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10.

PATENTE
DE
INVEKCION

a favor de Don Francisco PAGES GEN3SANA, de nacionalidad

espafiola, residente en calle Trinxant, 126 bis, Barcelo-
na, por "MECANISMO PARA LA FORMACION Y CIERRE Dﬁ BOLSAS

DE MATERIALES TERMOSOLDABLES".

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencidén se refiere a un mecenismo
para la formacidn y cierre de bolsas de materiales termo-
soldables, sea por calor constante o por impulsos, tal
como log que se utilizan, por ejemplo, en mdquinas dosi-
ficadoras-envasadoras de materiales granulares, pulveru-
lentos u otros similares, cuyo mecanismo se caracteriza e-
sencialmente por formar un conjunto prdcticamente indepen-
diente del resto de la mdquina, con una vida mecdnica pro-
pia y susceptible, por tanto, de ser aplicado o retirado

de dicha mdquina con toda sencillez, lo cual redunda, e-
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videntemente, en ventajas de todo orden, especialmente en
el momento de efectuar los montajes o decmontejes, por e~
jemplo en las revisiones periddicas del mecanismo para su
mantenimiento. E1 hecho de constituir en s{ la uridad in-
dependiente citada permite una comprobacidn del funciona-
miento independiente de la mdquina, sea antes del zoxtaje
inicial, sea en el momento de unz revisidn de mantenimien
to, de forma que dichas operaciones resultan mucho rds cg
modas para los operarios que deban intervenir en las mis-
mas y el trabajo puede realizarse con mucho mayor gerantia
y eficacia.

Hasta el presente, las mdquinas dosificaduras-
~envasadoras conocides inclufan en su constitucidn lov me
canismos u érganos correspondientes para el avance Lirzre
sivo de secciones de ldmina termosoldable, su conforma-
¢ién tubular, soldado, envasado, cierre y separacidn de
las bolsas, pero dichos dérganos forman siempre parie inte
grante de la constitucién propia de la mdquina y no permi
ten una separacidn o independencia de la misma. Todo ello
es causa de frecuentes averias y, cuando se trata de mon-
tajes o revisiones, representa una serie de dificultades
diffciles de salvar. V

Todos estos inconvenientes y dificultzdes, com6
queda indicado anteriormente, se solventan prdcticamerte
de una forma total con la realizacidn del mecanismo 6bje-
to de la invencidn, el cual compren&e medios para el avan
ce intermitente de la ldmina de material termosoldable en

la longitudapropiada, medics para la regulacién a voluntad
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de la presidn de estos medios de arrastre, medios para el
acclonamiento de los troqueles soldadores horizontales y
verticales del tubo formado sobre la horma correspondien-
te, as{ como de la cuchilla de corte de los envases lle-
nos y cerrados, después de aquella soldadura, medios para
el accionamiento de los dispositivos de plegado lateral de
los fondos de los envases formados y, finalmente, mcdios
gsincronizadores, regulables a voluntad, pars el gobierno
de las diversas fases que ponen en movimiento los dérganos
gque efectdan todas las operaciones antedichas, de forma
gue las mismasg se sucedan con la cadencia precisa.

El mecanismo en cuestidn estd integrado pur un
bastidor gue soporta un electromotor, desde el cual y a
través de las correspondientes transmisiones, en luc cua-
les se incluyen sistemas reductores apropiados, se accio-
na un 4rbol de levas, dispuesto horizontalmente, desde el
cual se gobiernan los movimientos de los diversos drganos.

Para mayor facilidad en la descripcidn, se de-
tallan a continuacién por separado los drganos o medios de
que se refiere la invencidn y que constituyen el mecanis-
mo objeto de la misma:

1l2) Avance intermitente de la l4mina de material
termoscldable:

mn eje de levas de la mdquina lleva acoplado en

el extremo opuesto a aguel al que gqueda acoplado el siste-
ma. de transmisidn-reductor accionado por el electromotor
general, una biela dotada de una corredera regulable ma-

nualmente, en la que se articula un brazo, asimismo de lon
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gitud graduable, por ejemplo mediante husillo roscado, ar

ticulado por el extremo opuesto a un sector dentado os~-

_ cilante sobre un punto £ijo del bastidor general, cuyo

sector dentado ataca sobre un pifién solidario de un eje que,

~ a través de un embrague apropiado, acciona en un solo sen

tido de giro (correspondiente al movimiento de avince de
la ldmina formadora del envase), & través de una tréinsmi~
sién de cadena o similar, los ejes de las cintas de arrag
tre de aquella ldmina a lo largo del tubo de confdféacién
v llenado del envase, para lo cual, y al efecto de lograr
el movimiento inverso de dichos ejes, a fin de qheclas
cintas se muevan ambas en el sentido de avance, laszéns-
nisidn actia sobre los elementos de los ejes de dichéé cin
tas (sean poleas, pifiones o similares) por puntos opﬁéstos
respectivamente de su periferie. la transmigidén en cues-
tién queda sujeta a la accidén de un tensor apropiado de
tipo conveﬁcional;

Como detalle también caracterfstico de todo este
conjunto, los ejes ¢citados de las cintas de arrastre gue-
dan montados con posibilidad de regulacién de su acerca=-
miento o separacidén sobre la ldmina a srrastrar, tanto pa
ra determinar su posicidn de trabajo o de contacto con di
cha léminas, como la de reposo o separacidn e la wisma,
cuando interese. Para ello dichos ejes quedan montados gi
ratorios en soportes correderos a lo largo de guias ajus-
tables y los soportes en cuestidn quedan atravesados por
un husillo con dos sectores fileteados con rosca en sen-

tidos opuestos, sobre cuyos fileteados quedan acoplados
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sendos casquillos fileteados interiormente y lisos en su
superficie exterior, sobre los que quedaﬁ rontados propig
mente los soportes mludidos. Lstos soportes presentan sen
dos alojamientos en sus extremos opuestos, en los que se
introducen los extremos de rgspectivos resortes, suscepti
bles de ser tensados a voluntad mediante tuercas morntadas
en sectores fileteados extremos de los casquillos. ). hu~-
sillo sobre el que quedan montados los soportes de los e=
jes es accionado a rotacidn, a voluntad, desde una *trans-
migidén y volante manual, compensando los resortes aludidos
cualquier sobretensidén que con ello pudiera producirse. A
su vez, los soportes de los ejes quedan unidos a sendos
cables o andlogos de traccidn, accionados simultdrezmente
desde un mando comin manual, constituido ventajosamente
por una excéntrica, con palanca de accionamiento y a la
cual se reunen los exiremos de ambos cables, los cuales,
siguiendo un trazado apropiado, tienen su sentido de apli
cacién invertido y actdan contra los propios resortes a-
lojados en los soportes de los ejes, los cuales, de esta
forma, aseguran el retorno autom{tico a la posicidén de par
tida de dichos soportes.

ElL husillo doblemente fileteado que acciona el
acercamiento o separacidn de los soportes de los ejes de
las cites de arrastre atraviesa a la vez, por uno de sus
extremos, un soporte, en el que gqueda roscado un casquillo
fileteado exteriormente y montado libre sobre el extremo
del eje del husillo, cuyo casquillo queda contenido entre

dos arandelas de tope fijadas sobre el propio eje del hu-
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s8illo, de forma gque haciendo girar el casquillo menciona-

do, atornilldndolo o desatornilldndolo en el soporte, se-

rd posible variar la posicidn de ambas cintas ce arrasire

respecto al cuerpo por despiazamiento del husillo en sen-

tido longitudinal, quedando previsto el dotar al casguillo
a tal fin, de una cabeza de accionamiento y de unz contra-
tuerca de apriete contra el propio soporte.

2¢) Accionamiento de los troqueles de soldadura
vertical y horizontal del envase conformado:

Troouel vertical: Sobre una de las levas del dr-

bol general se apoya un rcdillo solidario de unza palance
acodada, articulada a un punto fijo y unida tambiédn arti-
culadamente a través de un brazzo de longitud regulable,

a un eje deslizante que queda solidarizado al soporce del
troquel vertical, situado en posicidn longitudinal respec-
to al cuerpo conformador del envase, contra el que z2ctua
para la soldadura.

Para evitar cualquier desplazamierto de dicho
cuerpo conformador al ser presionado por el troquel verti-
cal, queda dispuesto por detrds del mismo, en posicién o-
puesta al trogquel antedicho, un soporte regulable con ro-
dillo terminzal, contra el que se z2poya con la irterposi-
cidén del material laminar que ha de constituir el envase
a soldar.

Trooueles horizontales: Dos de las levas del dr-

bol general del mecanismo son las encargadas de accionar,
respectivamente, a cada uno de los trogqueles horizontales.

Uno de ellos, concretamente el que actua por el exterior
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del cuerpo conformador del envase, estd soportado por dos
barras, deslizantes a lo largo de sendos soportes tubula-
res que atraviesan el bastidor del mecanismo, cuyas barras
quedan reunidas por su extremo opuesto por un puente do-
tado de un mufién sobre el que cabalga una horquilla termi-
nal de una palsnca articulada a un punto fijo del bzstidor
y portadora de un rodillo en un punto de su brazo, sobre el
que ataca, durante su giro, una de las levas indicadas. El1
mufién unido al puente citado queda montado solidaric de un
eje deslizante, montado sobre el puente a través de un re-
sorte amortiguador, para compensar cualquier exceso de pre
sién entre los dos troqueles soldadores horizonteles, ab-
sorbiendo as{ los eventuales sobreesfuerzos de la palanca
respectiva.

En cuanto se refiere al troquel soldador dispues
to en la parte posterior o interior respecte al tubo con-~.
formador, el mismo es accionado en andloga forma, gquedan-
do al efecto montado el exiremo de una barra deslizante
sobre un soporte tubular, en cuyo extremo opuesto queda
previsto un tetén o cilindro sobre el gue cabalga la hor=-
quilla de otra palance asimismo articulada por su extremo
opuesto a un punto fijo del bastidor y portadora de otro
cilindro sohre el que ataca la leva correspondiente del 4dr
bol general.

Como se comprende, los perfiles de lags levas que
accionan los troqueles soldadores horizontales citados,
estdn dispuestos de forma que provoquen la separacidén o

acercamiento relativos de las respectivas palancas, con lo
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que se acercan o separan entre si los troqueles soldado-

res, para cumplir su misidn especifica.

Tanto las barras del troquel soldador exterior,
como la palence del interior, quedan sometidzs a la ac~-
¢ién de esendos resortes de retorno, adecuadsrznte fijados,
para asegurar en todo momento la vueliz a lz posicila de
reposo de todos los troqueles. -

%9) Corte y separacidén de bolsas Tormedas lle-
nag, y soldadas: ’

La cuchills de corte y separacidn de bolséé es
accionada en movimientos combinados con lcs del troguel in
terior, a cuyo fin queda unida a un eje deslizente concén
tricamente por la barra soporte de dicho trogquel, ¥y aivi-
dido en dos partds, entre las que queda intercaladc¢ .o re-
sorte amortiguador, para compensar cualquier sobrepresidn.
Para ello el trozo posterior del eje de la cuchilla lleva
un rodillo gue sale al exterior de la barra éel troguel
por una abertura alargada y sobre el que cabalza la horqui
1la de una pequefla palanca oscilante sobre un soporte sc-
lidario de la propia barra portadora del troguel interior,
cuya palanca oscilante lleva en su extremo l1ibre oruesio
un tetén que, al avanzar la barra soporte del troguel sol-
dador, choca contra un tope ajustable, solidario z su vez
del extremo de una palanca acodada también oscilante, cuyo
extremo opuesto ge apoys por un rodillo %erminzl, scbre la
periferia de una leva combirada con la que acciona la ba-
rra del troquel interior. De esta forma, aparie de la os=~

cilacidn que se produce en la palanca de accionamiento de
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la cuchilla por el chogue con el tope citado, la oscila-~
cidén de la palanca que lleva dicho tope determina un mo-
mento de mdxima presidén de la cuchilla, para realizar el
corte, presién que puede graduarse ajustando debidamente
el tope citado, de acuerdo con el grueso ¢ consistencis
del material formador del envase.

EL recorrido del trozo posterior del eje ce la
cuchilla por el interior de la barra tubular del troquel
soldador queda limitado por un tope solidario de aquel trg
zo de eje y que se mueve por el interior de uma abertura
oblonga formada en el propio cuerpo de aquella barra, por
una zona opuesta a la correspondiente el rodillo ariedi-
cho, sobre el que cabalga la horquilla de la palanca gue
acciona el {1timo movimiento de la cuchilla, cuya ralanca
queda asimismo sometida a la aceidn de un resorte, unido
por un extremo & la misma y por otro a la berra cel tro-
quel soldador, para asegurar en todo momento el retorno a
la posicidn de reposo de aquella palanca.

42) Formador de pliegues laterales o fuelles en
los envases:

Estdn constitufdos los dérganos para dicho fin
por sendas palancas articuladas a un punto fijo del bas-
tidor, colocadas a ambos lados del cuerpo conformador del
envase, por debajo de los troqueles soldadores y que, por
el extremo opuesto al de montaje de las palas plegadoras,
de constitucidén conocida segin el arte, quedan accionadas
por sendas excéntricas de vaso, con gufa desmodrénica, gque

las hacen acercarse o separarse al unisono entre si respec-
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to al envase formado. Las excéntricas en cuestidn gquedan
accionadas iguslmente, a través de correspondientes trans
misiones, desde el propio drbol general del mecaniszo.

5¢) Sincronizacidn eléctrica y mecdnica de leos
movimientos del mecanismo:

Se lleva a cabo asimismo desde el drbol general
del mecanismo, a través de una transmisidn que acci@né un
eje o drbol de levas secundario, sobre el que se haﬁ situa-
do una serie de levas de posicidn ajustable, ccmbinzdas
con sendos microrruptores que, siguiendo un prograsa pre-
establecido, accionardn con la cadencia corresponiiente
los diversos movimientos de los drgaros del mecaniszoe

Todos los detalles indicados y otros detélles
complementarios podrdn ser comprendidos fécilmente &xn los
dibujos anexos, en los que, esquemdticawente y tan sdlo a
titulo de ejemplo, sin cardcter limitativo alguno, se re-
presenta un caso prdctico de realizacidn de una mégquira do
sificadora-envasadora, eh la que, prescindierdo de los nme~
canismos de dosificacidn y llenado, que pueden responder
a cualquier realizacidén convencionsl apropiada, se ha da-
do relieve a los drganos que componen el mecanismo objeto
de la invencién.

En dichos dibujos, la figura 1 es una vista en
alzado lateral de la mdquina, vista por el lazdo correspon
diente al motor de la misma; la figura 2 es urn alzado la-
teral de la propia mdquina, vista por el lado opuesto, pa-
ra poder apreciar el mecanismo de graduacidn del avance

de la ldmina termosoldable; la figura 7 es un alzado fron-
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tal seccionado caprichosamente; la figura 4 corresponde

a una vista en pianta. asimismo en seccidén arbitrariaj; la
figura 5 es un detalle parcial del mecanismo de scciona-
miento de la cuchilla de corte, combinado con el de accio-~
namiento del troquel soldador horizontal interior; la fi-
gura 6 muestra un detalle del accionamiento de la separa-
¢idén de los ejes de accionamiento de las cintas de arras-
tre del material termosoldable; las figuras 7 y 8 corres-
ponden a sendas vistas en alzado posterior y plantaq?ppe—
rior, respectivamente, del sistema de accionamiento de los
ejes de las cintas de arrastre antedichas; la figurg~9 es
una vista en alzado del detalle de la figura 7, con sec-
cidn del bastidor de soporte por un plano correspondiente
a uno de los ejes de accionamients de las cintas de arras-
tre; y las figuras 10 y 11 son vistas en seccidn axial, a
mayor escala, del soporte de uno de los ejes de acciona-
miento de las cintas de arrastre, y del dispositivo de re-
gulacidn de la posicién del conjunto del mecanismo de &~
rrasire, respactivamente.

Tal como puede observarse en las figuras que com-
ponen los disefios, el conjunto del mecanismo objeto de la
invencion queda contenido y soportado por un bastidor in-
tegrado por dos placas laterales ~73- y una frontal -73a-,
formando un bloque que queda solidarizado a la bancada -T4~
de la ndquina mediante los acoplamientos por tornilloes
-76=-, resultando asi un conjunto amovible respecto a agque-
lla bancada, que contiene todos los érganos apropiados pa-

ra el accionamiento de los diversos dispositivos de arras-
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tre de ldmina termosoldable, trogqueles soldadores verti-
cal y horizontales, cuchilla de corte de envases forma-
dos, plegado o fuelle lateral de los envases y sistema de
sincronizacidén regulable, tal como se ird indicando suce-
sivamente.

Adosado a una de las placas laterales -73- gue-
da montado el electromotor -1-, a cuyo eje quedé acoplada
la polea variadora conductora -2-, desde la cual y por la
correa =3~ ge transmite el movimiento a la polea variado-
ra conducida -4-, montada sobre el eje del reductor conte-
nido en la caja -5~, en la que penetra un extremo del 4r-
bol de levas -6-, cuyo extremo opuesto queda soportzdo por
el cojinete -13-, montado en la placa -73- opuesta.

Bl drbol -6- que constituye el drgano priucipal
del mecanismo, es portador, solidarias en rotacién con el
mismo, de las levas -7-, 8-, ~9- y -10-, asi como de los
pifiones ~11- y -12-, desde los cuales se gobiernan los
movimientos de los diversos dispositivos, tal como se des-
cribe a continuacidn.

Tal como puede observarse claramente en lag fi-
guras 2, 3y 4, en el extremo libre del 4rbol -6~ queda
acoplada, solidaria con el mismo a través de la chaveta
-l4a~ una biela =-14-, portadora de una corredera -l4b-,
deslizante sobre la misma y cuya posicidn puede regularse
a voluntad mediante el pomo de maniobra -15-, que acciona
un husillo ~l5a-, sobre el que queda acopledo aquella co-
rredera -14b-.

La corredera -l4b- lleva solidario un eje sobre
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el que se articula una de las cabezas -16- de un brazo
-17-, doblemente roscado, acoplado por el extremo opuesto
a otra cabeza ~l6a-, articulada al extiremo de palanca de

un sector dentado -18-, montado oscilante sobre un punto

" fijo -18a- de la placa ~73- correspondiente, cuyo sector

dentado ataca sobre un pifidn -19-, cuyo eje gueda unido a
un dispositivo de embrague convencional -20- con uﬁvsdlo
sentido de giro y presenta montado solidario en el exfre-
mo opuesto un pifidn -21- desde el gue, a través ée la ca-
dena =22~ (figura 3), sobre la que ejerce su sccidén el
tensor -22a~ (de un tipo convencional cuslquiera), se transg
mite el movimiento intermitente de agquel sector déﬁ%ﬁdo
-18~ a log pifiones ~23- y -24-, entre los cuales la cade-
na -22- invierte su posicién de accidn sobre los irdicados
pifiones -23-24~-, para determinar el arrastre de los mismos

en sentidos opuestos.

Dichos pifiones -23-24- quedan montados solidarios
de cada uno de los ejes -25-~ de acclonamiento de las cin-
tas -26- de arrastre de la ldmina conformade de material
termosoldable, sometida, en la forma conocida, a la accidn
de un tensor -27-, unido al soporte -28- del dispositivo
de arrastre.

la ldmina de material termosoldable, indicada con
la referencia -29-, es suministrada (también en la forma
ya cbnocida) desde una bobina -30-, sobre cuyo eje actda
el freno de zapata -31-, cuya bobina -30- cueda montada
en un bastidor ~-32- unido a la bancada de la mdquina. la

léamina se hace circular en zig-zag mediante un tensor =33-,

Ty vayeree
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pasando, convenientemente gulada, al dispositivo confor-
mador -34-, terminado en el cuerpo tubular -35- sobre el
que se desliza y forma definitivamente el envase.

De las levas montadas sobre el 4£rbol general -6-,
la. -8~ es la que tiene la misidén de gobernar el movimien-
to del troquel soldador delantero =-42-. Ells se realiza a
través de la palanca oscilante -36-, la cual es portadora
de un rodillo -36a- que recibe la accidn de aquella leva
-8-, y termina en una horquilla -36b- (figuras 1 y 2J) que
que cabalga en otro rodillo o tetdn ~36c-, solidariv de un
mufién -38-, montado sobre un eje deslizante contra un re-
sorte =39-. qﬁe queda montado en un alojamiento de une pie
za & modo de puente -40~-, que reune por su extremo poste~
rior a las dos barras deslizentes ~41-, unidas por su ex-
tremo anterior =l sopbrte del troquel soldador delantero
~42- antes mencionado. Las barras ~4l- atraviesan sendos
soportes tubulares ~4la-, solidarios de la placa anterior
o frontal ~73a~ del bastidor del mecanismo, y entre estos
soportes -4la~ y los extiremos del puente -40- quedan esta-
blecidos sendos resortes -43-, destinados a asegurar en
todo momento el retorno del conjunto del troquel soldador
-42- a su posicidn de reposo.

El troquel soldador interior ~45~ es gobernado
en sus movimientos por la palanca -37-, portadora, al i-
gual que la -36- del troquel soldador delantero, de un ro-
dillo ~3%7a-, sobre el que ataca la leva -7-, y de una hor-
quilla terminal -37b~-, que cabalga sobre el tetdn o rodi-
1lo -37c~-, solidario de la barra deslizante -44-, guiada
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por el soporte tubular -44a-, cuya barra €s la gue sopor-
ta en su parte anterior al mencionado troquel soldador
~45-+ Por su parte la palanca -37- lleva unido el extremo
de un resorte -374-, anclado por el extremo opuesto a un
punto fijo del bastidor, para asegurar en todo momento su
retorno a la posicidn de reposo.

Por lo que se refiere al troquel vertical éolda-
dor ~71-, el mismo es gobernado en sus movimientos @béde
la leva -9-, sobre cuya periferia se apoya el rodiliS"—69a-.
montado al extremo de la palanca acodada -69-, articulada
sobre el propio eje comin -69b~ en que se articula la pa-
lanca -37-. El extremo opuesto de dicha palanca acodeda
~69- queda unido a través de un brazo roscado de extensién
regulable ~69¢~, articulado al extremo posterior de la ba-
rra ~70-, guiada por el soporte -70a-, solidario de la pla-
ca frontal -73a~ del bastidor, y cuya barra -70- se une
al troguel =T7l- para éu accionamiento en la forma conven=-
cional, para efectuar la soldadura vertical del envase.

En la figura 5 puede observarse con mayor deta-
lle el dispositivo de accionamiento de la cuchilla de cor-
te -68- de los envases formados. Tal como puede apreciar-
se, el mismo estd integrado por una palanca acodada ~6l-,
accionada por la leva -l0-, contra la gue se apoya a tra-
vésrdel rodillo extremo ~-6la-, gracias a la zccidn del
resorte -6ld-, cuya leva -10- queda combinada en su movi-
miento cén la -7~ que acciora la palanca -37- de acciona-
miento del troquel soldador posterior.

Dicha palanca acodada -61- tiegne su extremo o-
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puesto libre dotado de un soporte -6lb-, atravesado por un
tornillo ~-6lc-, con contratuercas de fijacidn y cuya ca-
beza ~62- determina un tope para el tetdén -62a-, en que
termina una palanca oscilante a modo de horcuilla ~63-, ar-
ticuleda al extremo de un soporte -64- solidario de la ba-
rra -44- del troguel soldador posterior, quedando estable-
cido entre dicha barra y una de las ramas de la horguilla
de la palanca =63~ un resorte -64b~ gque devuelve a la po-
gicidén de reposo a la palanca, luego de su actuaciir.

La horquilla de la palanca -63- cabalga sobre un
rodilleo -65~, solidario de un tramo de eje -66-, que corre
por el interior de la barra -44- que, a tal fin, ¢s tubu-
lar, saliendo aquel rodillo al exterior a través de una a-
bertura apropiada aslargada de la barra -44-. 21 eje -66-
se completa con otro tramo ~66a-, que es el portador dela
cuchilla -68- en su extremo exterior, quedando intercala-
do entre ambos tramos, en el interior de la barra -44- un
pequefio resorte amortiguador -67-. El recorrido del tramo
~66~- viene limitado por un tope -66b- que corre por una a-
bertura alargada -66c-, formada asimismo en la barra -44-.

Para compensar la presidn ejeréida por ei tro-
quel soldador vertical -71-, queda dispuesto por detrds
del cuerpo conformador ~-35- un tope extensible terminado
en un rodillo -72-, el cual se apoya, por ercima de la ld-
mina termosoldable, contra el propio cuerpo conformador
-35-.

En las Tiguras 6 a 10 puede verse con detalle

todo el sistema de regulacidén del acercamiento o separa-
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cidén de las cintas de arrastre sobre el envase conforma=-
do alrededor del cuerpo ~35~-. Para ello cada uno de los
ejes -25- queda montado en un soporte -50-, montado co-
rredero entre las regletas -51-, de posicidn ajustable por
medio de los tornillos extremos -5la~, quedando ambos so-
portes montados sobre un husillo comin ~-51b- dotado de dos
sectores fileteados inversos -5le- sobre los gque que&ah a-
coplados sendos casquillos ~51d- con cabeza en un extremo,
roscados interiormente y lisos en su exterior, a excepcidn
de un sector terminal -5le-~, sobre el que se acopla una
tuerca -51f-, dispuesta para la compresién a voluntzd de
un resorte -53~ contenido entre dicha tuerca y un aloja-
miento del saliente ~53%a- de cada soporte -50-, por el que
atraviesan libremente aquellos casquillos ~51d-.
El ajuste previo de la posicidn de los ejes -25- respecto
a2l cuerpo conformador -35- se puede llevar a cabo median-
te un casquillo roscado ~53b-, dotado de cabeza de zctua-
cidn a modo de tuerca y acoplado, giratorio libremente so-
bre el eje del husillo ~51b~ sobre un soporte -53¢~, que-
dando contenido dicho casquillo ~53b~ entre dos arandelas
~53d-, fijadas sobre el extremo del eje del husillo ~51lb-
a fin de que el accionamiento del casquillo -63b- en uno
u otro sentido de giro, provogue el desplazamiento en uno
u otro sentido de dicho husillo -S5lb-.

Al extremo del eje del husillo ~-51lh- queda aco-
plado un pifién cénico ~5lm~-, contra el que ateca otro com-
plementario =-49-, accionado por el eje del volante -48-,

para el gobierno manual del conjunto.
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A fin de poder obtener una separacién rdpida de
ambos ejes -25-, en caso necesario, queda prevista una pa-
lanca manual -52~, unida a una excéntrica -52b- a la que
quedan solidarizados los extremos de sendos cables trac-
tores -54-, los cuales, con una inversidén relativa de re-
corrido se unen a los soportes -50- por extremos opuestos
de los mismos y a través de los tensores -54a-, soportados
por las bridas ~-54b-, montadas sobre el extremo de los cas-
quillos ~51d-.

En las figures 3 y 4 pueden apreciarse los dis-
positives de accionamiento de los plegadores latersles de
los envases. Dichos dispositivos estdn integrados por un
pifién -12-, solidario en rotacién del £rbol general -b-y
que por una transmisidén de cadena o andlogo -l2a- acciona

a otro pifién -12b-, solidario del drbol -l2c-, sobre el

- que quedan montadas dos excéntricas de vaso -46-, dotadas

de guia desmodrdnica mediante las que se acciona e sendas
palancas ~47- portadoras en su extremo libre de los medios
plegadores de tipo convencional, cuyas palancas -47- que-
dan situadas por debajo de la zona de accidn de ‘los troque-
les soldsdores horizontales ~42-~ y -45-.

Pinalmente, tal como puede apreciarse claramen-
te en las figuras 1 y 3, sobre el propio drbol general -6~
queda acoplado solidario otro pifién -1l-, desde el cual,
por la transmisién de cadens ~l2a- se acciona otro pifién
~55-, unido al eje del pifdén cdénico ~-56- que ataca sobre
otro -56a~-, solidario del 4rbol de levas secundario ~57-,

portador de una serie de levas -58- de posicidn ajustable,
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que actdan sobre sendos microrruptores -59-, montados en
un soporte -60- y destinados a gobernar el accionamiento
eléctrico de los diversos dispositivos y mediante las cua-
les puede preestablecerse el programa de actuacidn de to-
dos los drgancs descritos del mecanismo.

El mecanismo queda completado, en la forma usual
¢on un volante. ~2a=-, para el acclonamiento manual del con-
junto, a cuyo fin va unido al eje que sale del motor =-l-,
y con una célula fotoeléctrica -75-, para ajustar, amedian~-
te las oportunas seflales de identificacidén en la ldrina
termosoldable, el perfecto centrado y recorrido de ¢sta a
cade avance para formar un envase.

Como se desprende de lo descrito y tal como'pue-
de apreciarse en los diseflos, las ventajas del mecaxismo
descrito, frente a otros tipos de mecanismos destinados al
mismo fin, residen, especialmente, en:

a) Formar un conjunto de érganos con vida mecd-
nica propia, independiente del resto de la mdquina, monta-
do amoviblemente con respecto a la misma;

b) Accionamiento del avance del material termo-
soldable mediante el sector dentado -18-, de carrera regu-
Jable; y sobre todo

¢) Actuacidén de los troqueles soldadores verti-
cai -71- y horizontales -42- y -45-, mediante la accidn
de las palancas oscilantes respectivas -69-, =36~y =37-,
que transmiten la accidn recibida de las levas correspon-
dientes, de forma que actian con mucho menor esfuerzo (al

ser mayor la carrera anguler), que mediante la accién di-
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recta sobre los mecanismos de accionamiento, como ocurre
en las realizaciones usuales.

Vista la constitucidén del mecanismo, el funcio-
namiento del mismo puede resumirse, en lineas gererales,
de la siguiente forma:

Inicialmente, se d;sponen las levas =58~ v los
microrruptores correspondientes -59- en la posicidn rela-
tiva adecuada, de acuerdo con el programa que deba seguir-
se en la mgquina correspondiente, regulando asimismo la
posic;dn de la corredera -l4b- de la biela -14~ a 1los e-
fectos de determinar la mayor o menor oscilacidn del sec-
tor dentado, en funcién de la longitud de lémina termosol-
dable -29- a arrastirar en cada operacidn, de acuerdo con
la longitud de los envases a forma;. Igualmente se regu-
lard la posicidén de las cintas de arrastre -26-, tanto en-
tre ai como respecto al cuerpo tubwlar coanformador ~35-,
accionando para ello sobre el volante -48-, que accionard
el husillo ~51b- y el casquillo ~53b~ que asimismo despla=-
zard longitudinalmente el conjunto, tbdo ello con el fin
de centrar el sistema de arrastre y adaptarlo al grueso o
tipo de material laminar termosoldable utilizado en la con-
feccidn de los envases.

También en funcidn de este material, se gradua-
rd la posicidn del tope -62- de la palanca -61-, que ac-
ciona la cuchilla de corte -68~ del envase formado.

Efectuadas estas regulaciones iniciales y po-
niendo en marcha el electromotor -1~ se acciona, a través

del sistema variador-reductor -2~3-4-5-, el drbol principal
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-6-, produciéndose los siguientes movimientos combinados:
Por un lado, la biela -14- accionard el sector dentado
oscilante -18- gue, a través del pifién -19- y embrague -20-
acciona a cada oscilacidn, en el solo sentido de avance a
la transmisién -22- que mueve los ejes ~25- de las cintas
~26~ de arrastre del material laminar conformzdo sobre el
cuerpo tubular =35- y provinente de la bobiha -30-, hacien-
do correr dicho material en la longitud correspondiente a
la de un envase.

Conjugadamente, la leva -9- acciona a la palan-
ca -69- que, por la barra -70- provoca el acercamiento del
troquel soldador vertical -71~ contra los bordes zolapzdos
del envase conformado, provocando su soldadura a presidn,
de acuerdo con la técnica usual.

Simultdnea o sucesivamente con dicha soldadura,
la leva -8- actda sobre la palanca -36- que, a través del
puente -40- mueve las dos barras -41l- que soportan al tro-
quel soldador delantero -42-, en tanto que simultdneamente
la leva -7~ hace lo propio con la palanca -37- que mueve
la barra -44- portadora del troquel soldador posterior -45-,
de forma que ambos troqueles se aproximan y comprimen en-~
tre si por encima del envase formado, cerrZndolo inferior-
mente. Cualquier sobrepresidn que pueda producirse en es-
ta operacidén de soldadura, queda compensada y amortiguada
por el resorte -39- montado en el puente -40.-

Conjuntamente con el avance y compresidén de los
troqueles sotdadores -42- y -45~, se produce el corte del

envase formado y cerrado, ya que al avanzar la barra -44-
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portadora del troguel posterior, arrastre en su movimien-
to a la palanca -63- montada oscilante sobre el soporte
~64~, hasta que su tetdn‘superior -62a- choca contra el
tope ~62- de la palanca -6l-, oscilando aguella palanca
~63= y haciendo avanzar al eje ~66- que, a través del re-
gorte ~-67- presiona sobre el tramo ~66a~ y hace avanzar a
la cuchilla -68-. En este momento, la leva -10- llega a
su punto mds alto de ataque contra el rodillo de la palan-
ca ~-6l-, con lo que estd oscila en un corto intervaio y
provoca una sobrepresidén en la cuchilla -68-, que obliga
al seccionado del material laminar del envase. Cualquier
efecto perjudicial de esta sobrepresidn queda absortido por
el resorte -67-, sin que la cuchilla resulte perjudicada.

Combinadamente con dichos movimientos de Los
troqueles y cortador, en un momento conveniente de la fa-
se, se produce el accionamiento de las excéntricas -46-,
conducidas por la transmisidn correspondiente -l2a-, des-
de los pifiones -12- y ~12b-, haciendo oscilar simultdnea-
mente a las dos palancas -47~, portadoras de los disposi-
tivos correspondientes de plegado lateral del envase.

El envase ha quedado asi listo, pasando a repe-
tirse nuevamente el ciclo, en todas las fases indicadas.

En el caso de que se p;oduzca cualquier imegula-
ridad de funcionamiento y sea necesario interrumpir, por
cualquier causa el arrastre de mzterial laminar termosol-
dable, bastard con actuar sobre la palanca -52- que, al
actuar la excéntrica -52a-, efectuard unz traccién simul-

tdnea sobre los dos cables -54-, obligendo a los soportes
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~50- de los ejes =25~ de las cintas de arrastre -26- a sepa-
rarse entre sf, venciendo la tensién de los resortes reapec-
tivos -53~ lo que provocard la separacidén de dichas cintas del
contacto con el material laminar sobre el cuerpo conformador
-35~ y detendrd el avance de dicho material.Por su parte, los
resortes -53- absorberdn durante el funcionamiento normal del
dispositive, cualquier irregularidad que pueda presentarse en
el recorrido de dicho material laminar sobre aquel cuerpo con-
formador y que pudiera perjudicar al dispositivo d2 arrastre,
permitiendo la separacidén automftica y relativa de las cintas

-26~- contra la tensidén de aquellos resortes -53-.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente paten-
te de invencién:

1. Mecanismo para la formacidn y cierre de
bolsas de materiales termosoldables, especialmente aplica-
ble a las mdquinas dosificadoras-envasadoras de materiales
granulares, pulverulentos u ¢tros similares, gue se carac-
teriza esenclalmente por el hecho de estar irtegrado por
un bastidor compuesto por uvma placa frontal y dos latera-
les, reunidas entre si, sobre cuyo bastidor, gue ademéds
estd dotado de medios para ascoplamiento amovible a la ban~-
cada de la mdquina correspondiente, quedan montadbs todos
los érganos proplos para accionar el avance intermitente

de la l4mina de material termosoldable en la longitud a-
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propiada; para regular & voluntad de la presidén de estos
medios de avance; para el accionamiento de los itroqueles
soldadores horizontales y verticales del {tubo de material
termosoldable conformado’ para accionamiento de la cuchi-
lla de corte de los envases formados, iras la soldadura
anterior; para el accionamiento de los dispositivos de »ple-
gado lateral de los fondos de los envases formadosi y para
gobernar el sincronismo de las diversas fases que ponen en

novimiento todos los dérgancs antedichos, de forma gue lag

mismas se sucedan con la candencia precisa, quedendo & tal

efecto montado sobre dicho bastidor un drbol principeal, ac-
cionado, & través de un sisteme variador-reductor zpropia-
do y desde el cual se ponen en movimiento aguellos Crganos,
mediante levas y transmisiones apropiedas acoplades & di-
cho drbol.

2. Mecanismo para la formacidrn y cierre de bol=-
sas de materiales termosoldables, segin la reivindicacidn
anterior, que se caracteriza por el hecho de que el dispo~
gitivo de accionamiento intermitente del avance de la 14~
mina de material termosoldaeble estd constituido por una
biela montada al extremo del £rbol principal, accicnado por
el extremo opuesto por el sistema moto-variador-reductor,
cuya biela estd dotada de una corredera de posicidén regu-~
lable a voluntad, por ejemplo mediante tornillos, en cuya
corredera se articula un brazo, asimismo de longitud gra-
duable, por ejemplo mediante husille roscado o similar,
quedando & su vez articulado el brazo mencionado por el ex-

tremo opuesto 2 un sector dentado oscilante sobre un punto
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fijo del bastidor general, cuyo sector dentado atezca sobre
un pifién solidario de un eje qges a través de un embrague
con escape apropiado, acciona en un solo sentido de giro,
correspondiente al movimiento de avance de la ldmina for-
madora del envase, y a través de una transmisidén por cade-
na o similar, a los ejes de las cintas de arrastre de{aque-
1lla l4mina a lo largo del tubo de conformacidn del mismo,
en la forma convencional.

3+« Mecanismo para la formacién y cierre de- bol-
sas de materiales termosoldables, segin las reivindicacio~
nes 1 y 2, que se caracteriza por el hecho de que prra la
régulacién del acercamiento o separacidén de los ejes ce ac~
ccionamiento de las cintas de arrastre, dichos ejes.quedan

montados en soportes correderos a lo largo de guizs ajus-

~tables y dichos soportes van atravesados por sendos casqui-

1llos fileteados interiormente y lisos en su superficie ex~
terior, dotados de cabeza de accionamiento y de un sector
fileteado exterior en el extremo opuesto, cuyos casguillos
quedan acoplados sobre los sectores fileteados inversos de
un husillo que los afraviesa. guedando previstos en los
soportes unos alojamientos destinados a recibir, por encima
de los casquillos citados, sendos resortes, gue pueden ser
tensados a voluntad medisnte sendas tuercas acopladss sobre
el sector fileteado exterior delos casquillos mencionados,
en tanto que el husillo citado queda unido a una transmi-
sidn, accionada desde un volante manual exterior al basti-
dor, para ajustar el acercamiento o separacidn precisos del

sistema de arrastre sobre el cuerpo tubular conformador del

BN
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envase,

4. Mecanismo para la formacién y cierre de bol-
sas de materiales termosoldables, segin las reivindicacio-
nes 1 a 3, que se caracteriza por el hecho ée que los so-
portes de los ejes de las cintas de arrastre del material
conformado del envase, quedan unidos a sendos cables trac-
tores, con tensores incorporados, cuyos cables, previa la
pertinente inversién de recorrido, se uren a un mando comuin
por excéntrica o andlogo, gobernado mediante una palahca
manual externa, para accionar una separacidn rdpida de a-
quellos ejes cuando interese, quedando unidos los cables
tractores citados a los soportes por extremos opuestcs de
lcs mismos.

5. lMecanismo para la formacidén y cierre de bol~
sas de materiales termosoldables, segin las reivindicacio-
nes 1 a 4, que se caracteriza por el hecho de cue el extre-
mo libre del husillo doblemente fileteado de accionamiento
de los soportes de los ejes del sigtema de arrastre del ma~-
terial termosoldable conformado, atravisa a la vez un so-
porte, en el que queda acopladc & rosca un casquille file-
teado exteriormente y montado libre sobre aguel extremo del
husillo, cuyo casquillo queda contenido entre dos arandelas
fijadas sobre el eje del husillo y presenta una caveza de
accilonamiento, a modo de tuerca, para permitir asi la va-
riacidn a voluntad de la posicidn relativa de todo el dis-
vositivo respecto al cuerpo tubular conformador del envase.

6. lhecanismo para la formacién y cierre de bol-

sas de materiales termosoldables, segin las reivirdicaciones



1l a 5, que se caracteriza por el hecho de que el disposi-
tivo de accionamiento del troquel de soldadura vertical
del envase conformado comprende una leva, montada sobre el
drbol principal del mecanismo, contra la cual se zpoya un

5. rodillo montado en una palanca, articulada 2 un punto fijo
y unida, tembién articuladamente, a través de un brazo de
extensidn regulable a voluntad, a un eje deslizante-que
gueda solidarizado al soporte del trogquel vertical.

7. Mecanismo para la formacidn y cierre de bol-

10. sas de materiales termoscldables, segin las reivindicacio-
nes 1 y 6, que se caracteriza por el hecho de que, por de-
trds del cuerpo tubular por el que se desliza el material
termosoldable conformado, y en posicién opuesta a la del
troquel soldador vertical, queda dispuesto un pequefio bra-

15. zo0, de extensidn graduable por tornillo o similar, termi-
nado en un rodillo, por el que dicho brazo se apoya contra
el cuerpo tubular, a través del propio material termosol-
dable, para compensar la presidn de aguel troquel soldador
durante su trabajo y coadyuvar el deslizamiento del mate-

20, rial termosoldable.

8. jecanismo para la formacidn y cierre de bol-
sas de materiales termosoldables, segun las reivindicacio-
nes 1 a 7, que se caracteriza por el hecho de que el dispo~
sitivo de acclonamiento del trogquel soldador horizontal de=-

25. lantero estd constituido por una leva, solidaria del 4rbol
principal del mecanismo, sobre la que se apoya un rodillo
unido a una palanca, articulado por un extremo a un punto

fijo y terminada por el opuesto en forma de horgquilla, por

AN
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el que cabalga sobre un mufidn solidario de un vdstago des

lizante, contra la accidn de un resorte apropiado, en un
alojamiento previsto en una pieza a modo de puerte, que
reune por su extremo posterior a dos barres paralelas,

5e deslizantes por el interior de sendos soportes tubulares
¥y cuyos extremos anteriores quedan acoplados al soporte
del troquel soldador delantero, quedando establecidos en~
tre los soportes tubulares citados y las barras en cues-
tidén sendos resortes, para impulsar al retorno del.conjun

10. to a la posicidn de reposo.

9. fecanismo para la formacidn y cierrs de
bolsas de materiales termosoldables, segin las reivindi-
caciones 1 a 8, que se caracteriza por el hecho de gue el
dispositivo de accionamiento del troquel soldador poste-

15. rior estd integrado por una leva, solidaria del drbol prin
cipal del mecanismo, contre la que se apoya el rodillo de
una palanca andloge a la de accionamiento del troquel de
lantero y asimismo terminada en forma de horquilla, por
la que cabalga sobre un rodillo unido a una barra tubu-~

20. lar, montada deslizante sobre un soporte apropiado unido
al bastidor general y portadora en su extremo libre del
soporte del troquel soldador correspondiente, quedando
establecido un resorte entre la palance y un punto fijo
del bastidor, para impulsar a esta a volver a la posi-

25. ¢ién de reposo y al contacto con la leva correspondien-
te.

10. Mecanismo para la formacidn y cierre de

bolsas de materiales termosoldables, segin las reivindi-
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caciones 1 a 9, que se caracieriza'por el hecho de que el
dispositivo de accionamiento de la cuchilla de corte de
los envases formados comprende una leva, solidaria del
drbol principal del mecanismo y sobre la cuesl se apoya un
rodillo montado en el extremo de una palanca acodada, so-
metida a la accidn de un resorte apropiado que tiende a
mantenerla en contacto con dicha leva, cuya palanca tie-
ne su extremo opuesto dotado de un tope de posicién regu-
lable, contra el que choca un mufidn solidario del extremo
de otra palanca, montada oscilante sobre un soporte uni-
do al extremo de la barra de accionamiento del troguel
soldador horizontal posterior, la cual termina en una hqg'
guilla que c¢abalga sobre un rodillo unido a un eje dis-
puesto deslizable concéntricamente por el interior de a-
quella barra tubular de accionamiento del troquel poste-
rior, cuyo eje es portador en su extremo saliente, junto
al troquel citado, de la correspondiente cuchilla de cor-
te, sobresaliendo el rodillo de este eje al exterior de
la barra por una abertura alargada que permite su movi-
niento, y quedando limitado el recorrido de este movimien
to por un tope solidario del propio eje inferno y que cQ
rre a lo largo de una entalla practicada en la propia ba
rra del troquel posterior.

1l. lMecanismo para la formacidn y cierre de
bolsas de materiales termosoldables, seguin las reivindi-
caciones 1 y 10, que se caracteriza por el hecho de que
el eje portador de la cuchilla de corte estd dividido en

dos sectdones, entre las que se intercala, alojado en el
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interior de la barra de accionamiento del troquel solda-
dor horizontal posterior, un pequefio resorte amortigua-
dor, quedando establecido otro resorte entre el extremo
terminal en horquilla de la palanca que acciona dicho e~
Je y un punto fijo exterior de la propia barra tubular
de accionamiento del troquel soldador.

12. Mecanismo para la formacidn y cierrs de
bolsas de materiales termosoldables, segun las reivindi-
caciones 1 a 1ll, que se caracteriza por el hecho de que
el dispositivo de accionamiento de lcs plegadores latera-
les de los envases comprende una transmisidn accionzla,
por cadena o similar, desde el propio £rbol principzl del
mecanismo, a través de la cual se hace girar un drbol
que presenta unidos Jjunto a extremos opuestos sendas ex-
céntricas de vaso, con gufa desmodrdnica, en las cuales
se accionan los extremos de sendas palancas, unidas por
sus extremos libres exteriores, por debajo de los troque-
les soldadores, a los medios de plegado convencionales.

13. ‘ecanismo para la formacidn y cierre de
bolsas de materiales termosoldables, segdin las reivindi-
caclones 1 a 12, que se caracteriza por el hecho de que
la sincronizacién de movimientos de los diversos drganos
del mecanismo se gobierna mediante una transmisidn ac-
cionada desde el propio drbol princiéal, a través de la
cual se pone en movimiento un drbol secundario, sobre el
que quedan montadas una serie de levas de posicidn ejus-
table a voluntad, combihadas con sendos microrruptores

montados en un soporte general y asimismo con posicidn



ajustable, para determinar y preestablecer el programs
de actuacidn de los diversos 6rganos.

14. Mecanismo para la formacidn y cierre de
bolsas de materiales termosoldables.

la presente memoria descriptiva consta de treinta
¥y una hoja foliadas escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, 26 de enero de 1973
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