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MEMORIA DESCRIPTIVA

correspordiente a la solicitud de una
PATENTE DE INVENCION
Solicitante: QUEPOR S.A.
Domicilio: } Grand Places, CH-1701 FRIBOURG, Suiza.

Enunciado: DISPOSITIVO PARA LA PROTECCION DE LAS
SOLDADURAS TRANSVERSALES.

Prioridad: de la solicitud de patente italiana
Ne 49,820 A/72 del 24 de abril de 1.972.
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El invento se refiere a un dispo-
sitivo aplicable & méquinas de envase que fabrican recipientes
para liquido a partir de una hoja continua de material de emba
leje, y su objeto consiste en proteger las soldaduras transver
sales simulténesmente con su formacldn hasts que se hayan enfris
do suficientemente para resistir & la presién de la columna de
liquido situads encima de ellas.

Como es sabido, en las méquinas de envase del tipo men
cionado més arriba, la hoja de materiel de embalaje recibe la
forme de un tubo continuc por medio de una soldadura longitudinal
de sus margenes. El contenido liquido se introduce en éste tubo
en un puesto de llenado de dichas mdquinas, y a continuacidn el
tubo és dividido en recipientes separados goldédndolo térmicamen
te!en el gentido transversal a intervalos adecuados y cortaando
ésﬁas soldaduras transversales por sus lineas centrales. Esta
soldadura transversal plantea un problema. De hecho, si las mor
dazas que realizan éstas soldaduras transversales fallan en aga
rrar le soldadura durante un tiempo suficiente para dejar que
se enfrie, dicha soldadura no adquirira une resistencia suficien
te para soportar la presién del liquido situsdo encima de ella,
¥ por consiguiente, pqdré deggarrarse, Por otra parte, si lag
mordazas agaerran el tubo hagsta que la soldadura transversal se
haya enfrisdo, la velocidad de fabricacidén de la méquina dismi
auira mucho.

El invento aporta una solucién a éste problema prove
yendo unos medios de fijacidn, los cusles, simulténeamente con
la formacidn en el tubo de une soldadura transversal por medio
de lag mordazas de soldadura, agarran el tubo & lo largo de una
1{nea situada encime de dicha soldadura transversal, impidiendo

asi que la soldadura entre en contacto y esté sometida a la pre
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sidn del 1iquido situado en la parte del tubo situeda por encima.
Egtos medios siguen sujetendo el tubo durante su desplazamiento
desde el puesto de soldadura hasta el puesto de corte, y lo libe
ran cuando la soldadura transversal estéd de nuevo sujeta con
firmeza entre las mordazaes de corte. Gracles al invento, las
soldaduras transversales realizades en el tubo de material de
envase no estén nunca sometidas a la presidén de la columna de
1{quido situeda por encima, ya que lo impiden los medios de fi
jacidn desde el momento de su aplicacidén hasta el momento en el
que las cuchillas de las mordazas de corte seccionan la soldedu
ra 8 lo largo de su linea central, es decir durante un intervae
lo de tiempo que permite que las soldaduras se enfrien y adquie
ran as{ su resistencis mdxima.

El invento acelera netemente la velocidad de fabrica
cibn de las méquinas de envase porque las mordazas de soldadura
pueden ahora abrirse y dejar inmediatamente que el}tubo giga
desplazandose después de reaslizar las goldaduras iransversales,
y de la misma manera, el articulo liquido que ha de ser envasa
do puede ser introducido en el tubo simulténeamente con el movi
miento hacia abajo de éste ultimo, con lo cual se elimina la fg
gse suplementaria que consiste en llenar el tubo.

A titulo de ejemplo sin ningln ceracter limitativo, se
describiré ehora un modo de realizacidén del invento con referen
ciea a los dibujos sdjuntos, en los cuales:

las Figuras 1 @ 4 representan en seccidn vertical,
octras tantes etapas de funcionamiento de un ciclo de trabajo
completo del modo de realizacibén del invento;

La Pigura 5 es una viste parcial esquemética ampliada
del ledo derecho de la Figura 4;

La Figura 6 es una viste esquemdtica por encima de la
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Pigura 5;

La Figura T es una vista esquematica por encima a lo
largo de la lines 7-7 de la Figura 1;

La Figura 8 es una seccidn vertical parcial de las mor
dazas de corte del dispositivo; y

La Figura 9 es una vista esquemdtica por.encima de 1lag
Figura 8.

Haciendo referencia a las Figuras, el tubo 62 que eg
t4 formado, como es sabido, & partir de una hoja de materiasl de
embalaje soldando longitudinalmente sus bordes el uno con el
otro, recibe una primera soldadura transversel por medio de las
mordazas de soldadura 39 y 40 que pusden tener un movimiento de
vaivén en el sentido horizontal y, a continuacién, se llena con
el articulo liquido 65 a través de un tubo de llenado 64. Como
es gabido, los recipientes se forman & partir de dicho tubo épl}
cando en éste unas soldaduras transversales a intervalos desea
dos y separandolos por corte de dichas soldaduras trﬁnsversales
a lo largo de sus lineas centrales. Estos cortes se hacen por
medioc de mordazss de corte, tales como les mordazas de corte
42 y 42.

Segﬁn se representa en la Figurs 5, las mordazas de
s¢ldedura 39 y 40 estén soportadas en 41 y las mordazas de cor
té en 44. Entre éstos dos pares de mordazas se extiende la céma
ra de dosificacidn o de medicidén que inecluye dos placas latera
les 45 y 46, situadas en ambos ladog del tubo, la distancia en
tre ellas corresponde s la anchura & la cual la parte del tubo
que he penetrado en dicha céamara durante su desplazamiento hacia
ebajo tiene la posibilidad de dilatarse, Dos cuflas 47 y 48, res
pectivamente, que pueden desplazarse verticalmente y que estan

sltuedas cada una en une cars interna de dichas placas, sirven
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para cembiar el volumen de dicha cdmars, y por tento, para dosi
ficar el liquido que penetra en cada recipiente 66,

Un primer grupo de piezes trangversales estd sujeto
a intervalos iguales en un par de cadenas o correas sin fin en
movimiento 1, 2 en el lado derecho (segin se ve en las Figuras
1-4) del tubo 62. Un segundo grupo de piezas transversales estd
sujeto, a intervalos idénticos en un par similar de cadenas 3,
4 que giran en una direccion opuestes en el lado izquierdo del
tubo 62. Cada pieza transversal de un grupo actia conjuntemente
con una pieza transversal del segundo grupo para formar el dis
positivo de fijacién. En la secuencia de las Figuras 1-4, se re
presentan tres pares de piezams cooperantes concretamente 5 y 8,
6y 9, 7y 10, Cada par, por ejemplo el par de piezas 7 y 10,
sujeta ligeramente el tubo 62 justo encima del nivel en el cual
se aplica la soldaedura transversal, protegiendole PSi de la pre
gibén del liquido 65 situado por encima en el tubo 2. Inmediata
mente después de aplicer ésta soldadura, el dispositivo de fija
cién acompafia el tubo durante su movimiento de descenso haste
gue la soldadura transverssl esté de nuevo aprisionads entre las
mordazas de corte 42, 43. De éste modo, ésta soldadura estard
protegida por ;os pares de piezas transversales practicamente
hasta que se haya enfriado suficientemente pare adquirir su re
gsistencia méxime.

El par de cadenas 1, 2 gira alrededor de las ruedas
dentedas de accionamiento 11, 12 accionadas por unos medics no
representados, que estdn montadas en un drbol comin 13 soportg
do por unas ménsules 14, 15 sujetas en el bastidor 16, 17 y pa
san por unas barras de guia 22, 23 articuladas en el bastidor
en 24, 25 de manera que puedan oscilar desde la posicién repre

sentada en las Figuras 1 y 4 haste la posicidén de las Figuras
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2 ¥y 3. A partir de éste punto, los pares de cadenas pasan por
unas ruedas dentadas de guia 20, 21 y 18, 19 volviendo a las
ruedas dentadas de sccionamiento 11, 12 para reanudsr su ciclo.

De la misma menera, el segundo par de cadenas 3, 4,
es accionado en sincronismo con el primero, pasando por unas rue
das dentadas 26, 27, las barras de gula 35, 36 y las ruedas den
tadas de guia 33, 34 y 31, 32.

Dos correas sin fin 49 y 50, una en cada lado del tubo
62, estén dispuestas encima del puesto de soldadura. Estén ten
sas y giran entre unos pares de rodilles o poleas 51, 52 y 53,
54, respectivamente, para impedir la dilatscitn lateral del tu
bo 62 antes de que alcance la cédmara de dosificacidn,

La secuencia de las etspas de funcionamiento del dis
positivo, segin se ilustra en las Piguras 1-4, es la siguiente:

En la Figura 1 les mordazas de soldadura 39, 40 han
formado una soldaduras transversal 67 en el recipiente 66 dispueg
to en la cédmara de dosificacidén. Las barras de gufa 22, 23 y 35,
36 han basculado la una hacia la otra haciendo gque las piezas
transversales 7 y 10 mantengan el tubo 62 inmediatamente encima
de la soldadura transversal 67. las mordazas de corte 42 y 43

estén abiertas.

l Tan pronto como se aplique la soldadura transversal,
l@s mordazas 39 y 40 se abren y el tubo 62 se desplaza hacia aba
jo hasta la posicidén representsda en le Figura 2, conjuntamente
con las piezas transversales 7 y 10, que estdn mantenidss aplica
das contra el tubo por unos elementos de guis adecuados (no re
presentados). Durante éste descenso, los elementos de guia 22,
23 y 35, 36 respectivamente, se abren de nuevo para recibir los

pares sucesivos de piezas transversales 6 y 9, y simulténeamente,

el liquido contenido en el tubo por encima de las piezas de fija
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cidn 7 y 10 se desplaza hacla abajo en la cémara de dosificacidn,
de modo que éste dispositivo elimina la necesidad de una etspa

de llenado suplementsria y por tanto mejors la velocidad de fun
cionamiento de la méquina de envase,

Una vez que la linea centrel de la soldadura transver
sal ha alcanzado el nivel exacto de le cuchilla de corte 57 en
leas mordazas 42 y 43, este desplazamiento del tubo hacis abajo
se detiene, dichas mordazss de corte se clerran sobre la soldg
dura transversal 67, los pares de cadena 1, 2 y 3, 4 se despls
zan todavia mds pars llevar laes piezas transversales 7 y 10 des
de su posicidén debajo del recipiente hasta la posicidn represen
tada en la Figurs 3, en la cuel han dejado de sujetar el tubo,
y transportan les piezas transversales 6 y 9 encima de las ba
rras de guia, como preparacidn & la sigulente operacién de fija
eidén del tubo. Simultdneamente, el tubo 62, bajo e% efecto de 1la
columna de liquido situada por encima, se dilatardlhasta que su
pared entre en contacto con les paredes de la cdmara de dosifi
cacién,

Se corta ahors la soldadura transversal por su linea
central por medio de la cuchills 57 (Figuras 8 y 9), mientras
estd todavie mantenida por las mordazas 42 y 43. Pars acelerar
el enfriesmiento de la soldadura ue hace circular un liquido re
frigerante en los conductos 60 y 61 dispuestos en dichas morda
zas, los cuales mantienen su sujecidn sobre la soldadura trans
versal 67 y se abren cuandc, después de aplicar una soldadurs
transversal superior en el recipiente 69 contenido en la® cémag
ra de dosificacidn, los pares de cedenas 1, 2 y 3, 4 respectiva
mente, y, por tanto, también el par de piezas transversales 6 y
9, reanuden su movimiento dando lugar al comienzo del siguiente

ciclo de funcionamiento. Para impedir cualquier Asterioro en las
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soldaduras transversales dursnte la operascidn de corte de la sol
dadura, se hs estudiado un tipo especiasl de mordazas de corte.
Como puede verse més claramente en las Figurss 8 y 9, una morda
za indicada por 43, presents una ranurs horizontal longitudinal
55 en el interior de la cual una cuchilla 57 montada en una co
rredera 56 pusde ser animada de un movimiento de vaivén por uns
barra 58. Ia otra mordeza 42 esta provists de un surco correspon
diente 59, en el cual penetra dicha cuchilla cuando las mordazas
de corte estdn cerradas. Cuando la soldadurs 67 estd mentenida
firmemente por dichas mordszas, es cortada netamenie por la cu
chilla 57 que se desplaza en los surcos de un extremo al otro.

Ademds de proteger las soldaduras transversales, @
partir de su formacidn haste el momento de su corte, contra la
presidn de la columna de liquido situsds por encima de ellas,
el movimiento concomitante de los pares de cedenas y de las pie
zas transversales produce igualmente el efecto de syudar y regu
larigzar el desplazamiento hacia abajo del tubo 62, dando lugar
a8 que dichas soldadura transversal sea cortada exactamente por
su linea central,

Los medics que sirven pars accionar los componentes
del dispositivo y para sincronizar sus movimientos no se repre
senten ni describen, ya que releven de un simple trabajo de ru
t%na. Es evidente que los expertos en ls materie podrédn reali
zar nuwmerosos cambios y varisciones en el modo de realizacidn
del invento que se describe més arriba, sin alejarse de su idea
bédsica. '

En resumen la presente Patente de Invencidn que se

solicite deberad recser sobre las siguientes:
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~ REIVINDICACIONES
1.) Dispositivo para la proteccién de una soldadura trans
versal durante la formacién de recipientes de envase soldando trans
vérsalmente un tubo.de material de embalaje soldado logitudinalmen
te, inbluyendo dicho dispositivo: unos medios de fijacibén los cua-
les, durante la aplicacién en el tubo de una soldadura transversal
por medio de las mordazas de soldadura, sujetan el tubo a lo largo
de una linea situada encima de dicha soldadura transversal y lo
mantienen sujeto durante el desplazamiento'de dicha soldadura des-
de las mordazas de soldadura hasta las mordazas de corte, y libe-

ran el tubo cuando la soldadura transversal estd mantenida por di-

. ¢has mordazas de corte.

2.) Dispositivd—segﬁn la reivindicacidn 1, caracterizado
porque dichos medios de fijacidn incluyen dos grupos de{piezas trans
versales, actuando cada pieza transversal de un grupo con una pieza
transversal del'ségundo grupo para formar un par de medios de fija-
cién; agarrando las piezas transversales de cada par el tubo entre
ellas encima del nivel en el cual se estd aplicando dicha soldadu-
ra transversal y siguiendo el tubo durante su movimiento hasta que
dicha soldadura transversal haya sido aprisionada por las mordazas
de corte, protegiendo as{ dicha soldadura transversal de la presibén
de la columna de liguido situada encima de ella en el tubo durante
dicho désplazamiento.

3.) Dispositivo segln la reivindicacibén 2, caracterizado
porque las piezas transversales de cada grupo estin sujetas entre
dos cddenas sin fin en movimiento y estAn guiadas hacia las piezas

transversales correspondientes del otro grupo en dicha posicién de

"~ fijacién del tubo por unas barras de gufa que pueden oscilar entre

una posicidn abierta en la cual reciben dichas piezas transversa-
les y unaposicidn cerrada en la cual ejercen una presidén sobre di-

chas piezas transversales desde ambos lados aplicandolas contra di
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cho tubo encima.del nivélrde'dic£é soldadura transversal.

4,) Dispositivo segfin la reivindicacién 3, caracteriza-
do ademds porque incluye unos mediocs de guia que se extienden
desde un punto situado debajo de dichas barras de gufa hasta un
nivel situado encima de dichas moxrdazas de corte para guiar di-
chos pares de piezas transversales desde la extremidad inferior
de dichas barrés de gula hasta un nivel situado encima de dichas
mordazas de corte en posicibén de fijacién del tubo.

5.) Dispositivo segfin la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque la clmara de dosificacidn que sirve para dosificar el
volimen del articulo liquido que estd conbenido en cada recipien
te se extiende entre dichas mordazas de soldadura y dichas mor-
dazas & corte e inslﬁye dos placas laterales situadas en ambos
lados del tubo y dos cufias, una en cada cara interna de dicha
placa, pudiendo cada cufia desplazarse verticalmente para ajustar
dicho voldmen.

6.) Dispositivo segln la reivindicacién 1, caracteriza-
do porque una de dichas mordazas de corte incluye una ranura‘lqg
gitudinal horizontal y una cuchilla de corte de soldadura que
puede desplazarse en dicha ranura con un movimiento de vai?én,
mientras que la otra mordaza de corte incluye un surco que se
adapta a dicha ranura y en el cual sobresale dicha cuchilla cuan
do dichas mordazas de corte estén cerradas, estando dichas morda
zas de corte provistas, ademds, de unos conductos para la circu-
lacibn de un liquido de enfriamiento en su interior.

! 7.) Se reivindica por filtimo como objeto sobre el que ha
de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: DISPOSITIVO
PARA LA PROTECCION DE LAS SOLDADURAS TRANSVERSALES.
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Todo conforme queda descrito y reivindicado en la pre-

sente memoria descriptiva que consta de once péginas mecanogra-
fiadas y dibujos que se acompafian.

Madrid, 24 abril 1.973

BERNARDO| UNGRIA
D.p
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