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CLASIFICACION 1. P. C

CLASE B
SUBCLASE ‘ )
PATENTE -

DE
INVENCION

por "APARATO DE SOIDADURA PARA UNA MAQUINA DE ENVASADOY
g favor de la firma suiza ALPURA-KORECO A.G., residente

en Konolfingen, Berna, Su"z&“. 1 é a2 7 L . 5556‘

— —

Ia presente invencidén conciecrme a wn aparato de
goldadura para una miquina de envasado en la cual una banda
de material de envasado que presenta;un cogtado recubiorto
de materia pléstica se forma un tubo, se suelda longitudinal-
mente, y luego se divide en envases individuvales,

Para efectuar la soldadura longitudinal; se ha em—
pleado patines calefactores, cuyo calor reblandece la capa de
materia pldstica y la presién adhigre los bordes de la banda
el uno gobre el otro., Sin embargo, este Aigpositivo presén-
ta el inconveniente de que en caso de paro de la méquina; el
calor slmacenado en los patines puede quemar la banda.

Asimismo ge ha empleado una'tuberia que inyecta aire ca~

liente entre los bordes a soldar, seguido en el sentido de
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desplazamiento de la banda de un dispositivo de presibn. Sin

embargo, segin el principio del inyector, el chorr? de aire
caliente arrastra ailre ambiente relativamente frio, de suer-
te que el aire'caliente estd muy diluido y compromete la sol-
dadura, Ademds, tal dispositivo no calienta regularmente el
borde exterior de le banda sobre sus dos oaras; si no sobre
una cara solamente, de suerte que ¢l reblandecimiento de la
nateria pléstica es wmuy superficial.

’ El aparato segin la invencidén cvita estos inconvenien-
tes, se caracteriza por el hecho de qug comporta un capuchén
enlazado a una fuente de aire caliente, que cubre por lo me~
nos el exterior de la parte de tubo a soldar y que presenta
un orificio orientado hacig la citada parte.

Tal aparato evita cualquier dilucibén de aire caliente
con el‘aire ambienﬁe; lo que disminuye el consumo de alre ca-
lieﬁte, y.calienta el borde exterior de la banda sobre sus
dos caras, por lo menos en la zona de solda@ura.

Segin una forma de ejecucibn preferida, el capuchén es-
t4 dividido mediante paredes que sc extienden en el plano de
degplazamiento del tubo de envasado y que definen de una par-
te una bogquilla de insuflacidén de aire oalientg en el espa-
cio que separa los bordes de la banda a soldgr, de otra pare
te chmaras laterales. Segin una forma de ejecucidn ventajosg
las cémaras lgterales estén en comunicacidn con lg boquilla
nodiante orificios practicados en las paredes, .

El dibujo anexo representa, a titulo de ejemplo; dos
formas de ejecucién de la invenciédn,

Le figurs 1 os una sceccidén verticel esquemitics de ung

méquing de envasado,
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Ia figura 2 es una seccién horizontal a través de un ca-
puchén segin la invencién.

Ia figura 3 es una seccidn horizontal de una variante

del capuchdén segin la figuras 2,
Ta figurs 4 es una seccibn vertical segin IV-IV de la

figura 3.

En el dibujo (figura 1) la banda 11 de papel forrado
de materia pléstica, almacensio en un rodillo 12, pasa so-
bre el rodillo 13 y entra en la miquina de envasado 14 don-

de, con la ayuda del dispositive 15, se conforme en un tubo

16 que se cierra mediante soldadurg de los bordes de la ban-

da con alre caliente. El alre smbientc os aspirado e inyec-

tado por la soplante 17 a través del calefactor 18 y el fil-
tro 19 dentro del conducto 20 y transportado al capuchén 21,
B1l tubo de envagado se llena hasta el nivel 23 aproximgdameny
te por medio del tubo de 1lena§o 22, De fo?ma conocida, se
forma en envases individualeg-tetraédricos, mediante soldadu~-
ras transversgles efectuadas por medio de un juego de morda~
zas giratorias 24 asl como o?romjuego de mordazas de soldadura

similares, no represcntadas, sttuadas a 902 en el plano hori-

zontal con respecto gl precedente,

En la figurs 2 se representa la bande formada en un fu-
bo de cnvasado 16 con los bordes 16a y 16b. El capuchén 21
estd situado casi simétrigamentg con respecto a la zong de
soldadura. Sus paredes 21' y 22'' congtituyen con las pare-
des supcerior e inferior un orificio préximo a las partes del
tubo de emvasado 16 a soldar y orientado hacia éstas; oste
orificio cubre en el sentido de la periferia del tubo una

longitud que es miltiple del reeubrimiento de los bordes
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de la banda. Aire caliente a 14090; por ejemplo, es traido
por el conducto 20 al capuchén 21, Una parte de este aire pg-
se por el intersticio entre los bordes 16a y 16b al interior
dél tubo de envasado nientras que oitra parte leame las partes
de la pared del tubo que estén enfrentadas al capuchbén. Asi
ge calienta de forma igusl la capa de materia plistics 16e
que recubre el interior del tubo de envasado.

| En la forma de ejecucidn representada en las figuras 3
y 4; el capuchén 31 esth dividido mediante paredes 32 y 33
que definen una boquilla 35 enlazada a un conducto de glimen-
tacidn en aire caliente 34 y dirigido hacia el espacio que
gsepara los bordes 16a y 16b de la banda a soldar, Con las pa~
redes 36 y 37, les paredes 32 y 33 definen asimismo cémaras
laterales 31 y 39 que estén en comunicacién con la bogquilla
35 mediante orificios 40 y 41 practicados en las paredes 32
y 33. Dentro del tubo de envasado 16 se encuentra el tubo de
llenado 22 que girve asimismolde soporte al rodillo de pre-
sibn ;nterior 42, Este dltimo, llevado por un brazo pivotan-
te 43, es presionado contra la zona de soldadura medisnte el
resorte 44 y coopera con ¢l rodillo exterior 45, ‘

El orificio del capuchén 31 oricntado hacia el tubo re~
basa la zons de soldadijra proplamente dicha en el sentido de
la periferia del tubo,

El chorro sglido de la boquilla 35 calienta los bordes
de la bandae mientras que lag chmaras latergles calientan las
zonas contiguas con el aire caliegto que sale a velocidad
my reducida por losg orificios 40, 41 y 42', La gltura h
del cgpuchdn esté §eterminada por la velocidad de desliéar )

miento de la banda, por la temporaturs del aire y por el es;
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peso de la capa de papel. Es ventajogo que los rodillos 42
¥y 45 estén lo mds ocercancs posible de la parte inferior del
capuchén,

La pregente invencidn comprende particularmente;
pero no exclusivamente, & la maquinas de envasado asépticas
cuya banda es egbéril o esterilizada en el interior por encie
ma del nivel -de llenado por medio de una calefaceidn., El
aire insuflado por el aparato de soldadura debe entonces

ser estéril,

NOTA

Descrito el objeto del presente invento, se declo~
ran nuevas y de propia invencién las siguientes reivindica~
ciones con prioridad de la sclicitud de patente suiza niimero

10,095/71 del 9 de Julio de 1971,

1, Aparato de soldadura para une mdquina de envasado
en la cual una banda de material de envasado que presenta un
costado recubierto de materis pldstica ge forma en tubo,
se sueclda longitudinalmente; y después se divide en en-
vages individuales, caracterizado por el hecho de que
comporta un capuchén enlazado a una fuente de aire calien-
te, que cubre por 1o menos el exterior de la parte del tubo
a goldar y que presenta un orificio orientado hacia la ci~

tada parte.

2. Aparato, segin la reivindieacién 1, caracterizado
por el hecho de que el capuchén egtd dividido mediante pare-

des que se extienden en el pleno de desplazamiento del tubo

M
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de envasado y que definen de una parte una boquilla de insu-
f£lado de aire caliente en el espacio que separa 1os erdes

de la banda a soldar, de otra parte cémaras laterales.

3. Aparato, segin la reivindicacidén 2, caracterizado
por el hecho de que las cltadas cdmaras laterales estén en
commicacibn con la citada boquilla mediante orificiog préc-

ticadog en las citadms paredes.

4, Aparato de soldadura para una magquina de envasado,

Segin se describe y reivindica en la presente memo-

ria descriptiva que consta de seis hojas foliadas y escritas

a miquina por una sola cara,

Madrid, & 8 de Julio de 1972
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