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PERFECCIONAMIENTOS EN ENSACADORAS AUTOMATICAS.

MANUFACTURE TOURANGELLE D'INSTRUMENTS DE PESAGE., 
entidad francesa, residente en 22, rué des Fours 
& Chaux 37-SAINT CYR SUR LOIRE., Francia.

La invención se refiere a una ensacadora au­
tomática provista de numerosos perfeccionamientos reía 
tivos a la alimentación de la máquina de sacos vacíos, 
a los dispositivos de apertura y aprehensión de los sa 
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hay que ensacar, al dispositivo de control del peso de los 
sacos y al dispositivo de evacuación de los sacos llenos.

La invención se aplica particularmente al ensacado 
de material en sacos de gran capacidad y dimensiones varia­
bles, de papel forrado con lámina de materia plástica o de 
aluminio, o de materia plástica.

Se conocen actualmente ensacadoras para el ensacado 
de material de pequeña capacidad unitaria. Estas ensacadoras 
utilizan sacos de papel de poco peso y pequeña capacidad o 
una funda de materia plástica termosellable. Casi siempre, es­
tas máquinas han sido concebidas para el ensacado de una canti 
dad fija de un producto constante.

No obstante, las ensacadoras ordinariamente utiliza­
das presentan un cierto número de inconvenientes. Por ejemplo, 
no permiten ensacar diversos productos, de capacidades diferer 
tes, en sacos no diferentes de dimensiones no uniformes. El 
cargamento de las pilas de sacos vacíos óasi siempre se hace 
a mano, lo que produce una pérdida de tiempo considerable. El 
control del peso de los sacos se hace después de su llenado 
y cierre, de suerte que un saco que no esté conforme a las to­
lerancias de peso exigidas debe ser vaciado y el producto de­
vuelto a la cadena. En general, estas máquinas no están automa 
tizadas.

Por otra parte, el empleo de sacos de materia plásti 
ca o de pael forrado con lámina de materia plástica o de alumi 
nio, ha permitido realizar sacos de mayor capacidad unitaria 
en los que los dispositivos anteriormente utilizados han demos 
trado tener muy poca eficacia. Por último, los métodos utiliza 
dos para sacos de.papel no pueden aplicarse a sacos de materia 
plástica debido al hecho de que la electricidad estática que
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existe en las paredes de saco, al pegar los "bordes de la boca 
del saco, hace más difícil su apertura.

La invención tiene como objetivo remediar estos di­
versas inconvenientes. Propone pues una ensacadora automática 
para el ensacado de material en sacos de gran capacidad y di­
mensiones variables de materia plástica, de papel o de papel 
forrado con láminas de materia plástica o de aluminio.

Una ensacadora automática segán la invención compren 
de un cuerpo principal o armazón vertical, medios de alimenta­
ción del material que hay que ensacar, un primer dispositivo 
mecánico-neumático para abrir la boca de un saco plegado, un 
segundo íispositivo mecánico para la aprehesión de los sacos 
abiertos acr sus lados laterales, un tercer dispositivo para 
el mantenimiento de los sacos abiertos bajo los medios de ali 
mentación de material, medios de control del peso de un saco, 
de evacuación de los sacos llenos y se caracteriza por el he­
cho de que incluye un primer transportador de almacenes de sa­
cos vacíos idánticos y apilados, y llevando cada almacán unos 
elementos codificados que definen las características del saco 
y/o las del material que hay que ensacar; al menos un pistón 
hidráulico de introducción de un alamacén en la ensacadora, 
un lector de dichos elementos condificados, situado en el pis­
tón o pistones; un primer dispositivo de mando para regular, en 
función de los elementos codificados leídos por el citado lec­
tor, la posición de los brazos que constituyen el segundo dis­
positivo para la aprehensión de los sacos por sus lados latera 
les y/o para seleccionar una de las tolvas que forman los me­
dios de alimentación del material que hay que ensacar.

Segán una segunda característica, la ensacadora in­
cluye un segundo transportador para la evacuación de los alma-
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cenes vacíos; al menos un cbnjunto pistón-dedo de enganche pa­
ra el transporte de los almacenes vacíos desde la ensacdora a 
un segundo transportador.

Segán una tercera característica, los medios de ali­
mentación del material que hay que ensacar están constituidos 
por dos tolvas de descarga, cada una de las cuales tienen cara3 

terísticas propias y van fijadas a un primer marco horizontal 
montado deslizantemente sobre un segundo marco solidario al ar 
mazón en su parte superior. El primer marco puede encontrarse 
en una u otra de dos posiciones extremas sobre el segundo mar­
co en cada una dellas cuales una de las tolvas está en servi­
cio y la otra en reposo.

El primer dispositivo mecánico-neumático para la apegr 
tura de la boca de un saco plegado, que comprende un primer 
conjunto superior formado por al menos dos campanas de succión 
del borde longitudinal superior de la boca de un saco soporta 
das por un varillaje sensiblemente vertical y que puede mover­
se verticalmente en traslación, se caracteriza por el hecho de 
que el conjunto varillaje-campana de succión va montado en pro 
porción en su parte superior y por el hecho de que un segundo 
conjunto inferior comprende al menos dos oamapanas de succión 
del borde longitudinal inferior de la boca de un saco, móviles 
en traslación verticalmente y que pueden aplicarse respectiva­
mente a cada una de las camapanas de succión del primer conjun 
to superior.

Segtin otra característica, no menos importante, los 
medios de evacuación de los sacos llenos comprenden un trans­
portador de reflexión de dos sentidos de marcha, dos transpor­
tadores de evacuación de un sentido de marcha cada uno, uno pa 
ra los sacos conformes a las tolerancias de peso exigidas,
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otro para los sacos no conformes, un dispositivo de detección 
del paso de un saco llenado situado en su trayectoria de oaida 
y asociado a un segundo dispositivo de control de marcha o de­
tención de los primeros y segundo dispositivos de apertura y 
de aprehensión de los sacos.

Otras características importantes aparecerán en la 
descripción de una forma de ejecución no limitativa con referen 
cia a los dibujos adjuntos, en los que:

La figura 1 es una vista general en perspectiva, par 
cialmente en despiece, de la ensaoadora.

La figura 2 es una vista en perpectiva en despiece 
parcial en la parte delantera de la máquina mostrando los media; 
de alimentación del material que hay que ensacar, el primer 
dispositivo mecánico-neumático para la apertura de la boca de 
un saco plegado, y los medios de evacuación de un saco lleno.

La figura 3 es una vista en perspectiva, parcialmen­
te en despiece, de la parte posterior de la máquina.

La figura 4 es una vista en planta del segundo dispo 
sitivo mecánico para la aprehesión de los sacos abiertos por 
sus lados laterales.

La figura 5 es una vista en perspectiva de una tolva 
pertenecíante a los medios de alimentación de los materiales 
que hay que ensacar.

La figura 6 es una vista lateral de la tolva de la fj,
gura 5.

La figura 7 es una vista esquemática de la secuencia 
de apertura de los sacos.

Según la figura 1, la ensaoadora automática según la 
invención lleva un cuerpo principal o armazón vertical 1, unos 
medios de alimentación del material que hay que ensacar indica
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dos en su conjunto como dos, un primer dispositivo mecánico- 
neumático para abrir la boca de un saco plegado, marcado con 
tres, un segundo dispositivo mecánico para la aprehesión de los 
sacos abiertos en sus flancos laterales, denominado en conjun­
to como 4 , un tercer dispositivo para amntener los sacos abier 
tos bajo los medios de alimentación 2 denominado en conjunto 
como 5, y unosmedios de evacuación de los sacos llenados que 
en conjunto reciben el námero 6 . Los medios 2 de alimentación 
de material están situados esencialmente en la parte delantera 
y arriba del armazón 1. Los medios 6 de evacuación de los sa­
cos llenos están situados en su conjunto por debajo de los me­
dios 2 de alimentación, es decir, en la parte delantera infe­
rior del armazón 1 . Los dispositivos primero y segundo 3 , 4 es 
tán situados en la parte delantera del armazón 1 incluyendo 
una ventanilla 7. Se designa con 8 un conjunto situado en la 
parte posterior baja del armazón 1 y que comprende dispositivoE 
de transporte de sacos vacíos, introducción del armazón en la 
ensaoadora y extracción de un almacén vacío.'

Segán las figuras 1 y 3 el conjunto 8 incluye un 
primer transportador 9 para llevar almacenes 10 de los sacos 
vacíos idénticos y afilados. Cada almacén 10 lleva unos elemen 
tos codificados 11 que definen las características de un saco 
(longitud, anchura, capacidad) y/o las del material que hay 
que ensacar (tamaRo, cantidad, etc. ... j[. Un pistón 12 introdu 
ce un almacén 10 en el interior del armazón 1 de la máquina. 
Una paleta que se mueve en traslación verticalmente y va so­
portada por unos tacos 13 fijados a unas cadenas 13a, situadas 
eh el armazón 1 se desplaza hacia arriba a medida que disminu­
ye el espesor de la pila de sacos de un almacén 10. La posicid 
inferior de la plaeta se define por el nivel del transportador
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14 para la evacuación de los alamoenes 10 vacíos situada igual 
mente en la parte posterior del armazón 1. Un pistón 15 dota­
do de un dedo de enganche 16 permite levantar en posición alta 
un almacón 10 de la paleta lia. El primer transportador 9 se 
desplaza en el sentido indicado por la flecha 20. El almacón 
10 se introduce en la ensacadora en el sentido indicado por la 
flecha 17, alcanza su posición alta desplazándose en el sentido 
indicado por la flecha 18 y abandona la ensacadora siguiendo 
el sentido indicado por la flecha 19. El segundo transportado! 
14 se desplaza en el sentido por la felcha 21. Un almacón 10 

está constituido esquemáticamente por un panel plano 22 en cor 
tacto con la bandeja lia y unos flancos laterales verticales 
23 que definen las dismensiones de un tipo dado de sacoí El 
pistón 12 lleva un lector 24 de los elementos codificados 11 

unidos a un primer dispositivo de mando que permite regular la 
posición de los brazos 25 que constituyen el segundo dispositj, 
vo de aprehensión de los sacos en sus lados laterales (fig. 4) 
y si es necesario seleccionar una de las dos tolvas 26.

Segán la fig. 2 los medios de alimentación están 
constituidos por dos tolvas de descarga del material que hay 
que ensacar marcadas cada una, en su conjunto con 26 y solida 
rias a un primer marco horizontal 27 montado deslizantemente 
sobre un segundo marco 28 solidario al armazón 1. Segán la foi 
ma propuesta de ejecución, el primer marco 27 tiene una longi­
tud aproximadamente igual al doble de la longitud de una tolva 
26 y un ancho de una tolva. El segundó marco 28 tiene aproxima 
damente la misma anchura que el primer marco 27 pero una longi 
tud igual a al menos tres veces la longitud de una tolva 26.
El conjunto tolvas 26- marco móvil 27 puede tomar una u otra 
de ambas posiciones con relación al marco fijo 28. En cada po
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sición, una tolva está en servicio y la otra en reposo. Como 
se ha explicado, la selección de una u otra de las posiciones 
del marco móvil 27 es controlada por el primer dispositivo de 
mando conectado al lector 24*

Segán la fig. 4# el segundo dispositivo de aprehen­
sión 4 está constituido esencialmente por dos brazos 25) vertí 
cales en reposo, que pueden pivotar uno en su parte superior 
alrededor de un eje 29 soportado por el armazón 1 por un sopor 
te no representado y perpendicular al plano de simetría verti­
cal de la ensacadora. Los brazos 25 están dotados eñ sus parte 
inferiores de dos pinzas de aprehensión 30. Los brazos 25 está, 
montadps sobre las roscas en sentido inverso 31, 32 de un vás- 
tago 33 movido en rotación por un motor 34* Una serie de capta 
dores 35 que pueden estar en contacto con un espárrago 36 H e  
vado por cada brazo 25 permite determinar la posición de cada 
uno de óstos brazos. Los captadores 35 y el motor 34 van conec 
tados al primer dispositivo de mando unido al lector 24.

Segán la figura 2, el primer dispositivo mecánoio- 
-neumático 3 para abrir un saco plegado está formado por un 
primer conjunto superior marcado con 37) y el segundo conjunte 
inferior marcado con 38. El primer conjunto superior 37, com­
prende dos campanas 39 de succión del borde longitudinal supe 
rlor 40 de un saco 41, que se mueven verticalmente en trasla­
ción gracias a un pistón 42 y que van montadas de manera pivo 
tanta alrededor de un eje 44 perpendicular al plano de simetrj^ 
vertical de la ensacadora y situado en el extremo superior de 
un varillaje 43 sensiblemente vertical. Un pistón 45 actáa so 
bre el varillaje 43 para hacer pivotar las campanas de succiói 
39. El segundo conjunto inferior 38 comprende igualmente dos 
campanas 39a de succión del borde longitudinal inferior 40a
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del saco 41, que se mueve verticalmente en traslación gracias 
a un pistón 67 y que pueden aricarse respectivamente a cada 
una de dos camapanas de sucoión 39. Las camapanas 39, 39a van 
unidas por conductos 46 a un dispositivo de aspiración no re­
presentado. Una envoltura 47 está situada exteriormente alrede 
dor de oada campana 39, 39a y permite aumentar la tensión de 
un saco en la zona de succión y por consiguiente facilitar su 
aprehensión. El plano de paertura de esta envoltura 47 se con 
funde sensiblemente con el plano de apertura de las camapanas 
de succión 39, 39a.

Segdn las figuras 1 y 2, los medios de evacuación 
6 de los sacos llenos comprenden un transportador de recep­
ción 48 con dos sentidos de marcha (flechas 50) jr dos transpcg 
tadores de evacuación 49a, 49b con un solo sentido de marcha 
cada uno (flechas 51a, 51b) y evacuando uno (por ejemplo el 
transportador 49a) los sacos conformes a las tolerancias de 
peso previstas y el otro (el transportador 49b) los sacos no 
conformes. Un dispositivo de detección de la caída de un saco 
lleno, designado en su conjunto por 52, está situado aproxima 
damente debajo de la tolva en servicio. En una forma de ejecu 
ción preferida, pero no limitativa, este dispositivo 52 está 
constituido por dos placas 53a, 53b que se mueven alrededor dt 
los ejes respectivos 54a, 54b, perpendiculares al plano de si­
metría vertical de la ensacadora y por un dispositivo de con­
trol 55 que marca el movimiento de las placas producido por el 
paso de un saco lleno. Este dispositivo de control 55 va unidt 
al segundo dispositivo de mando de marcha o detención de los 
primero y segundo dispositivo de apertura y aprehensión de 
los sacos y al dispositivo de alimentación de material.

Segán las figuras 5 y 6, una tolva 26 va solidaria

a
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al primer marco móvil 27 por mediación de unos calibres de 
tensión 56 que permiten determinar el peso real del material 
ensacado en un saco determinado y por lo tanto antes del cie­
rre de este saco comprobar si está o no conforme a las tole­
rancias de peso exigidas. Estas tolerancias consisten prácti­
camente en una gama-un peso mínimo, un peso máximo - dentro 
de la cual debe situarse el peso del material ensacado. Un cua 
drante 68 de medición a distancia está situado en el armazón 
uno de la máquina. Lleva dos topes extremos regulables 69, 70, 
que indican los pesos máximo y mínimo y una aguja 71 que indi 
ca el peso real medido por los calibres de tensión 56. Un ter 
cer dispositivo de mando asociado a los dos topes regulables 
manda el sentido de marcha del transportador de recepción 48. 
Mientras que el peso real permanezca en la gama previamente 
escogida, el transportador 48 se desplazá en el mismo sentido 
que el transportador de los sacos conformes (desplazándose el 
transportador 49a en el sentido indicado por la flecha 51a). 
Cuando el peso real alcanza los límites fijados previamente, 
el transportador 48 se desplaza en el mismo sentido que el 
transportador de los sacos no conformes (desplazándose el 
transportador 49b en el sentido de la flecha 51a).

Segán la figura 5, una tolva 26 está formada por una 
envoltura lateral 57. Un engancha-saco 58 móvil alrededor de 
un eje 59 y accionado por un pistón 60, se introduce en el 
interior de un saco paralelamente a su borde longitudinal.
Una pieza de retención 61 vertical en reposo y articulada al­
rededor del eje 59 forma, con el engancha-sacos 59 una pinza 
que sostiene el saco a lo largo del borde longitudinal de su 
apertura. La pieza de retención 61 permite abKir totalmente y 
mantener con toda seguridad los sacos y se bloquea al final3 0 .
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de la apertura sobre un tope regulable 62, dando una posibili 
dad suplementaria de adaptación según las dimensiones del sa­
co.

La secuencia de las operaciones de apertura de un 
saco se representa en la figura 7. En una primera etapa, el 
conjunto superior 37 se desplaza hacia abajo siguiendo el sen 
tido indicado por la Sacha 63, de forma que se ponga en con­
tacto con el borde longitudinal superior 40 de un saco 41. En 
una segunda etapa, el conjunto superior 37 se desplaza hacia 
arriba siguiendo el sentido indicado por la felcha 64 de mane 
ra que eleva el saco 41. En una etapa, el pistón 45 desplaza 
el primer conjunto superior 47 según el sentido indicado por 
la fbcha 65 y el pistón 67 eleva las campanas de succión 39a 
de forma que se pongan en contacto con el borde longitudinal 
inferior 40a del saco 41. En una última etapa, el pistón 67 
desplaza las camapanas de succión 39a en el sentido indicado 
por la flecha 66 con el fin de abrur la boca del saco 41.

Naturalmente, la invención puede presentar numerosas 
variantes que no alteran para nasa su espíritu. Así, ocurre 
particularmene con la posición del primero y el segundo trans 
portador, el número de pistones de introducción y extracción 
de los almacenes de sacos, la forma de las tolvas, sus dimen­
siones, la disposición de los transportadores de recepción y 
de evacuación, los diversos dispositivos de apertura, aprehen 
sión y manteniemiento de los sacos; los almacenes que llevan 
los elementos codificados, los diversos dispositivos de mando^ 
de mando, a saber, el primer dispositivo que acciona, según 
la indicación dada por el lector 24, la posición de los bra­
zos 25 y la selección de una de las dos tolvas 26; el segundo 
dispositivo que acciona, según la indicación dada por el dis-
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positivo 55 de control del movimiento de las placas 53a, 53b, 
la marcha o la detención del primero y segundo dispositivos 
de apertura y la parehensión del saco y della alimentación 
de material; el tercer dispositivo se acciona; segán el valor 
del peso real del material ensacada, el desplazamiento del 
transportador de evacuación en uno u otro sentido.

- N O T A  -
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

así como laamanera de realizarlo en la práctica, debe hacerse 
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son su- 
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren 
su principio fundamental. También se hace constar que el in­
vento corresponde a una solicitud de Patente presentada en 
Francia el 28 de Agosto de 1.972, bajo el nS 72 30483., aco- 
giándose por lo tanto a los beneficios que conceden los Con­
venios Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la 
esencia del referido invento y por lo que se solicita una Pa 
tente de Invención por 20 años en España, sobre: PERFECCIONA 
MIENTOS EN ENSACADORAS AUTOMATICAS., caracterizándose por lo 
siguiente:

1.- Perfeccionamientos en ensacadoras automáticas, 
para el ensacado de material en sacos de gran capacidad y di 
mensiones variables, de papel, de papel forrado con lámina de 
materia plástica del.'.tipo que comprende un cuerpo piincipal 
o armazón vertical, unos medios de alimentación del material 
que hay que ensacar, un primer dispositivo mecánico-neumático 
para abRir la boca de un saco plegado, un segundo dispositivo 
mecánico para la aprehensión de los sacos abiertos por sus la 
dos laterales, un tercer dispositivo para el manteniemiento 
de los sacos abiertos bajo los medios de alimentación, unos
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medios de control del peso de un saco, unos medios de evacua­
ción de los sacos llenos, caracterizados porque incluye un pri 
mer transportador de traída de almacén de sacos vacíos identi- 
vos y apilados cada uno de los cuales llevan unos elementos co 
dificados que definen las características del caso y/o materia!, 
que hay que sacar; al menos un pistón de introducción de un aJ 
macen en la ensacadora; un lector de los elementos codificados 
situado en el pistón o pistones; un primer dispositivo de man­
do para regular, en función de los elementos codificados 11 la. 
dos por el lector, la posición de los brazos que constituyen e. 
segundo dispositivo para la aprehensión de los sacos en sus la 
dos laterales l/o para seleccionar una de las tolvas que for­
man los medios de alimentación del material que hay que ensa­
car.

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca 
racterizados porque incluye un segundo transportador de evacúa 
ción de los almacenes vacíos; al menos un conjunto pistón-de­
do de enganche, para la transferencia del un almacén vacío de 
la ensacadora al segundo transportador.

3. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, ca 
racterizados porque los medios de alimentación del material 
que hay que ensacar están constituidos por dos tolvas cada una 
de las cuales tiene características propias y que son solidarias 
a un primer marco horizontal montado deslizantemente sobre un 
segundo marco solidario al armazón de la máquina en su parte 
superior; pudiendo encontrarse el primer cuadro móvil en una 
u otra de dos posiciones extremas con relación al segundo mar­
co fijo en cada una de las cuales una de las tolvas está en 
servicio y la otra en reposo.

4. - Perfeccionamientos según la reivindicación 3, ca
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racterizados porque una tolva lleva en su parte inferior el 
tercer dispositivo para el manteniemiento de los sacos abier­
tos, formado por dos conjuntos similares que comprenden cada 
uno un engancha-saco en forma de placa, que se mueve en un eje 
una pieza de retención articulada de dicho eje al menos un pis 
ton para hacer pivotar el enganche-saco alrededor del eje, un !

, , itope de regulación del recorrido de la pieza de retención y } 
del engancha-saco. j

5. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, caí 
racterizados porque cuando el segundo dispositivo mecánico pa­
ra la aprehensión de los sacos abiertos está constituido por 
dos brazos verticales en reposo que pueden pivotar cada uno en 
su parte superior alrededor de un eje perpendicular al plano 
de simetría de la ensacadora y dotados en su parte inferior de 
dos pinzas de aprehensión de los lados laterales de los sacos 
abiertos, los brazos se montan respectivamente en las rocas en 
sentido inverso de un vástago porque un motor mueve en rotacxx 
el vástago quemos captadores, que determinan la posición de 
al menos uno de los brazos sobre el vástago se unen de forma 
aproximadamente paralela a dicho vástago para estar o no en 
contacto con una patilla del brazo.

6. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones an 
teriores, caracterizado porque cuando la ensacadora incluye 
un primer dispositivo mecánico-neumático para la apertura de 
la boca de un saco plegado formado por un primer conjunto su 
perior que comprende al menos dos campanas de succión del bor 
de longitudinal superior de la boca de un saco soportadas por 
un varillaje aproximadamente vertical en traslación vertical, 
el conjunto varillaje-campanas de succión, se mueve en su par 
te superior alrededor de un eje perpendicular al plano de sime



tría de la ensacadora, porque un pistón hace pivotar dicho pri 
mer conjunto inferior comprende al menos dos campanas de suc-:'.' 
ción del borde longitudinal inferior de la boca de un saco, 
que se mueven verticalmente en traslación y que pueden aplicai 
se respectivamente y que pueden aplicarse respectivamente so­
bre cada una de las campanas de succión del primer conjunto su 
perior.

7. - Perfeccionamientos según la reivindicación 6, ca 
racterizados porque la campana de succión incluye una envoltu­
ra exterior cuyo plano de apertura se confunde sensiblemente 
con el plano de apertura de la campana de succión correspon­
diente y que aumenta la tensión del saco en su zona de succión).

8. - Perfeccionamientos según las reivindicaciones an 
teriores, caracterizados porque cuando incluye unos medios de 
alimentación de material que hay que ensacar y medios de eva­
cuación de los sacos llenos, los medios de evacuación compren 
den un transportador de recepción de dos sentidos de marcha si 
tuados bajo la tolva en servicio; dos transportadores de eva­
cuación con un solo sentido de marcha, uno para la evacuación 
de los sacos conforme a las tolerancias de peso exigidas, otro 
para la evacuación de los sacos no conformes; porque se sitúa 
un dispositivo de detección del paso de un saco lleno en la 
.trayectoria de caída de dicho saco, aproximadamente por el e& 
cima del transportador de recepción porque el dispositivo de 
detección va asociado a un segundo dispositivo de mando de mar 
cha o parada de los primeros y segundo dispositivos de apertu­
ra y aprehensión de los sacos; porque se monta una tolva sobre 
al menos un calibre de tensión para la determinación del peso 
de material ensacado, porque el calibre o calibres de tensión 
van asociados a un tercer dispositivo de mando del sentido de
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15.

20.

25.
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marcha de transportador de recepción.
9. - Perfeccionamientos según la reivindicación 8, 

caracterizados porque el dispositivo de detección del paso de 
un saco lleno se constituye por dos placas que se mueven res­
pectivamente alrededor de los ejes, ambos perpendiculares al t

iplano de simetría de la ensacadora y de un dispositivo de conj
itrol adyacente a al menos uno de los dos sacos, que controla 

el desplazamiento de una de dichas placas y unido al segundo 
dispositivo de mando.

10. - Perfeccionamientos según la reivindicación 8, 
caracterizados porque incluye un cuadrante de medida a distan 
cia dotado de dos topes regulables que corresponden a los pe­
sos extremos que no deben superarse y una indicación del peso 
real del material que hay que ensacar que se obtiene por el cá 
libre y calibres de tensión y porque el transportador de re­
cepción se desplaza gracias al tercer dispositivo de mando en 
el mismo sentido que el transportador de evacuación de los sa 
eos conformes a las tolerancias de peso cuando el peso real 
está comprendido entre los dos pesos extremos, y porque dicho 
transportador de recepción se desplaza en el mismo sentido 
que el transportador de evacuación de los sacos no conformes 
cuando el peso real alcanza los pesos extremos, máximo y míni 
mo, que no deben sobrepasarse.

11. - Perfeccionamientos en ensacadoras automáticas., 
tal y como queda sustancialmente descrito en la presente memo 
ria e ilustrado en dibujos adjuntos.

Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a máquina 
por una sola cara.

Madrid,
MANUFACTURE TOURANGELLE

7 3 MOV. 1973

D'INSTRUMENTS DE PESASE
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