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IiEL.ORIA DESCRIPTIVA

Fl invento se refiere a perfeccionamientos introducidos en
las mdquinas de confeccionar sacos con fondo plegado en cruz, cons-—
tituidas por una ndquina formadora de tubo flexible, destinada a
gelaborar trozos de tubo flexible de una o varias capag a partir de
tirgs planas continuas de material a base de papel o de hojas de
material sintético, un dispositivo de giro montado detras de la
nédquina formadora de tubo flexible y destinado a que los trozos de
tubo flexible salicntes en posicidn longitudinal de la mdquina for-
madora de tubo flexible sean hechus girar 90° hasta la posicidén

transversal, v uns miquina formadora de fondos, montada detrds del
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dispositivo de givo y destinada a formar el pliegue de fondo en
uno o ambos extremos de los trozos de tubo durante su movimiento
de avance en posicidn transversal.

Ta intercalacién de un dispositivo de giro, por ejemplo, con-
forre a la patente alemana examinada y publicada N2 1..586.2347,
entre la méquina formadora de Wtubo flexible y la miquina formado-
ra de fondos, tiene la considerable ventaja de que las maquinas
puede disponerse en linea recta. Con ello queda garantizada su ins-
talacidén en la nave de miquina en forma dpiime ahorradora de cspoa—
cio.

Ahora bien, el dispositivo de giro exige cue los Trozos Ce tu-
bo flexible, una vez coriados de la tira continua de tubo flexible,
sean colocados a uma mayor separacldén reciproca, que permita su Zi-
ro libre en 90°. En efecto, esta sceparacidén tiene que ser tan pran-
de, que incluso los sacos mds largos confe:cionables en la mdguina,

o respectivamente sus correspondientes trozos de tubo flexible,

puedan ger hechos girar sin estorbo sobre el dispositivo de giro.
Esta necesidad origina una determinala separacidn reciproca de
platos giratorios para los trozos de tubo flexibdle de los sacos

dentro del dispositivo de giro. Ahora bien, estd sepanacif: de pa-—

so de los platos giratorios impone, para vna cadencla predetermi-
nada, wna velocidad perifidrica traslatoria doterminada, siendo su
velocidad lineal de transporte conciderablemente mayor con resgec-
t0 a la velocidad de transporte de la tira coutinua de tubo flexi-
ble en la méquina cmbutidora de tubo flexible. 4 esta velocidad
elevada de transporte lineal en el dispositivo de giro se presen-
tan dificultades congiderables en el sivo de losz trogos de tubo
flexible, sobre todo cuando éstos consisten en ateriales 1ise

y flexiblesz. La velocidad de giro de los trozog de tubo flexible

en los bordes delanteroz en el siro, a la aunentada velocidad de
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transporte lineal, resultando una velocidad ﬁotal nuy alté:wéue

i

tiene coio consecuencia el que las esquinas del trozo de fubo
flexible situadas delante durente el giro sean hechas volar hacia
arriba por la corriente de aire producida, siendo a menudo plega~-
das en 180°. Su acabado correcto en la miquina formadora de fondos
resulia entonces imposible.

jsta deficiencia no se puede atenuar ni siquiera por una amplia
disminucidn de la velocidad de ziro de los trozos de tubo flexible,
gue unicamente podria obtenerse a costa de un aumento considerable
de los gastos y de las necesidades de gspacio. Dado los niimeros
de piezas que hoy en dia se exigen pox minuto, asl como la veloci-
dad de traslacidn resultante de ello de los trozgos de tubo flexi-
ble para los sacos en el dispositivo de giro, basta ya el simple
movimiento libre de traslacidén de los diversos sacos, para due en
determinados materiales de saco se vuelen 105 extremos no sujetos
de log trozos de tubo flexible para los sacos. EL revuelo descri~
to de las esquinas de los trozos de tubo flexible no gueda por lo
tanto excluido con seguridad cuando se trata de trozos de tubo
flexible ligeros y flexibles, a no ser que se reduzca también la
velocidad lineal de tramsporte en el dispositivo de zivo. ihora
bien, ésto es unicamente posible si se reduce el rendimiento de
produccidén de la miquina confeccionadora de sacos.

Bl invento se ha propuesto evitar que, incluso a velocidades
altas de produccidn, los extremos de la piéza de trabajo se puedan
volar hacia arriba durante el giro.

Eete problema se resuelve conforme al invento mediante la con-
figuracién del dispositivo de giro a manera de dispositivo de giro
gemeio, que conglste en dos dispositivos de giro individuales dis-
puestos wno encima del otro, en un camblo en sf conocido para dis-

tribuir los trozog de tubo flexible alternativamente al uno o el
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otro dispositivo dergiro individual, y en un par de medios de trens-
porte moﬂtéddsrdetrés del dispositivo de giro gemelo y destinados
a que los trozos de tubo flexible girados en la posicidn transver-
sal, sean hechos pasar en formacidén ordenada al transportador de
la mdquine ﬁbrmadora de fondos.

Debido a la ‘disposicidn doble de dispositivos de gire indivi-
duales en dos'planos de ‘trabajo distintos, resultan - visto con
relacidn al dispositivo de giro total - separaciones de paso de
los puestos'de giro en el dispositivo de giro gue estédn reducidas
a la mitad, sin>que no obstante los trozos de tubo flexible de los
sacos se esborbem reciprocamente durante el glro. Graclias a la
apretada seduencia'temporal de los »uestos de giro dentro del dis-
positivo de giro gemelo, puede éste trabajar con la mitad de la

velocidad de traslacidén con relacifn a la velocidad de trabajo dis-

minuida no solamente conduce a la eliminacidén del peligro del re-

volotear 1o§ éxtremos de los trogzos de tubo flexible de los sacos,
sino también a un pequefio largo de construccidn del dispositivo de
giro. Debido a la pequeiia velocidad de trabajo del dispositivo de
giro, aumenta tawbién la duracidn de este complicado aparato, puss-
to que es menor el desgaste.

Los medios de trangporte del dispositivo de giro gemelo traba-
jan, conforme a otro perfebcionamiento del inverto, preferentemente
a una veloéidad'lineal constvante, aproplada para todés los lavzoz
e trozos de tubb flexible, 7 cue, al girer log tiozmos de tubo
flexible,,'xciuye con seguridad el revoloteo de las escuinas situa-
das delonte. 4 este particulor, los trozog de tubo flexible, salen
de la méquina formadora de tubo flexible a velocidades digtintas,
son puestos exactamente a egta veloecidad lineal neldiante gentos
pares de rodillos pulsadores, de loc que cada var se halla montado

delante de cada uno de los dog dicspositivos Je giro individusles,
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girendo exactamente a dicha velocidad lineal, Con ello queda
asegurado que, independientemente d§ ia7V§i§¢idad de alimentacidn
de loz 4rozos de tubo flexible, &stos sean apresados por los dis-
pogitivos de glro siempre exactamenté en ei punto de giro., La
velocidad linesl constante del dispositivo de giro simplifica el
traglado de los trozos de tubo flexible giradps a la miquin forma-
dora de fondos, asi como el ajuste exacto de la separacién de pa-
80, necesario para ello, con la Que los trozos de tubo flexible
ticnen que pasar por la miquina formadora de fondos.

Ta distribucién uniforme necesaria de los trozos de tubo fle-
wible salientes de la wdquina formadora de tubo flexible, con Tres-
pecto a los dos dispositivos de giro individuales del dispositivo
de giro gemelo, exige, en atencidén a las pequeflas separaciones re-
ciprocas de los cantos a las que salen los trogos de tubo flexi-
ble de la mdgquina embutidora de tubo flexible, una configuracidn.
especial del accionamiento del cambio que lleva a cabo esta dis-
tribucidén. En efecto, el espadin de la aguja tiene que ser movido
muy répidamente desde una posicidén extrema a la otrae, y el instan-
te de dicha comnmutacidén tiene que poder ser ajustado de manera
muy exacta. Un camblo capaz de saﬁisfacef estas exigencias estéd
caracterizado, conforme al invento, 'por el hecho de que la palan-~
ca de accionamiento del espadin>de la aguja encaja entre dos mue-
1les acumuladores dispuestos uno tras el otro, que son movidos en
vaivén por un varillaje tensor al ritmo de trabajo, ¥ que en cada
caso se apoyan con su extremo opuesto al otro muelle, contra plati-
1ios unidos con el varillaje temsor, y porgue la palanca de acciona-
miento se apoya durante el tensado de uno de los muelles tensores
contra wno de los fencos de un dedo gobernado al ritmo de trabajo,
mientras que al tensarse el otro muelle acﬁmulador, se gpoya contra

el flanco opuesto, determinando la separacidén reciproca de los dos
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flancos del dedo las dos posiciones extremas del espadin de la

_aguja, y estando el dedo gobernado de tal modo el ritmo de traba-

jo de la mdguina confeccionadora de sacos, que deja libre a la
palanca de accionamiento, que en cada caso se halla bajo la pre-
sién de uhorderlos dos muelles acumuladores, poco antes de que
cada trozo de $ubo flexible llegue al espadin de lasgguja.

El invento serd explicado a continuacidn con mds detalle a ba-
se ael dibujo. De las figuras representadas muestran:

La fig. 1, una representacidn esquemdtica, a manera de ejemplo,
de la miquina confeccionadora de sacos con el dispositivo de giro
gemelo, en alzado lateral;

la fig. 2, vna vista desde arriba sobre los trozos de Hubo
flexible qué pasan por la mAquina confeccionadora de sacos confor-
me a la fig, 1, vista en la que para wa mejor distincidn, los tro-
zos de tubo flexible que pasan por el dispositivo de giro indivi-
dual sﬁpefior del dispositivo gemelo han sido representados con
lineas de trazos y puntos;

la fig. 3, uwn alzado lateral a mayor escala del cambio destina-
do g distribuir alternativamente los trozgos de tubo flexible zl uno
0 el otro dispositivo de giro individual del dispositivo de giro ge-
nelo.

La mdquina confeccionadora de sacos consiste sutancialmente en
la miquina formadora de tubo flexible 1, el dispositivo de ziro se-
melo 2 ¥y ia miguina formadora de fondos 3. La mdquina formadora de
tubo flexible 1 y la mdquina formadora de fondos 3 son del tipo de
construccidén en sf conocido, por lo ¢ue en el dibujo han sido se-
ialadas tan solo esquemdticamente.

La méquina formadora de tubo flexible 1 moldea una tira continua
de tubo flexible de una o varias capas de tiras planas de material

a base de pépel_o,de hoja de material sintético, dota a estas d1ti-
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mas de las correspondientes aplicaciones de cola y perforaciones
transversales en la separacidén del largo deseado de los sacos, y
separa los trozos de tubo flexible S uno por umo de la tira conti~
nua de tubo flexible, mediante un dispositivo de separacidn en sl
conocido, que le estd asignado. Los trozos de tubo flexible 5 sa-
len a este particular en fila de la méquina formadora de tubo fle-
xible, siendo hechos avanzar por la cinta de transporte 4 en posi-
cién longitudinal y en sepavaciones reciprocas pequefias. i

La mAquina formadora de fondos 3 dota a por lo menos uno de
1o dog exbremos de los trozos de tubo flexible S de un pliege de
fondo, con preferencia de un fondo plegado'en cruz. Esto requiere
el movimiento de avence de los trozos de tubo flexible S en posi-
cién transversal y en una determinada separacién reciproca de pa-
50,

1 dispositivo de giro gemelo 2 tiene la misién de hacer girar
90° 1os trozos de tubo flexible S salientes de la mdquina formado-
ra de tubo flexible 1, para colocarlos en la posicidn transversal
precisa para su transformacién en la miquina formadora de fondos 3.

Bl dispositivo de giro gemelo 2 consiste en dos dispositivos
de giro individuales iguales 5, 5' dispuestos uno encima del otro
y del tipo de construccién en si conocido, por ejemplo, el de la
patiente alemena examinada y publicada N® 1,586.347. Conforme a di-
cha patente, cada uno de los dispositivos de giro inﬁividuales es-
t4 dotado de un transportador de doble cadena 51, 51! 6 respectiva~
mente 52, 52', cuyas cadenas individuales estédn equipadas con pla-—

7, T’ dispuestos en iguales

tos giratorios 6, 6' o respectivamente
separaciones de paso x. Los transportadores de doble cadena giran
a velocidad wniforme en la direccién de transporte "a' de la mé~
quina confeccionadora de sacos., Sus cadenas individuales estén

ajustadas de tal modo con respecto a su posicién reciproca de dn-
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gulo de giro, que sus platos giratorios se superponen por pares
de manera exactamente centrada en el plano de transporie de su trang

portador de doblé cadena, tal como se aprecia sin dificultad en el

dibujo. Los dos transportadores de doble cadena 51, 51'; 52, 52!

estén corridos entre si con respecto a su dngulo de giro en exac-
tamente la mitad‘de la separacién de paso x/2 de los platos gira-
torios. Twos platos giratorios encajan con palancas de mando, fija-
das‘en sus,ejés de giro, en levas de mando estacionarias 8, 8', que
estén conformadas de tal modo, que los platos giratorios llevan a
cabo a lo largo de la via de transporte de sus transportadores de
doble cadena wun giro de exacteamente 90° en torno de sus ejes.

Al dispositivo de giro gemelo le estd asignado en el extremo &
entrada wn espadin de aguja 9 basculable hacia arriba y hacia aba-
jo al ritmo de trabajo de la migquina confecclonadora de sacos, ¥ a
cada wo de sus dispositivos de giro individuales, una cinta de

transporte intermedia 10, 10' ¥ un par de rodillos pulsadores 11,

11!, que giran a la misma velocidad lineal de transporte de los

transpoftadores de doble cadena 51, 51'; 52, 52'. El par de rodi-
llos pulsadores puede consistir en dos rodillos de forma circular,
uno de los cuales es oprimido brevemente contra el otro al ritmo

de trabajo de la mAguina confeccionadora de sacos. Puede consistir
también, tal como ha sido representado, en un rodillo de foxma cir-
cular y otro provisto en su periferia de un sector corto, dispues-
tos a tal distancia reciproca entre si, que vnicamente el sector
ruede sobre el rodillo de forma circular,

Al dispositivo de giro gemelo 2 le estd asignado finalmente un
par dg cintas de transporte 12, 12' destinado a trasladar en {ila
los trozos de tubo flexible S, zirados en posicidn fransversal, al
transpd:tador alineador 13 correspondiente a la médquina formadora

de fondos 3. Este UWltimo es del dipo de construcecidn conocido. Gira
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a una velocidad de transporte menor gue el par de cintas de trans-
porte 12, 12', y estd equipado con 1istones transversales 14 en
iguales separaciones de paso, que sirven para alinear exactamente
los trozos de tubo flexible en la méquina formadora de fondos.

Tos trozos de tubo flexible S salientes de la mdquina formado-
ra de tubo flexible en posicidn longitudinal sobre la cinta de
transporte 4, son conducidos mediante el espadin de aguja 8 y las
dos cintas de transporte intermedias 10, 10' alternativamente al
dispositivo de giro individual superior 5 y al inferior 5'. Para
¢llo pasan por el par de rodillos pulsadores 11 o respectivamente
11' que, poco antes de que sean apresados por uno de los pares de
platos 6, 6' & respectivamente J, 7', los pone exactamente a la
velocidad lineal de log transportadores de cadena 51, 51' & res-
pectivamente 52, 52', colocédndolos en la posicidn centraaa exac-
tamente con respecto al correspondiente par de platos. Durante el
movimiento de avance de los trogzos de tubo flexible en los dispo-
sitivos de giro individuales, experimentan dichos trozos de tubo
flexible, por intermedio de los pares de platos puestos en rota-
cidn por las levas de mando 8, 8' un giro de exactamente 90°, pa-
sendo de su posicidén longitudinal a la posicidén transversal, des-
pués de lo cual son entregados con su @nto de delante a la cinta
de transtrte 12 o respectivamente 12', que los deja caer sobre
el transportador alineador 13. Como éste circula a menor velocidad
que el par de cintas de tramsporte 12, 12', chocan los trozos de
tubo flexible con sus caentos delanteros contra los listones trans-
versales 14 de la cinta alineadora{ debido a ello, quedan por un
lado alineados exactamente en su posicién transversal, mientras que,
por otro lado, son puestos a la exacta separacidén de paso necesaria
para su acabado en la miquina formadora de fondos 3.

Tia distribucidn de los trozos de tubo flexible salientes a tan
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g0lo separaciones reciprocas pequeiias de la méquiﬁa formadora de
fubo flexible en los dos dispositivos de giro individuales 5, 5/,
exige wna conmutacidén muy rdpida del espadin de aguja 9 en sus
dos posicilones extremas, con objeto de que de la fila de trozos
de tubo flexibles, que son hechos avanzar muy rdpidamente, se con-
duzecan alternafivamente mm trozo de tubo flexible al uno y al otro
dispositivo de giro individual. El accilonamiento del espadin de
agﬁja precisé por consiguiente una conformacidn especial, que ha
sido represeﬁtada en la fig. 3. De acuerdo con esba ilustracidn,
la palanca de accionamiento 15 del espadin de aguja S penetra en~
tre dos muelles -acumuladores 16, 16' enhebrados sobre una varilla
tensora comén 17, y que con sus extremos libres se apoyan.contra
platillos unidos con la varilla tensora. La varilla tensora es mo-
vida en vaivén por un mecanismo biela-manivela 18, 19, que gira en
un tiempo de revolucidn igual al doble del intervalo de trabajo de
la méguina confeccionadora de sacos. En la zona del extremo libre
de la palanca de accionamiento 15 estd previsto un dedo gg que,
mediante la palanca acodada 21 y el mecanismo de biela-manivela
22, 23, es movido umna vez hacia arriba y hacia abajo en cada com-
pas de trabajo de la mdguina confeccionadora de sacos, de mo0do que
bloquea a la palanca de accionamiento en su posicidn extrema supe-
rior, y la deja libre en su posicidn extrema inferior. Los dos me~
canismos de biela—manivela 16, 19; 22, 23 estdn ajustados de tal
modo entre ellos, que el dedo 20 deja libre a la palanca de accio-
namiento en cada uno de los dos puntos muertos del mecanismo de
biela~menivela 18, 19 o respectivamente de la varilla tensoxa 17
gobernada por é1.

En la posicidn de accionamiento representada en el dibujo, el
espadin de aguja 2 se encuentra en su posicidn muerta inferior, en

-

la que conduce a wn trozo de tubs flexible 5 al transportador in-
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termedio superior 10, alimentdndolo asi al disPositivo dé giro
individual superior 5. A este particular ée’apoya la palanca de
aﬁcionamiento 15 contra el flanco izquierdo 24 del dedo-20. Mien-
tras el trozo de tubo flexible 5 se mueve sobre el tramsportador
intermedio superior 10, se¢ tensa el muelle acumulador 16 por in-
termedio del mecanismo de biela-manivela 18, lg. Inmediantamente
antes_de ilegar el trozo de tubo flexible al espadin de aguja 3,
deja el dedo 20 libre a la palanca de accionamiento 15. Con ello
se destenss el muelle acumulador 16 y el espadin de aguja 9 sale
disparado por su palanca de accionamiento 15 a la posicidén extre-
ma superior, en la que conduce al trozo de tubo flexible siguien-
te hacia abajo, al dispositivo de giro individual inferior 5!. EL
dedo 20 se mueve a confinuacidén al otro lado de la palanca de ac-—
cionamiento de nuevo hacia arriba, blogueando entonces su movimien-
to en senbtido opuesto con su flanco derecho:25, de modo que el me-
cenismo de biela-manivela 18, 19, una vez sobrepasada su posicién
muerte derecha, es capaz de tensar el otro muelle acumulador 16'.
Ta separacién reciproca de los dos flancos 24, 25 del dedo 20 de-
terming las dos posiciones extremas exactas del espadin de aguja.
Para impedir que al dispararse este dltimo hacia adelante, sobre-
pase pasajeramente sus posiciones extremas, estén provistos toda-

via dos topes auxiliares estaclonarios 26, 27 para la palanca de

acclonamiento 15.

o T A

Hecha la descripeidén del presente invento se hace constar, que
eote solicitud se acoge a la prioridad de la solicitud alemena N2

P 22 44 561,0, depositada el 11 de Septiembre de 1972, y que se de-
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claran como ﬁﬁevas y de propia invencidn las reivindicaciones si-
guientes: '
1.- Perfeccionamientos introducidos en las mdquinas de confec- -
cionar sacos con fondo plegado en cruz, constituida por una méqui-
5. na formadora de fubo flexible, destinada a elaborar trozos de tubo
flexible de uwna o varias capas a partir de tiras planas continuas
de materisl a base de papel o de hojas de material sintético, un
disﬁositivo de giro montado detrds de la miquina formadora de tubo
flexible y‘désﬁinado a gue los trogos de tubo flexible salientes en
10. posicién longitudinal de la mdquina formadora de tubo flexible sean
hechos girar'90°'hasta la posicién transversal, y una mdquina for-
nadora de fondos, montada detrds del dispositivo de giro y destina-
da a formar élipliegue de fondo en uno o ambos extremos de los tro-
zos de tubo flexible durante su movimiento de avance en posicidén
15. transversal, caracterlzados porla configuracidn
del dispositivo de giro para los trogos de tubo flexible a manera
de dispositivo de giro gemelo, consistente en dos dispositivos de
giro individuales dispuestos umo encima del otro, en un cambio en
sl conooidoilmontadordelante de ellos, para distribuir los trozos
20, de tubo flexible alterngtivamente al uno o el otro dispositivo de
giro individual, vy en wn par de medios de transporte montados de—
trés del dispositivo de giro gemelo y destinados a que los trozos
e tubo flexible'girados en la posicidén transversal, sean hechos
pasar en formacidén ordenada al transportador de la miquina forma-
25. dora de fondos.
| 2.-7Perfeccionamientos, de acuerdo con la reivindicacidn 1,
caracterizgados porque los medlios de transporte del
dispositivo de giro gemelo trabajan a una velocidad lineal cons-
tante, y porque delante de cada uno de los dispositivos de” giro

30. individuales estd montado un par de rodillos pulsadores que gira

e
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a esta velocidad lineal y que pone a los trozos de tubo flexible
1llegantes & la velocidad lineal citada, antes de ser apresados
por el dispositivo de giro gemelo.

3.~ Perfeccionamientos, de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 1 0 2, caracterizados porquela
palanca de accionamiento del espadin de aguja penetra entre dos
muelles acumuladores dispuestos wno detrds del otro, gue son mo-
vidos en vaivén por wm varillaje tensor al ritmo de trabajo, ¥
que en cada caso se apoyan con su extremo opuesto al otro muelle
contra platillos unidos con el varillaje tensor, y porque la pa-
lonca de accionamiento se apoya, mientras se temsa uno de los mue-
1les acumuladores, contra uno de los flancos de wn dedo gobernado
al ritmo de trabajo, y mientras se tensa él otro muelle acumulador,
contra el otro flanco opuesto, determinando la separacidn recipro-
ca de los dos flancos del dedo las dos posiciones extremas del es-
padin de aguja, y siendo gobernado el dedo de tal modo al ritmo de
trabajo de la maquina confecclonadora de sacos, que deja libre a
la palanca de accionamiento, sometida en cada caso a la presidn de
wno de log dos muelles acumuladores, poco antes de que cada trozo
de fubo flexible llegue al espadin de aguja.

4 .- Perfeccionamientos introducidos en las méguinas de confec~
cilonar sacos.

Seglin se describe y reivindica en la presente Meéoria que cons-—
ta de 13 hojas foliadas ¥y mecanografiadas por una sola cara y de 2
1dminas de dibujos. .

Madrid, a 10 de Septiembre de 1973.

WINDMOLLER & HOLSCHER
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