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La invenclén se refiere a un dispoe
sitivo para la faﬁricacién de bolsas en el que alrededor
de un tubo de moldeo y de llenado se moldea una banda del
material de la bolsa, sellable en caliente o soldable,

5 para formar una manga y esta manga se subdivide por una
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horramienta de clierre, en direccién transversal en las

diferentes bolsas, que, para el avance de la manga se nue-
ve en vaivén acompasadamente en prolongacién del tubo de
moldeo y de llenado

En una miquina pora bolsas de esta
clase, conocida, se avanza la mangd por unas tenazas, que
contiene las mordazas de soldadura, para formar la cons-
tura de cabeza y de fondo en la longitud de la bolsa aA
fabricar.

Debido a que al avanzar la manga éu
extremo es deformado en forma cumeiforme por la tensién
de traccién y en la manga con esta forma se llena el ma-
terial, no se puede aprovechar totalmente.la capacidad
de la bolsa. Ademas, por el recorrido maximo de la tena-
za estd limitada la longitud de las bolsas a fabricar con
este dispositivo,

En otra clase de maquinas para bolsas
se avanza la manga por el rodillos o bandas sin-~fin que
estan adjudicadas al tubo de molde, Como en esta maqui-
na la herramienta de cierre esti dispuesta fijada, las’
costuras de cabeza o del fondo de la bolsa solo se pue~
den aplicar durante la parada del dispositivo (e avinee,
El rendimiento de la maquina depende, por lo tanto, esenw
clalmente dei tiempo de soldadura necesario en los mate-
riales de revestimienlio a elaborar.

La invencidn tienc por cometido
crear un dispositivo para la fabricacién de bolsas a
partir de una manga en la que, también con elevado rendi-
miento, se pueden fabriocar bolsas de manga con alto gra-
do de llenado y costuras de cabeza y de fondo de alta re-

sistencia.
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Este cometido-se solucioné, segun
la presente invencién, debiilo a qudilé herramionta de Q40~
rro lransversol so puoda mover on Qnivén en una parle do
la longitud do la bolsa a fabrloar y_n que para &l Lrnqu- 4'
porte de la manga, en la restante ldngitud de la bolsa, se
le adjudican rodillos o cintas de transporte de trabajo
intermitente, en forma conocida, al tuﬁo de moldeo y lle-
nado.

En el dispositivo de la presente in-
vencion puede avangar la herramieﬂta de cierre la manga en
aproximadamente la mitad de la llongitud de la bolsa a fa-
bricar al mismo tiempo que se oierran las costuras de ca-
beza v de fondo. Mientras.se abre Ia-herramienta de cie~
rre y retorna a su posicidén de partida se encargan las
bandas o rodillos de transporie del ulterior avance de la
manga para transportar 1la restanteAlongitud de la bolsa,
Gracias a las muchas posibhilidades de disefiar la velocie
dad, tanto de las mordazas de cierre como también de los
rodillos o bandas de transporte, se puede lograr una adap-
tacidn extraordinariamente favorable de los tiempos de
soldadura al material de embalaje, un buen grado de lle-
nado y un amplio margen de longitudes de bolsa, Como,
ademas, la herramienttn de cierre durante el ulterior
transporte de la manga retorna a su posicidén de partida,
se forman unos tlempos de parada muy reducidos para la
manga, de manera que se logra unelevado rendimiento del
dispositiva,. |

En el dibujo se ha presentado un

ejemplo de ejecucidn de la invencidn que se describe a

continuaclién con mas detalle.
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Muestra la figura 1 un dispositivo.
fabricador de bolsas a paritir de una manga, en vista la-
teral y la figura 2 el dispositive para fabricar las béi—
sas a partir de una manga segin la figura 1 en vista de~-
lantera.

En una placa 11, que sobrésale de un
armazén de méquina 10, se ha suspendido un tubo de moldeo
v llenado 12 en alineacidén vertical. En la zona superior
del tubo de moldeo 12 esti rodeada de un escaldédn de moldeo
13 sobre el cual se traslada una banda 1 que se desenrolla
de un rollo de almacenamiento 2 y alrededor del tubo de
moldeo cs moldeada a una manga 3. Los bordes solapados
de la banda 1 moldeada a una mange 3 son soldados Qntre
si por un rodillo calentado 14. Para el transporte de la
banda 1 6 bien de le manga 3, se han dispuesto a ambos
lados de la parte inferior del tubo moldeador 12, en cada
caso, una ciba de transporte sin-fin 15, 16, asi como de~
bajo del tubo moldeador 12 una pareja de mordazas de cie-
rre transversal 17, 18 que se mueven hacia arriba y hacia
abajo. Las mordazas de cierre transversal 17, 18 se pue=-
den desplazar entre si sobre-un marco 20, que se puede mo-
ver hacia arriba y hacia abajo sobre dos columnas de guia
21 en el armazén de la miquima 10, En la posicion supe-
rior del marco 20 se mueven las mordazas una hacia la otra
de manera que oprimen la manga 3 entre si y subdividen la
manga 3 con dos costuras de las cuales una es la costura
de cabeza de la bolsa 4 acabada de fabricar y la superior
la costura de fondo de la siguiente bolsa, Una cuchilla
deparadora 19 en una de las mordazas separa la manga 3

las dos cogturas .
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Cuando las mbtdﬁZQS de cicrre traﬁs-
versal 17, 18 han cogido la manga 3 (rig. 1) de dqéﬁia%ﬁ el
marco 20 en un recorrido determinado hacia abajo, al mlse
mo tliempo que se Sueldan las costurééb Antes de que el

5 marco haya llegado a su puﬁto nuerto inferior se separan .
" las mordazas de cierre transversal jf, 18, En el mismo
momento se accionan las cintas dé'tfanﬁporte 15, 16.que g
estan guladas a través de las parejas de rodillos de cam~
bio de direccidn 23, 23 y 24, 25 pof los rodillos de cam-
10¢ bio de direccldén inferiores 23, 25 de manera que se hagan
cargo del ulterior transporte de le manga 3. Cuando la
manga ha sido transportada en la 1bng1tud deseada de la.
bolsa, lo que se vigila por una célula fotoeléctrica 25,"
se interrumpe el accionamiento de las cintas de transporév
13, te 15, 164 '

Mlientras la maﬂga 3 es avanzada por
las cintas de transporte i5, 16 retornan las mordazas de
clerre transversal 17, 187de nueve a su posicién supe-
rior, de manera que, una vez terminado el avance de la’

20, manga, se pueden mover inmediatamente de nuevo una contra
la otra oprimiendo la manga 3. h
Las 5olsas I4 se llenan por el tubo
de moldeo y de llenado 12 con cénti&édes de material gra-
" duado durante el tiempo durante'é;_cual es transportada
2% la manga 3. Las bolsas terminadas 4, que al separarse
las mordazas de clerre transversél 17, 18 quedan librek,
son ulteriormente transportadas por una cinta de trans- -
porte 28,

El movimiento de subida y bajada de

30, las mordazas de clerre transversal 17, 18, o bien del
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través de un engranaje 31. Con el gqrr6n de la manivela
del acclonamiento de manivela 30 se ha unido un balancin
32 en el que estd articulada una cadena 33 en forma des;
plazable con relacidn al punto de gravedad. El otro ex~
tremo de la cadena 33 esta conducido por un pifién de ca~
dena 34 y sujetado allf. Con el pifién de cadena 34 se ha
unido a través de un arbol 35 otro pifién de cadena 36 sobme
o) caudal de ha sujetado uﬁ extremo de una segunda cadena
38. E1 otro extremo de esta cadena 38 esta articulado al
marco 20 bajo la fuerza de traccidén hacia abajo por un
muelle de traccidn 37. Al girar ei accionamiento de ma-
nivela 30 se le imprime, a través del balancin 32 y los
acclonamientos de cadena 33 y 36, ;si como el resorte de
traccidén 37, al marco un movimiento de subida y de bajada
cuyo recorrido se puede variar mediante graduacidn del pun
to de articulacidén de la cadena 33 en el balancin 32. .El
acclonamiento de las cintas de transporte 15 y 16 se toma
asimismo del engranaje 31 que, a tiawés de un accionamion-
to por cadena 40, acciona una unidad de embrague~-freno
ki, Con la unidad de embrague-freﬁo k1 se ha unido un se-
gundo accionaﬁiento de cadena 42 al que pertenecen los pi=~
fiones de cadena 43-47 de los cuales, cada vez uno, esta
unido con las ruedas de cambio de direccidn 23 y 25 de-
las cintas de transporte 15, 16, Con el acoplamiento co-
nectado de la unidad acoplamiento~freno 41 se accionan
las cintas de transporte 15, 16 a través de los acclona-
mientos de cadena 40,42,

El accionamiento intermitente de las

cintas de transporte 15, 16 se gobierna en conexidn con
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ol movimionto de elovoolon, asi como con la abertura y
colerre de las mordazas de clerre transversal 17, 18, de
manera que el acoplamiento, al cerrar las mordazas de
clerre transversal 17, 18, desconecta en el punto muerfo
superior y se vuelve a conectar en él.momento de abrir las.
mordazas de cierre transversal 17,‘18.

Complementariamente séase observado
que, en luéar de las cintas de transporte 15, 163 también
se pueden prever en el tubo de moldeo 12 rodillos de trans-
porte para el avance de la manga 3 y que se acclonan en

1gual forma como las cilntas de transporte.

s o i st
24311

Descrita suficientemente la naturale~
za del invento asi como la forma de réalizarlo en la rpao-
tica, debe hacerse constar que las disposicliones anterior-
mente descritas son sucéptibles(de modificaciones de deta-
lle en cuanto no alteren su princiﬁio fundamental. Tam-
bién se hace constar que el invento éorreSponde a una
solicltud de patente presentada en Aiemania el 10 de Julio
de 1971, con el N2 21 34 475.2, acogiéndose por lo tanto
a los beneficios que conceden los Convenios Internaciona=
les en vigor, siendo lo que constituye la esencia del rén
ferido invento y por lo que se solicita una Patente de
Invencidn por 20 afios en Espaiia, sobre: PERFECCIONAMIEN=
T0S EN DISPOSITIVOS PARA LA FABRICACION DE BOLSAS, carace
terizandose por lo siguientet

1e=~ Perfeccionamientos en dispositivo
para la fabricacién de bolsas, del tipo en ol que alrede-
dor de un tubo de moldeo y de llenado se moldea una banda

del material de la bolsa sellable en caliente o soldable
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para formar una manga y esta manga se subdivide por una
herramienta cerradora en direccién transversal, en ‘las
diferentes bolsas que para el avance de la manga se¢ nueve
en vaivén acompasadamente en prolongacién del tubo de
moldeo y de llenado, caracterizadO'poiqne la herramienta
de clerre transversal se mueve on vaivén en una parte de
la longitud de la bolsa a fabricar y porque para el trans-
porte de la manga en la restante longitud de la bolsa se
adjudican rodillos o cintas de transporte de trabajo ine
termitente, al tubo de moldeo y de llenado.

2.- Perfeccionamientos segin la rele-
vindicacién 1, caracterizados porque la herramienta de
olerre transversal a continuacidén de oprimir la manga
avanza a ésta on una longitud determinada y porque en el
momento de dejar libre la manga o bien la bolsa terminada
los rodillos ¢ cintas de transporte se encargan del ul-
terior avance de la manga. .

3.~ Perfeccionamientos en dispositie
vos para la fabricacidn de bolsas, tal y como queda sus-
tancialmente descorito en la presente memoria,

Esta memoria consta de 8 hojas es-
critas a midquina por una sdla cara,

Madrid.

- 8 JUL. 1972

HAMAC-HANSELLA GmbH,

3}, GOMEZ ACEBO Y Jiouet
% B Elrmador L Gocts Fapadndes



HAMAC-HASSELLA Gmrbd, 2 Hojas n¢ 1.

404677

11
}

- 8 JUL 1972

Fig. 1

Madrid

i, GOMEZ ACERQ Y MUDET
} fn pe Flrmadot Le Gaota Feen atlg

A AN Qe P28 Q)

v



HAMAC-HAWSEILA Srbd, 2 Hpjas nb 2.

| 41
12
10
13

st s g

387 /
20 I : I /L.-zm
' 17 ;
21~ zm//
. /|,
[ | %1
- 3
4 (S i
/ l \\ \F—[—\/ —\
R NG \
..L.___L._.._.L:*‘.\...__A \\ /) \
O __ eyl A \
L
30 I
]

Mindria

— . 8 JUL 1572
Fig 2 |

/; -
3 GOMEZ Acz-:n< WADET
A\/l/ @E‘Bmldoi L. Gooly

W’ﬁ‘%g

V\/&MU




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



