bolsas. Ello es de especial impor­

tancia cuando la máquina de hacer bolsas está asociada con dos 

bancos de desenrollar que alimentan material en rollo plegado 

10 a la máquina de hacer bolsas, la cual, como resultado, produ­

ce dos bolsas cada vez que es movida alternativamente la barra 

cortadora y soldadora. Para asegurar el movimiento del banco 

de desenrollar en la dirección perpendicular mencionada, un 

carril de guia 172 está unido rígidamente a los miembros 38 

15 de bastidor de alimentación por miembros estructurales 174.

En la plataforma hay unido rígidamente un bloque ranurado 

176 que soporta para rotación rodillos 178, los cuales están 

en aplicación de rodadura con las superficies verticales opuestas 

del carril de guia 172. Un bastidor 180 en formá"*d¥H unido a 

20 la plataforma 154 lleva un rodillo 182 en aplicaoión de ro­

dadura con la superficie superior del carril de guia 172.

Como se ha ilustrado en la Fig. 2A, el carril de guia-172 

se extiende en una distancia suficiente, lateralmente a la 

máquina de hacer bolsas, para permitir situar el banco de de- 

25 senrollar en cualquier posición de funcionamiento ̂ deseada.
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Aunque no se ha ilustrado, la plataforma 154- puede 

ser hecha rodar por un mecanismo de manivela para situar el ban­

co de desenrollar en la posición que se desee. Independientemente 

de la posición transversal del banco de desenrollar, éste manten— 

5 drá siempre su relación de perpendicular al eje longitudinal de 

la máquina de hacer bolsas en virtud del carril de gula 172 y 

de los rodillos 178 y 182 que obligan al banco de desenrollar 

a mantener su actitud deseada.

Mecanismo de Hacer Refuerzos

10 El mecanismo de hacer refuerzos 3O, a que se ha

hecho referencia en general en la disposición general descrita 

en lo que antecede, se ha ilustrado con mayor detalle en las 

Figs. 5 a 10. Refiriéndonos primeramente a la Fig. 5, en la 

cual se ilustra una perspectiva a escala ampliada de este me- 

15 canismo, se verá en ella que el mecanismo de hacer refuerzos 

está soportado sobre los brazos 34 por carriles 184 y 186 que 

soportan a rotación un eje 188 que tiene enchavetados sobre el 

mismo piñones 190 y 192. Los piñones están engranados con cre­

malleras 194, 196 fijas a las superficies verticales interio- 

20 res de los brazos de soporte 34. Los piñones 190, 192, son man 

tenidos en posición sobre el eje 188 mediante collarines I98.

El eje 188 tiene una prolongación roscada más allá del carril 

186 y tiene montada a rosca sobre el mismo una contratuerca 200 

que sirve para frenar el eje contra rotación, y un volante 

2$ 202 sujeto al eje 188 para efectuar la rotación del mismo para
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producir con ello traslación longitudinal del mecanismo 

30 reforzador siempre que se hace rotar el eje 188.

^nida rígidamente a la superficie su­

perior de los carriles 184 y 186 hay una placa de soporte 204 

5 provista de una ranura 206. La placa de soporte 204 tiene uni­

da a la misma una ménsula de montaje indicada en general por 

el número 208, para soportar para rotación una rueda reforzado­

ra 210 la cual, cuando esté en su posición operante, está sitúa 

da entre placas reforzadoras estacionarias 212 y 214, la placa 

10 superior y la placa inferior respectivamente. Esas placas es­

tán sujetas rígidamente a una"barra de soporte ajustable late­

ralmente 216 que se superpone a una barra de soporte inferior 

218, y está espaciada de ésta mediante un bloque espaciador 

220.

15 La ménsula 208 de montaje del reforza­

dor se ha ilustrado en alzado lateral en la Fig. 9, y se verá 

en esa figura que la ménsula comprende-una barra rectangular 

alargada 222 sujeta a la barra de soporte 218 mediante el 

perno 224 que lleva ajustado a deslizamiento sobre el mismo 

20 un casquillo 226 que es recibido en la ranura 206 y que está 

dimensionado para proporcionar un ajuste deslizante. Como 

será evidente de la inspección de las Figs. 5 y 6, se verá 

en ellas que la barra 222 se extiende sustancialmente per­

pendicular a la placa de soporte 204, y junto a su extremo 

23 exterior está terrajada para recibir a rosca un perno de pi-
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vote 228 que pasa a través de un cubo 230 de un trazo 232 que 

monta para rotación la rueda reforzadora 210 sobre un pequeño 

tomillo 234 de cabeza plana.

Sobresaliendo también del cubo 230 

5 hay una patilla 236 que lleva un pasador 238 que tiene una bo­

la 240 cargada por muelle montada en un manguito de retención 

242, Como se ha ilustrado en la Fig. 6, la barra rectangular 

222 tiene una depresión de forma, esférica 244 situada para re­

cibir la bola 240 cargada por muelle cuando la rueda reforza- 

10 dora 210 es movida a la posición ilustrada en contorno de tra­

zos en la Fig. 6. Con ello se sujeta la rueda reforzadora en 

esa posición, y su finalidad principal es de facilitar el en­

filado de la película a través del reforzador. Antes de cam­

biar la posición de la rueda para reforzar, puede efectuarse 

15 el plegado a mano de la parte de la película adyacente a las 

piar '.s 212 y 214, antes de que la rueda 210 quede situada en­

tre las placas de reforzar 212 y 214.

Los miembros de formación de refuer; 

zo, es decir, las placas 212, 214, y la rueda reforzadora 210, 

20 están dispuestos de modo que pueden ser situados transversal- 

mente con relación a la linea media longitudinal de la máqui­

na de hacer bolsas. Se requiere tal ajuste cuando se desea 

producir bolsas de diferentes longitudes. Por ejemplo, si 

el rollo de película sobre el banco de desenrollar tiene 60 

25 cm de ancho, la longitud máxima de una bolsa no reforzada

7.3.72FC - 24 -



serla de la mitad de esa longitud, o bien de 3O cm; mientras 

que una bolsa reforzada hecha del mismo rollo de película ven­

dría reducida en longitud por la cantidad usada para el refuer­

zo. En el caso de que se use película de mayor anchura con objeto 

5 de producir bolsas reforzadas de mayor longitud, serla necesario 

mover las ruedas de reforzar 210 y las placas de reforzar 212 y 

214 hacia la derecha, como se ve en la Fig. 5. Para este fin 

se ha provisto una disposición de sujeción 246. Con referen­

cia, en particular, a las Figs. 5 y 8, se observará en ellas 

10 que la abrazadera 246 comprende un miembro de base 248 de forma 

en general de U unido rígidamente a la placa de soporte 204 

mediante sujetadores 250. El miembro de base 248 está fornido 

de modo que la barra de soporte 218 ajusta deslizablemente en 

el espacio en general rectangular definido por el miembro de ba- 

15 se 248 y la placa 204 ''Fig. 8). Dispuesta encima del miembro de 

base 248 hay una barra de bloqueo,,252 que tiene un agujero de paso 

libre a un extremo a través del cual hay dispuesto un perno 254 

enroscado en el mianbro de base 248. En el otro extremo de la 

barra hay provisto otro agujero de paso que time dispuesto en 

20 el mismo un espárrago 256 también enroscado en el miembro de base 

248 y provisto de un botón 257. En la parte intermedia de la barra 

de bloqueo 252, hay enroscado en ella un tomillo de fijación 258, 

que apoya sobre la superficie superior de la barra 216, y en con­

tacto de apriete con ella cuando se aprieta el espárrago 256.

25 Esto, por supuesto, frena las barras 216 y 218 en posioión, y

7.3.72
FC - 25 -



5

10

15

mantiene en consecuencia la posición lateral de la rueda de 

reforzar 210 y de las placas de reforzar 212 y 214, ya que 

las mismas están montadas, respectivamente, a la barra 218 y a 

la barra 216. A la vista de lo que antecede, será evidente que 

cuando se desea cambiar la posición lateral de la rueda de re­

forzar 210 y de las placas 212 y 214, todo lo que se necesi­

ta es aflojar el espárrago 256 lo suficiente para hacer que 

desaparezca la fuerza que aplica el tornillo de fijación 258 

a la barra - 216. La -posición deseada del mecanismo de reforzar 

puede ser conseguida manualmente, empujando o tirando de las 

barras unidas entre si 216 y 218.

A fin de acomodar el mecanismo 30 de 

hacer refuerzos a las características de mecanización de la pe­

lícula, y para evitar danos a la película en el caso de que par­

tes de la película presenten mayor o menor resistencia a la de­

formación, la rueda de reforzar 210 es retenida en su posición 

operante entre las placas 212 y 214 por un muelle 260. Como 

se ha ilustrado en la Fig. 9,un extremo del muelle 260 está 

unido a un gancho 262 que tiene un vástago fileteado enrosca- 

20 do en el brazo 232. El gancho 262 es retenido contra rotación 

por una contratuerca 264. El otro extremo del muelle 260 está 

unido a una cadena de bolas 266 que se extiende más allá de 

un fiador 268 montado sobre una ménsula 270. Como se observa­

rá con referencia a la Fig. 8, el fiador 268 está formado 

25 con 2 dedos que se extienden hacia arriba que ajustan entre
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bolas adyacentes de la cadena 266. En el extremo restante 

de la cadena 266 hay sujeto un aro 272 que sirve para facilitar 

la acción de coger la cadena y el consiguiente tensado del muelle 

260 hasta el grado requerido por las características de confoima- 

5 ción de la película. Cuando se consigue un grado deseado de ten­

sión, determinado usualmente observando la formación de la pelí­

cula mientras la máquina está en marcha, se introduce la cadena 

entre los pasadores que se extienden hacia arriba del fiador 268. 

En consecuencia, se verá que utilizando el muelle 260 para empujar 

10 la rueda de reforzar 210 entre las placas 212 y 214, el disposi­

tivo de reforzar puede ceder en caso de que se encuentre una ma­

yor resistencia, evitándose por consiguiente daños a la película.

Otra característica, y también nueva, 

del mecanismo de reforzar, se refiere a la configuración general 

15 de las placas de reforzar 212 y 214. Como se observará, esas pla­

cas son de configuración en general rectangular, y son arqueadas 

en la intersección de los márgenes. Como saben los expertos en la 

técnica, independientemente de sus diseños, los accesorios de re­

forzar se desgastan con bastante rapidez, incluso aunque se '^apli- 

¿0 quen preparaciones superficiales, tales como se Teflón a aquellas 

partes de los miembros de formación de refuerzos que hacen contac­

to con la película. Aunque el mecanismo de reforzar del presente 

invento reduce el desgaste a un mínimo absoluto, en particular 

sobre la rueda de reforzar 210, ya que la misma está montada pa- 

25 ra rotación eliminándose con ello o reduciéndose al mínimo la
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velocidad relativa entre la rueda de reforzar 210 y la película, 

la placas de reforzar 212 y 214 experimentan una fricción consi­

derable y por tanto están sometidas a desgastes. Como se ha ilus­

trado en la Fig. 10, los bordes de las placas de refuerzo 212 y 

5 214 que encuentran a la película se han identificado como 212a

y 214a respectivamente. Las placas 212 y 214 están provistas 

de un conjunto auxiliar de agujeros de montaje, identificados 

colectivamente por el número 278 (váase la Fig. 6) que corres­

ponden al espaciamiento de los agujeros de montaje que contienen 

10 los tomillos 280. Cuando los bordes 212a y 214a están desgasta­

dos hasta el punto de que se perjudica la función de hacer re­

fuerzos, se quitan las placas 212 y 214 y se vuelven a colocar 

sobre la barra de soporte 216 situando los bordes 212b y 214b 

para hacer contacto con la película y cooperar asi con la rueda 

1$ reforzadora 210 para formar refuerzos.

. ¿demás de la anterior disposición

de inventir las placas para usar los márgenes opuestos de las 

placas 212 y 214 para alargar su vida de utilidad para el ser­

vicio, está dentro del alcance de este invento conformar las 

20 placas de modo que pueden usarse los cuatro bordes.

Dispositivo de Cambio de Desarrollo 

De acuerdo con otra característica 

del presente invento, se ha provisto un mecanismo mejorado de 

cambio de desarrollo que es de funcionamiento más confiable 

25 debido al hecho de que se evita el contacto de metal con me—
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tal entre un miembro en rotación y un miembro estacionario. Mas 

concretamente, la máquina de hacer bolsas del presente invento 

comprende un mecanismo para variar selectivamente la excentrici­

dad de una manivela que está conectado a un eje, para controlar 

5 con ello la magnitud de la rotación del eje. La variación de la 

excentricidad de la manivela se efectúa mientras la máquina de 

hacer bolsas está en funcionamiento, permitiendo asi al ope­

rario determinar visualmente el momento en que se produce la 

anchura de bolsa deseada.

10 Para la descripción de esta caracte­

rística del presente invento, se hará referencia a las Figs.

11, 13, 16 y 17. Refiriéndonos primeramente a la Fig. 17, 

en la cual se ilustra una parte fragmentaria del miembro 52 

de bastidor lateral, se verá en ella que el dispositivo de cam- 

15 bio comprende un resalto 286 unido rígidamente al miembro 52 

de bastidor lateral y que tiene, extendiéndose a su través, un 

eje 288 montado para rotación en orejetas 290 espaciadas longi­

tudinalmente de una placa 292 que está unida con pernos al miem 

bro 52 de bastidor lateral. En el extremo superior del eje hay 

20 unida una palanca 294, provista de un botón 296, para hacer 

rotar al eje 288. En las Figs. 11 y 13 se ilustra esta cons­

trucción con mayor detalle. En el extremo inferior del eje 288 

hay sujeta una pequeña placa plana rectangular 298, y dicha 

placa tieni unidos rígidamente a la misma bloques espaciados 

25 300 y 302 f. hechos preferiblemente de poliuretano, aunque puede

7.3.72
FC

- 29 -



utilizarse cualquier material plástico adecuado, tal como el 

nilón. Los bloques 300 y 302 son tangentes y abrazan a la 

Orbita de una rueda 306 de estrella chaveteada o unida de 

otro modo adecuadamente a un husillo 308. Como se ha ilus- 

5 trado en la Fig. 11, un bloque 310 está montado deslizable— 

mente en una deslizadera 312 formada con una ranura usual 

en cola de milano. En 3a fig. 17 se osbervará que el husillo 

308 está fijo contra movimiento axial con elación a la guia 

33-2, por tener unido mediante espigas sobre el mismo un 

10 collarín 314 que apoya contra una placa o tope extremo 

316.

Enteriza con el bloque de corredera 

se ha provisto un botón de manivela o eje corto que sobre** 

sale 320, sobre la cual está montado para rotación un extre- 

15 mo de una manivela 322, mientras el otro extremo de la ma—

, nivela está montado para rotación sobre una espiga 324

(Fig. 16) enteriza con un sector dentado 326 montado para 

oscilación sobre un muñón 328, el cual está a su vez sujeto 

al miembro 52 de bastidor lateral.

20 Como se ha ilustrado en la Fig. 13,

la guia 312 está unida con pernos a una plataforma o placa 

de soporte 330 que está unida con pernos a un acoplamiento 

332 que tiene una parte de diámetro reducido situada en un 

cojinete 334 que va en uno de los miembros de bastidor 

25 lateral 52. El acoplamiento 332 está enchavetado al eje
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110 y, en consecuencia, gira con éste.

Como se ha ilustrado en la Fig. 17, una 

escala 336, calibrada para indicar anchura de bolsa, está sujeta 

a la gula 312, y en la corredera 310 hay montada una aguja in- 

5 dicadora 338 que indica el ajuste de la anchura de la bolsa.

Como será evidente, cuando el eje geométrico del botón de ma­

nivela 320 define una prolongación del eje geométrico del 

eje 110, la manivela 322 no será hecha oscilar y par tanto 

el sector dentado 326 permanecerá estacionario. Será por tan- 

10 to evidente que la distancia entre el eje geométrico del bo­

tón de manivela 32O y el eje geométrico deL eje 110 deter­

minará en ángulo de oscilación del sector dentado 326.

Se explicará el funcionamiento del 

dispositivo de cambio de desarrollo en relación con la ilus- 

15 tración de la Fig. 11. La posición en lineas de trazo lleno 

de la palanca 2 %  y de la placa rectangular 298, unida a 

aquella por el eje 288, es la posición supuesta que per­

mitirá el paso de la rueda de dientes triangulares entre 

los bloques 300 y 302 sin entrar en contacto con la rueda 

20 de estrella 306, y por tanto no tiene lugar rotación del

husillo 308. Cuando se desea aumentar la anchura de la bolsa, 

y 3e aumenta en consecuencia la distancia entre el eje 

geométrico del botón de manivela 320 y el eje geométri­

co del eje 110, se pivota manualmente la palanca 294 a la 

25 posición representada en contorno de linea de trazos, con
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lo cual se gira simultáneamente la placa 298, orientando con 

ello el bloque 302 para engranar con la rueda de estrella 

306 y hacerla girar al moverse más allá del bloque 302.

La rotación de la rueda de dientes triangulares 306 hace 

5 girar al husillo 308, produciendo movimiento hacia abajo 

del bloque de corredera 310 y aumentando con ello la dis­
tancia entre el eje geométrico de la muñequilla 32O y el 
eje geométrico del eje 110. Será evidente que si se man­

tiene la palanca 294 en esa posición, el bloque de c.rre- 

10 dera 310 será bajado en un incremento cada vez que la rue­

da de estrella 3O6 engrana con el bloque 302. Reciproca­

mente, se consigue disminuir la distancia entre el eje 

geométrico de la muñequilla 320 y el eje geométrico del 
eje 110 moviendo la palanca 294 en sentido opuesto, hacien-

15 do que el bloque 300 se aplique a la rueda de estrella 306,

- haciendo asi girar al husillo 308 en el sentid, opuesto, 

lo que produce elevación del bloque de corredeia 310.

Aunque la organización general del 

dispositivo de cambio de desarrollo descrito en lo que an- 

20 tecede es conocida en la técnica, el presente invento da 

lugar a un funcionamiento más suave y menos expuesto a di­

ficultades o averias al hacer los bloques 300 y 302 de po- 

liuretano. En los dispositivos de la técnica anterior la 

rueda de estrella se orienta por hacer contacto con otra 

25 parte metálica, dando asi lugar a cargas de choque per- .
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judiciales y a la producción de virutas metálicas, que es 

más quT probable que se infiltren en las superficies de co­

jinete de la máquina y originen interrupciones de la pro­

ducción y aumentos de consideración en los costes de mante- 

5 nimiento.

presente invento se ha provisto un montaje de barra de sol­

dar y su accionamiento nuevos y mejorados. En las máquinas 

10 de hacer bolsas que actualmente se pueden encontrar en el 

comercio, es usual continuar el movimiento alternativo de 

la barra de soldar siempre que se interrumpe el desarrollo 

de la banda continua por cualquier razón. La contimación 

del movimiento alternativo de la barra de soldar produce 

15 daños en el rodillo de obturación. Además, tal movimiento 

alternativo continuado de la barra de soldar destruye la 

parte obturada de la banda continua que está detenida bajo 

la barra de soldar, ya que el contacto repetido con ella de 

la barra de soldar produce la destrucción de la película,

20 a causa de su repetida exposición al calor, y en algunos 

casos quemará la película, inutilizando la bolsa resultante.
Esta característica del presente 

invento se describirá con referencia a las Figs. 13 y 14. 

Como se ha ilustrado en la Fig. 13, una barra de soldar 

25 340 se extiende hacia abajo desde y está montada en una

Barra de soldar y Accionamiento 

De acuerdo con otra característica del

7.3.72
FC 33 -



viga 342 mediante delgadas pinzas metálicas 344 de forma 

de V. Con referencia a la Fig. 14, se observará que la viga 

342 comprende dos vigas rectangulares alargadas 346 unidas 

por ambos extremos mediante bloques espaciadores 348 for- 

5 mados con muñones cortos 350 que están recibidos en bloques 

de montaje 352 y que están sujetos prisioneros en ellos me­

diante tapas de cojinete 354. Cuando está en su posición 

operante, la barra de soldar 340 está directamente ^  

del rodillo de soldar 106 y su filo 355 hace contacto con 

10 el rodillo de soldar.

La barra de soldar 340 es man­

tenida en esa posición por una disposición de cerrojo 356.

El cerrojo 356 está conectado a una de las barras alargadas 

346 por un bloque espaciador 358 y una barra 36O que es- 

15 tá unida al bloque espaciador 358, ya sea por soldadura 

o ya sea mediante pernos, según se desee. Una varilla 362, 

montada a deslizamiento en un mango hueco 364, y que se ex­

tiende a través de un agujero alineado en la barra 36O,

¡tiene un botón 366 montado sobre la misma y está cargada 

20 hacia la izquierda, según se vé en la Fig. 14, por un muelle 

368, de modo que el extremo izquierdo de la varilla es re­

cibido y mantenido en las ánimas 370 formadas en una placa 

372 conformada para definir un segmento circular. Con la 

espiga 362 asentada en el ánima 370a, la barra de soldar 

25 340 está dispuesta en su posición operante. Para haoer ino-
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perante la barra de soldar, es decir para que no encuentre 

ni haga contacto con la película cuando está funcionando el 

accionamiento de la barra de soldar, basta simplemente con 

retraer la varilla 362 desde el agujero 370a, ejerciendo para 

5 ello una fuerza sobre el botón 366 y haciendo girar el con­

junto de cerrojo 356 la suficiente para alinear la varilla 

362 con el agujero 37Qb. Puesto que una de las vigas de 

montaje 346 de la barra de soldar está unida rígidamente 

al bloque espaciador 358 y a la barra 360, será evidente que 

10 la barra de soldar 340 es hecha girar alrededor del eje 

geométrico de los muñones cortos 350.

La actuación de la barra de sol­

dar 340 acercándose y alejándose del rodillo de soldar 106 

se consigue mediante un nuevo mecanismo de accionamiento 

15 designado en general por el número 374. Ese meoanismo per­

mite elevar la barra de soldar, manual o automáticamente, 

según se desee, siendo especialmente ventajosa la eleva­

ción automática para estirado intermitente, para un re­

cuento predeterminado, o cuando se para la máquina. Además,

20 el diseño de la varilla empujadora, que se explica con 

detalle en lo que sigue, evita los problemas de los jue­

gos muertos que son inherentes a los accionamientos de 

barra de soldar de la técnica anterior. El diseño de le­

va del mecanismo de accionamiento está concebido para fa- 

25 cilitar el ajuste del periodo estacionario a las carac-
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terísticas de todas las películas conocidas usadas para 

producir bolsas.

Con referencia ahora a la Fig. 13, 

se observará en ella que las levas 108 están enchavetadas 

5 al eje 110 y están en aplicación de rodadura con rodillos 

seguidores de leva 376 montados para rotación sobre espi­

gas 378 que van en soportes 380. Los soportes 38O están 

unidos rígidamente al extremo inferior de varillas empu­

jadoras 382 y están formados con una patilla 384 que se 

10 extiende lateralmente que monta una espiga de guia 386 que 

se extiende hacia arriba y que pasa a través de un muelle 

387. Las espigas de guía están recibidas a deslizamiento en 

tapas de retención 388 que están unidas rígidamente a un 

miembro de bastidor estacionario 390.

15 Los miembros de bastidor 390 lle­

van manguitos tubulares 392 con cojinetes 394 montados en 

cada extremo e interiormente a los mismos, a través de los 

cuales se extienden las varillas empujadoras 382. En el 

extremo superior de cada varilla empujadora 382 va unido 

20 un disco de nilón 398 (Fig. 20 y 21) y que hace contacto 

con una cabeza agrandada 398 en forma de disco de un per­

no 400 que está roscado a través de una tapa 402 sujeta al 

extremo superior de los bloques de montaje 352. Como se 

ha ilustrado, el vástago del perno 400 sobresale por en—

2$ cima de la tapa 402 y tiene roscada sobre el mismo una
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contratuerca 404 que frena el perno 400 en posición. El perno 

400, como se explicará con mayor detalle en lo que sigue, pue­

de ser ajustado con relación a la tapa 402 cuando se afloja 

la contratuerca 404, simplemente introduciendo un destarnilla- 

5 dor en la ranura fresada 406, y puede determinarse su posición 

ajustada alineando una marca de índice 408 con graduaciones en 

una escala anular 410 convenientemente fijada a la superficie 

superior de las tapas 402.

El ajuste del perno 400 hace moverse 

10 a los bloques de montaje 352 y, por supuesto, a la baria de

soldar 340, ya que está unida a los bloques de montaje mediante 

los muñones 350, con relación al rodillo de soldar 106, e l ' 

cual está soportado para rotación por cojinetes 412 en los 

miembros de bastidor estacionario 390. Mediante este ajuste 

^5 puede por tanto ajustarse de un modo fácil y exacto la fuerza 

de penetración de la barra de soldar contra el rodillo de sol­

dar y puede ser determinada fácilmente la posición ajustada 

observando el ajuste de los tomillos 400.

Junto a la superficie superior de los 

20 miembros de bastidor 390 y fijos rígidamente a las varillas em­

pujadoras 382 hay soportes 414 que montan cilindros neumáticos 

que se extienden hacia abajo 416. Los cilindros 416 tienen sus 

extremos de vástago roscados en orejetas 418 que son enterizas con 

los bloques de montaje 352. Conductos 420 y conductas-? 422 es- 

25 tán conectados respectivamente al extremo de vástago y al extre-
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mo ¿e cabeza de los cilindros 416, y están controlados por

válvulas usuales operadas eléctricamente (no ¡representada)

mediante el circuito de control de la máquina de hacer bol­

sas. Como es usual, las válvulas operan admitiendo fluido 

a presión, procedente de cualquier fuente adecuada, hasta 

el extremo de vástago o hasta el extremo de cabeza de los

cilindros 416.

Cuando los extremos de cabeza de 

los cilindros 416 son puestos bajo presión extendiendo los 

10 vástagos, los bloques de montaje 352 y la barra de soldar 

340 son elevados con relación a las varillas empujadoras 

382, Para guiar los bloques de montaje 352 en tales cir­

cunstancias, se han provisto cojinetes de bolas 424 sus­

ceptibles de aplicación a deslizamiento con un manguito 

15 426 sujeto a los bloques de montaje 352, y a las varillas

empujadoras 382.

Como se ha mencionado anteriormen­

te, la máquina de hacer bolsas del presente invento es­

tá provista de medios para efectuar la elevación semiauto 

20 mática de la barra de soldar cuando .̂ se está ajustando 

la máquina y el circuito de control está preparado para 

cierres y aperturas sucesivos rápidos. Además, siempre 

que se para la máquina de hacer bolsas tiene lugar la ele­

vación automática de la barra de soldar, mientras que en 

25 la puesta en funcionamiento se produce caída automática
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de la misma. También tiene lugar la elevación automática des­

pués de haber sido hechas un número predeterminado de bolsas. 

El funcionamiento de la máquina es interrumpido durante el pe­

riodo de tiempo necesario para permitir que el operador retí—

5 re una pila de bolsas de la mesa 118. Luego se reanuda el fun­

cionamiento al bajar automáticamente la barra de soldar.

Nc.-j reirjiramos ahora a las Figs. 20 y 21, 

en las cuales se ilustran, respectivamente, la barra de sol- 

dar 340 sn contacto con el rodillo de soldar 106 y la posición 

10 elevada de la barra de soldar. Como anteriormente se ha indi­

cado, los rodillos de estirar 84 son hechos rotar intermiten­

temente alimentando la banda continua plegada y reforzada para 

que s obresalga entre el rodillo de soldar 106 y la barra de 

soldar 340. Durante el incremento de tiempo en que está dete- 

1$ nido el movimiento de la banda continua, la barra de soldar 

se mueve hacia abajo, en virtud de las levas 108, para pro­

ducir una soldadura lateral. Como se explicará, el incremen­

to de tiempo que la barra de soldar 340 permanece en contac­

to con el rodillo de soldar se determina tomando en conside- 

20 ración la magnitud del periodo estacionario de la leva, el 

cual puede ser variado para adaptarse a las características 

de la película o de la banda continua. Durante el funciona­

miento normal de la máquina de hacer bolsas, la barra de 

soldar 340 es elevada aproximadamente a 16 mm. por encima 

25 del rodillo de soldar 106 durante aquellos momentos en que
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la "banda continua está siendo alimentada por los rodillos de 

estirar 84. La amplitud del movimiento alternativo de la "barra 

de soldar durante las condiciones de funcionamiento normales 

se determina mediante las levas 108. En tales condiciones, los 

5 cilindros 416 son mantenidos en sus posiciones retraídas, ali­

mentando para ello fldido a través del conducto 420 el cual, 

como se observará fácilmente en la Fig. 20, mantiene la ca­

beza 328 del perno 400 en contacto de apriete con el disco 

de nilón 396. Los cilindros 416 pueden considerarse por tanto 

10 como que son mordazas de fluido, y dado que están montados 

sobre soportes 414 que están a su vez unidos rígidamente 

a las varillas empujadoras 382, se mueven alternativamente 

con la barra de soldar durante el funcionamiento normal.

La Fig. 21 ilustra la barra de sol- 

^  ^  su su posición elevada inoperante. Se observará que

adopta esa posición en virtud de la extensión de los ci­

lindros 416 que, como es usual, es causada por el funcio­

namiento de una válvula de control que da salida al flúido 

desde el extremo de vástago por el conducto 420, y admite 

20 fldido a presión al extremo de cabeza por el conducto 422.

Ello origina evidentemente la extensión del vástago de 

cilindro 428, el cual mueve a los bloques de montaje 352 

hacia arriba con relación a la varilla empujadora 382. Como 

se ha explicado en lo que antecede, tiene lugar una eleva- 

25 ción total o parcial, automática, cuando la máquina está

7.3.72FC 40



parada, cuando se han hecho un número predeterminado de bol­

sas, o cuando se desea funcionamiento de estirado intermitente.

El funcionamiento de la barra de soldar, 

como se ha ilustrado en la Fig.13, está también provisto de un 

5 diseno de leva que puede ser ajustado para proporcionar variacio­

nes en el tiempo de periodo estacionario, de modo que el tiempo 

en que la barra de soldar está en contacto con la película de 

termoplástico puede ser ajustado a las características parti­

culares de la película. Como se ha ilustrado en la Fig. 13,

10 cada una de las levas 108 comprende una parte de leva esta­

cionaria 430 unida rígidamente a una placa adaptadora 432 por 

medio de pernos 434. La placa 432 está sujeta al eje de leva 

110 mediante un casquillo de freno cónico 436, el cual está 

a su vez retenido contra rotación con relación al eje 110 por 

15 una chaveta 438. En un espacio circunferencial definido por 

la parte de leva estacionaria 430 y la placa adaptadora 432, 

está asentado un aro de leva 440 que tiene un perfil perifé­

rico que es idéntico al de la parce de leva estacionaria 430.

El aro de leva está ¿imensionado de modo que puede girar libre- 

20 mente alrededor del eje geométrico del eje de leva 110. El aro de 

leva, sin embargo, puede ser retenido contra rotación con relación 

a le parte de leva 430 por una espiga 442 cargada por muelle dis­

puesta para ser recibida dentro de cualquiera de una pluralidad de 

agujeros 444 espaciados circunferencialmente, formados en 

25 el aro 440. Para obtener el máximo período estacionario, se

7.3.72
FC - 41 -



ajusta el aro de leva 440 de modo que su perfil quede alineado 

con el de la leva 430. Pueden conseguirse aumentos del tiem­

po estacionario retirando manualmente la espiga de uno de los 

agujeros en la leva 440 y haciendo girar el aro de leva para 

5 ampliar con ello el periodo estacionario de la leva. De acuer 

do con la anterior construcción, puede apreciarse fácilmente, 

por consiguiente, que el accionamiento de la barra de soldar 

del presente invento cuenta además con la posibilidad de ajus 

te ie la leva de accionamiento de la varilla empujadora pa- 

10 ra proporcionar un periodo estacionario que retiene la barra 

de soldar 340 en contacto con el rodillo de soldar 106 du­

rante el periodo de tiempo requerido para efectuar una sol­

dadura de buena calidad.

Rodillos de Estirar Cargados por Aire 

15 De acuerdo con otra característica,

igualmente importante, del presente invento, la máquina 

de hacer bolsas está provista de rodillos de estirar car­

gados por aire de funcionamiento intermitente para alimen­

tar la película a la barra de soldar. El rodillo de es- 

20 tirar superior está asociado con cilindres accionados

por flúido, ya sea del tipo hidráulico o ya sea del tipo 

neumático, pero aquí preferiblemente del tipo neumáti­

co, los cuales regulan la presión de agarre entre los 

rodillos en la medida requerida, por el grueso de la 

25 película o según hayan de ser producidas las bolsas con
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refuerzos o sin refuerzos. Es evidente que cuando se pro­

ducen bolsas con refuerzos, un borde de la película tiene 

un pliegue inverso, dando por resultado cuatro capas de 

película. Por consiguiente, de mantenerse los rodillos 

5 de alimentación paralelos se obtendría o bien demasiada 

presión de agarre en el refuerzo, si hubiese de mantener­

se una presión de agarre requerida en la boca de la bol­

sa, o bien una presión de agarre nula en la boca de la 

bolsa, si la presión de agarre en el refuerzo tuviese un va 

10 lor requerido para alimentación imperativa de la película. 

En consecuencia, el rodillo de alimentación superior del 

presente invento puede ser ajustado para adoptar una 

relación de ligera falta de paralelismo con el rodillo 

de alimentación inferior, de modo que pueda mantenerse 

15 una presión de agarre sustancialmente uniforme a lo lar­

go de la anchura de la banda continua cuando han de 

producirse bolsas con refuerzo.

invento se describirá en relación con la estructura ilus- 

20 trada en las Figs. 12, 14 y 15° Refiriéndonos primeramen­

te a las Figs. 14 y 15) los rodillos de estirar cargados por 

aire, anteriormente mencionados e indicados por el núme­

ro 84, comprenden un rodillo de alimentación superior 

446 que se extiende transversalmente entre los bastido- 

25 res laterales 52° Los extremos del rodillo de estirar

Esta característica del presente
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446 están montados en cojinetes 448 ( de los que solamente 

se ha ilustrado uno en la Fig. 15) sujetos en "bloques extre 

mos 450 conectados a pivotamiento a los "bastidores latera­

les 52 mediante pernos 452 que son de hecho espigas de pi— 

$ vote para los bloques 450. Un rodillo de estirar inferior 

454 está montado para rotación en los bastidores latera­

les 52 mediante cojinetes 456 y tiene una prolongación 

458 (a la derecha según se vé en la Fig. 15) que lleva mon­

tada una polea 460, alrededor de la cual es arrastrada una 

10 correa de sincronización 462. Una rueda dentada 464 fija 

al rodillo de estirar inferior en un punto adyacente al 

bastidor lateral derecho 52, como se vé en la Fig. 15, 

engrana con una rueda dentada loca 465 la cual engrana 

a su vez con una rueda dentada 466 enchavetada al rodillo 

15 de soldar 106. Esta comunica a rotación al rodillo de sol­

dar 106, en el mismo sentido que el del rodillo de esti­

rar inferior 454* Cada uno de los rodillos de estirar es­

tá provisto de estrías 468 en las cuales están dispuestos 

los juegos superior e inferior de dedos desprendedores 

20 86 y 88 respectivamente. El juego superior de dedos des-

prendedores 86 están unidos con pernos individualmente 

a la barra $0 de soporte en general rectangular que se 

extiende transversalmente, teniendo cada extremo unido 

rígidamente por ménsulas 476 a los bloques extremos 

25 45O. Por otra parte, el juego inferior de dedos despren
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dedores 88 están montados sobre la barra de soporte 91) la 

cual está sujeta rígidamente mediante ménsulas similares 

478 a los bastidores laterales 52.

En un punto intermedio entre los 

5 cojinetes 448, soportados por el bloque extremo 450, y 

el perno de pivote 452, espigas 480 que se extienden late­

ralmente hacia fuera están roscadas en el bloque extremo 

450 para extenderse a través de una abertura 482 en general 

cruciforme formada en cada uno de los bastidores láte­

lo rales 52 (Fig. 15). Los cilindros 484, preferiblemente 

neumáticos y del tipo de simple acción en que solamen­

te alimenta flúido a presión al extremo de cabeza, es­

tán montados sobre la superficie superior del bastidor 

lateral 52 y están situados de modo que un plano que con- 

15 tenga al eje geométrico de los cilindros 484 contiene tam­

bién al eje geométrico de las espigas 4SO. Cada uno de 

los cilindros tiene un vástago sobresaliente 490 que hace 

contacto con la superficie superior de las espigas 480, 

mientras que las superficies inferiores diametralmente 

20 opuestas de las espigas 480 están en contacto con muelles 

492 dispuestos dentro de una pata 494 de la abertura cru­

ciforme 482. De acuerdo con esta construcción, será fá­

cilmente evidente que, puesto que el rodillo de alimen­

tación superior 446 está montado para rotación en los 

25 bloques extremos 450, los cuales están a su vez conec-
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tados a pivotamiento a los bastidores laterales 52 

por los pernos 452, la interacción de los cilindros 

484 y los muelles 492 puede controlar la presión entre 

los rodillos de estirar 446 y 454. Además, cuando se 

5 desee puede ser aplicada carga diferencial a los extre­

mos del rodillo de alimentación superior 446. Debe 

entenderse que se han provisto controles adecuados, 

usuales en le técnica, para regular y controlar la ali­

mentación de flúido a presión a los cilindros 484.

^  El funcionamiento de los rodillos de

estirar es cano sigue. Cuando se está enfilando un nuevo 

rollo de película a través de la máquina de hacer bolsas, 

los conductos 486 no son alimentados con flúido a pre­

sión, haciendo por tanto operantes a los muelles 492 para 

. 15 hacer rotar a los bloques extremos 450 en sentido a iz­

quierdas, según se vé en la Fig. 14. Ello, por supuesto, 

eleva el rodillo de alimentación superior 446 y los dedos 

desprendedores 86, que van también soportados por el blo­

que extremo 450. Esto proporciona espacio suficiente entre 

20 los rodillos de estirar 446 y 454 para facilitar el enfi- 

lamiento de la película a su través. Al comenzar el fun­

cionamiento normal de la máquina, el circuito de control 

excita válvulas que dan entrada a flúido a presión a los 

cilindros. 484 por los conductos 486, extendiendo los vás- 

25 tagos de cilindro 490, los cuales ejercen una fuerza hacia
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atajo sobre las espigas 480, que vence en parte la carga 

de los muelles 492* Tal acción hace rotar los bloques extre­

mos 450 alrededor de los pernos de pivote 452 dando por re­

sultado una presión de agarre entre los rodillos de alimen- 

5 tación 446 y 454. La cantidad de presión de agarre deseada 

puede evidentemente ser regulada, ya que el nivel de pre­

sión del flúido operante alimentado a los cilindros 484 

puede ser regulado fácilmente por el operario. Como an­

teriormente se ha indicado, en caso de que se desee igua­

lo lar la presión de agarre, como por ejemplo cuando se están 

produciendo bolsas con refuerzo, el valor de la presión 

del flúido a presión alimentado a cada uno de los cilindros 

484 puede ser regulado para conseguir ese resultado y obli­

gar con ello al rodillo de alimentación superior 446 a 

15 adoptar una relación de ligera falta de paralelismo con 

el rodillo de alimentación inferior 454.

da, el sistema de control puede ser fácilmente excitado 

para conectar los conduáores 486 para producir el escape 

20 de los cilindros 484 a la atmósfera. En estas condiciones, 

los muelles 492 ejercen una fuerza hacia arriba sobre las 

espigas 48O, haciendo rotar los bloques extremos 450 en sen 

tido a izquierdas (según se vé en la Fig. 14) alrededor 

de los pernos de pivote 452. En consecuencia, se verá que 

25 los rodillos de estirar utilizados en la máquina de hacer

Siempre que la máquina es para-
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; bolsas del presente invento pueden ser controlados para:
' aplicar una presión de agarre preseleccionada y pueden ser 

fácilmente liberados siempre que la máquina está parada. 

Además, al poderse adoptar diferentes valores de la pre- 

5 sión a los cilindros 484, la presión de agarre puede ser 

; igualada sustancialmente cuando se producen bolsas con 

refuerzo.

! Accionamiento de Retardo y de

Corriente Continua

10 También de acuerdo con el presente

invento, se han provisto medios para ajustar de un modo 

exacto la velocidad de la cinta transportadora 112 para 

asegurar que el mecanismo de retardo de bolsas coge mo- 

: mentáneamente el borde trasero de cada bolsa antes de ser

15 ésta descargada la mesa de apilar 118. Los medios particu­

lares empleados para producir el resultado indicado com­

prenden potenciómetros de ajustes aproximado y de preci- 

i sión 496 y 500 respectivamente (Fig. 18). Por convenien­

cia, el potenciómetro 4%  está situado en el panel de 

20 control principal de la máquina, el cual está aproxima­

damente en el área del mecanismo de soldar 104. El po- 

, tenciómetro 500 de ajuste de precisión está sittado al 

alcance de la posición que ocupa el operario en la mesa 

de apilar 118, ya sea para observar las bolsas a medida 

25 que se va produciendo una pila, o ya sea para retirar una
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pila de bolsas completada.

Como se ha ilustrado en la Fig. 18, 

los potenciómetros 496 y 500 están conectados eléctricamente ¡ 

al motor de corriente continua 140, el cual está conectado j

5; a la linea mediante un interruptor 502. El motor 140 tiene í

una polea 504 enchavetada sobre su eje. La cinta 141 trans- ¡
^ i

fiere el par de torsión del motor 140 a la polea 142 de do- ;

ble garganta montada sobre el eje 143, el cual tiene tam- ;
 ̂ i

bien enchavetada al mismo la polea 144 que acciona a la ;

10 cinta I45 arrastrada alrededor de la polea 146 enchaveta- I

da al eje 147. El eje 147, además, lleva otra polea 514 j

que acciona una cinta 516 arrastrada alrededor de una po- ¡

lea loca 518 y de poleas 520 y 522 enchavetadas, respec- j

tivamente, a ejes 524 y 526, en los cuales van montadas j

15; las ruedas de ondular 528. ¡
i

La otra garganta de la polea 142 ¡
I

aloja a una cinta 530 arrastrada alrededor de una polea ;¡
532 que está enchavetada a un eje 534 que acciona a otro !

eje 536 mediante ruedas dentadas 538. El eje 534 acciona ¡
i

20 las cintas superiores 114 del transportador de cinta ¡

112, mientras que el eje 536 acciona las cintas infe- j
!

riores 116. Debido a la organización descrita en lo 

que antecede de la estructura, se verá que el motor de j

corriente continua 140 proporciona el accionamiento para ;

25 el transportador de cinta 112 y para los rodillos de on- ¡

7.3.72
FC

-  49 -



dular 134.

! Para ajustar la velocidad del motor 140

se establece el potencial $00 de ajuste de precisión en 

¡ su posición media, mientras se ajusta el potenciómetro 

5 de ajuste aproximado para regular el motor 140 de modo 

que las bolsas que salen desde los rodillos de ondular 

i 134 sean cogidas por el decelerador 136 en las proximida- 

! des de su borde trasero. Entonces se efectúa un ajuste 

' exacto del transportador de graduación 112 observando es- 

10 crupulosamente el momento en que el decelerador 136 hace 

' contacto con las bolsas y ajustando el potenciómetro 500, 

desde su posición media anteriormente establecida, para 

variar la velocidad del motor 140 de modo que las bolsas 

j sean cogidas momentáneamente por el extremo trasero an- 

15 tes de ser descargadas a la mesa de apilar 118. 

í Las restantes partes del accionamiento

de la máquina de hacer bolsas ilustrado en la Fig. 16. 

comprenden un motor principal 540 que acciona al eje 110 a 

través de la polea 542, enchavetada sobre el eje del motor, 

20 y de la polea 544, enchavetada sobre el eje 110, y entre 

las que se extiende unacorrea 54^. Enchavetada también 

sobre el eje 110 hay una polea 543 de diámetro reducidoi
: que acciona a una correa 550, la cual acciona a su vez

al eje 132 mediante una polea 554 ̂

25 Sobre el eje 132 está montada la leva
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128, para hacer oscilar el eje loco 122, a través de las ar­

ticulaciones 124. La polea 554 está provista de una gargan­

ta para correa adicional, en la cual hay dispuesta una correa 

556 para accionar un eje 558 mediante una polea 560 que so- 

5 porta la barra inferior del decelerador I36. Como se ha ilus 

. trado, la barra superior del decelerador 136 es accionada 

por ruedas dentadas 162. Para mantener la tensión correcta 

de la correa 556 se ha provisto una polea tensora loca 563 

: que está montada sobre un eje 564.

10 Puesto que los rodillos de estirar

446 y 454 y el rodillo de soldar 106 son accionados inter­

mitentemente, el par de torsión de entrada a la polea 46O 

es recibido a través de un eje 566 que lleva montado un 

embrague 568 y un freno 570. La correa 462 es arrastrada 

15 sobre una polea 572 montada sobre el eje 566. El grado 

de rotación comunicado al eje 566 es controlado mediante 

el dispositivo de cambio de desarrollo, indicado en general 

por el número 574; el cual determina la excentricidad de 

la manivela 322 y, por consiguiente el ángulo a lo largo 

20 del cual oscila el sector dentado 326.

A la vista de lo anterior, será 

evidente que el accionamiento de la máquina de hacer bol­

sas del presente invento proporciona un alto grado de fle­

xibilidad al controlar independientemente el transporta- 

25 dor de cinta de bolsas para asegurar la correcta aplica-
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ciún a la "bolsa del decelerador 136.

Aunque aquí se ha ilustrado y descrito 

el mejor modo provisto para llevar a la práctica el presente 

invento, será evidente que pueden efectuarse modificaciones 

5 y variaciones sin desviarse de lo que se considera como ma­

teria del invento, tal como queda establecida en las reivin— 
r

dicaciones de la Nota adjunta.

REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva 

10 que se presentan para que sean objeto de la presente solicitud 

de Certificado de Adición en España^ son los siguientes"

1.- Mejoras introducidas en el objeto 

de la Patente prinoipal Ns 393.742, solicitada el 29 de Julio 

de 1.971) por: "Un dispositivo de accionamiento para una barra 

15 de soldar", según las cuales, un 'dispositivo de accionamiento

12.3.72 - 52 -
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mejorado para una "barra de soldar, asociada con un aparato para 

producir bolsas hechas de material en lámina, termoplástico, en 

el que dicha barra de soldar es efectiva para cortar y soldar el 

material en lámina, cuando se establece una aplicación de pre- 

5 sión momentánea con un soporte subyacente, comprende la mejora 

consistente en una viga, recibiendo a deslizamiento cada extre­

mo de dicha viga, barras de movimiento en vaivén, pudiendo apli­

carse los extremos de dichas barras con superficies de apoyo 

de dicha viga, y medios montados rígidamente en dichas barras,

10 que son operables para establecer contacto forzado entre los

extremos superiores de dichas barras y dichas superficies de apo­

yo, impidiendo el movimiento relativo entre ellas, durante el 

funcionamiento normal o para hacer deslizar axialmente dicha vi­

ga con relación a dichas barras cuando se interrumpe el funcio—

15 namiento de la máquina de fabricar bolsas.

2. - Mejoras segdn la reivindicación

1, segdn las cuales dichos apoyos pueden ajustarse axialmente 

con relación a dichas barras, para regular la fuerza aplicada 

por dicha barra sobre dicho miembro de soporte de la banda

20 continua.

3. - Mejoras segdn la reivindicación

2, segdn las cuales, están provistos medios asociados con di­

chas superficies de apoyo para indicar su posición ajustada.

4. - Mejoras introducidas en el obje- 

25 to de la Patente Principal n= 393.742, solicitada el 2? de Julio
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de 1971, por; "UN DISPOSITIVO DE ACCIONAMIENTO PARA IRIA RARRA 
DE SOLDAR".

Tal y como se ha descrito en la Memo­

ria que antecede, representado en los dibujos que se acompa- 

5 San y para los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de cincuenta y cua­

tro hojas escritas a máquina por una sola cara.

Madrid, 2 0 ABR1S72 f
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