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La presente invencidn se rel-aciona con un método y
una méquina para la produccidn y ventajosamente también para
el llenado y cierre de bolsas flexibles termosellables, a par—
tir de un materiel en forma de ointa.

Un tipo conocido de méquina prevé la formacidn, sobre
un mandril, de un tubo a partir de une cinta de material termo-—
sellable. El tubo es subdividido en bolsas mediante soldadura
¥ corte,

El tubo formado y por consiguiente el material, se
hacen avanzar intermitentemente, lo que origina los siguientes
inconvenientes: a) el tubo que se forma sobre el mandril es
dificilmente'perfecto, por cuanto gue el avance intermitente
provoca desviaciones y elevadas tracciones sobre la cintaj; b)
la intermitencia no permite la obtencidn de elevadas produccio-
nes por la presencia de tiempos de inactividad y actividad; a
este Wltimo respecto, se ha observado que si para aumentar la
produccién se reducen los tiempos de pausa y soldadura, existe
el grave riesgo de obtener un aumento de desechos debidos a una
imperfecta soldadure por falia de tiempo .

Otro tipo conocido de mdquina en el que el tubo se
forma de modo continuo y a partir del mismo se obtienen las bol-
sas mediante corte y soldadura, prevé el que el tubo avance en
un plano horizontal en el que se cortan trechos de tubo. Tales
trechos son individualmente afianzados por pinzas soldadoras
eléctricamente calentadas y dispuestas sobre wn tambor o similari

El inconveniente principel de esta méquina conocida
es el de su complejidad, especialmente en lo que respecta al
control de la temperatura y & la alimentacién de las pinzas pues~-
tas en rotacidn,

Otro inconveniente consiste en que el movimiento ho-
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rizontal del tubo hace mds dificultoso el corte del mismo en
segmentos,

Respecto a estos dos tipos conocidos de médquinas, la
invencién prevé que el tuvo avance de modo contfnuo hacia el
punto de corbe, que este corte del tubo en partes se efectde
en un recorrido vertical, por 1lo que el alejamiento del segmen-
to cortado es favofecido por su propio peso, gue la soldadura
no sea encomendada a érganos puestos en rotacidn y que se re-
pita varias veces sobre el mismo espesor de tubo;

Existen también unas méquinas denominadas de "forma-
cidn y llenado", que no sélo efectdan la formecidn de la bolse
a partir del tubo que avanza de modo intermitente (como se in-
dica anteriormente), sino también el llenado de la misma con
una cantidad dosificada de producto, que generalmente procede
de una balanza automdtica & través del mendril, que es hueco,
Respedio a estas mdquinas conocidas, la de la invencidn permite
producir fuelles lateraleé perfectamente escuadrados con plie-
gues longitudinales bastante marcados, los cuales refuerzan la
estructura de la bolsa. Ademds, la produccién es notablemente
superior separando la operacidén de formacidn de la bolsa (que
en parte por lo menos es continua) respecto a la de llenado y
cierre,

Se conocen otras méquinas en las que la formacidn de
la bolsa tiene lugar enrollando un treché de materiel alrededor
de un cuerpo de formacidén. En estas médquinas la formacidn de
la bolse se halle subordinade a la perfecta disposicién plana
del trecho de materisl de que se forma aguélla. Por consiguien=
te, para operar correctamente con este tipo de mdquine, s nece~
gario controlar con exactitud todos los factores smbientales

que pueden influir sobre la disposicién plena de dicho material,
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as{ como disponer de un material de elevadisimg calidad; Por el
contrario, en la médquina y en el método de la invencién la influ-
encia de los factores externos y de la calidad del material es
sustancialmente insignificante, -

6bjeto principel de la presente invencién es el de
realizar una miquina y un método que permiten producir con ele-
vada cadencia bolsas a partir de una cintz de material termosol=-
dable.

Otro objeto de la invencidn es el de realizar un mé-
todo y una méquina que permiten, con elevada, cadencia, la pro=
duccién, llenado y cierre de bolsas a partir de unacinta en mo-
vimiento continuo. -

Otro objeto es el de realizar una mdquina para produ-
cir, llenar y cerrar bolsas, que es extremadamente compacta.

Otro objeto més de la invencidn es el de realizar una
méquina en la que, aun obiteniéndose una elevada productividad,
las velocidades de avance de les bolsas desde un punto de tra-
tamiento al otro son relativamente reducidas, lo que permite
una mayor duracidén y fiabilidad de la mdquina,

Estos objetos, aparte de otros que se verdn mejor por
la siguiente descripcidén detallada, se consiguen con un método
esencialmente caracterizado porque consiste en:

a) plegar el maberisl que avanza de modo continuo para
formar un +ubo eplanado, con eventuales fuelles, mediante super-
posicidn de los bordes longitudinales del materisl;

b) soldar de modo continuo el tubo en correspondencia
con los bordes superpuestos;

c) cortar del tubo que avanza de modo continuo segnen=
tos de longitud preestablecidajy

d) hacer avanzar intermitentemente, en direccién trans~
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versal a la de avance del tubo, tales segmentos de tubo corta-
dos y alineados entre si; y

e) durante las pausas del avance intermitente, soldar
transversalmente tales segmentos en correspondencia con un ex-
fremo de los mismos para cerrarlo.

Para realizar tal método la mdquina de la invencién
se caracteriza esencialmente porgue la cinta de material que
avanza de modo continuo se enrolle tubularmente con superposi-
cidn de los bordes sobre un mandril fijo, preferiblemente hori-
zontal, solddndose en correspondencia con dicha superposicién
mediante roce & lo largo de una barra calentada, para cortarse
luego en segmentos con una cuchilla rotatoria, cuyos ségmentos
caen en un transportador intermitente que los lleva hacia un dis-
positivo de soldadura del fondo, que actda durante las pmusas
del transportador, |

Se comprenderd mejor la invencidén con la siguiente
descripcidén detallada, ofrecida simplemente a titulo ejemplifi-
cativo y por lo tanto no limitativo, de una forma preferida de
realizacidén ilustrada en los adjuntos dibujos, en los cuales:

La figura 1 muestra un alzado lateral esquemético de
la mdquina de la invencidn, con omigién de algunas partes,

La figura 2 muestra una vista en planta de dicha md-
quina, con omisién de algunas partea,

La figura 3 muestra esquemdticamenie en alzado lateral
el dispositivo que forma el tubo a partir de la cinta termosella=
ble,

Ia figura 4 mueétra una vista en planta del dispositi-
vo de la figura 3 con omisidén de algunas partes,

Ia figura 5 muestra a distinta escals una seccidn co~

rrespondiente al trazado V-V de la figura 4.
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Ia figura 6 muestra una vista en perspectiva parcial
del recipiente de recogida de una bolsa recién formada, cuyo
recipiente pertenece al primer transportador.

La figure 7 muestra esquéméticamente, en alzado late=~

ral esquemdtico, el dispositivo que sirve para soldar el foﬁdo

de los segmentos tubulares contenidog en el primer transportadore

La figura 8 muestra esquemdticamente en alzado lateral
el dispositivo que transfiere las bolsas del primer transporta-
dor a la torreta intermitentemente rotatoria,

La figura 9 muestra esquemdticamente en seccidn verti-
cal ¥y parcial la torreta intermitentemente rotatoria y los meca-
nismos destinados a retener las'bolsas y a efectuar la abertura
de sus bocas,

La figura 9A muestra esquemdticamente en planta una
parte de los mecanismos de la figura 9.

Ia figura 10 muestra en perspectiva un detalle del
segundo transportador.

Ia figura 1l muestre esquemdticamente, en seccién ver-
tical, la posicidn o estacidn de paso de las bolsas llenas desde
el segundo transportador a una estructura de transferencia ¥
desde ésta o la estructura que las lleva a la estacién de solda-
dura de la boca y al punto de descarga;

Ta figura 12 muestra una vista en planta esquemdtice
de la estructura de transferencia.

La figura 13 ilustra una vista en planta de la cruceta
que lleva les estructuras de transporte de las bolsas a la esta-

cién de soldadura de la boca; ¥y

Ia figura 14 ilustra una seccidn vertical de una forma
distinta de transporte.

El material termosoldable S, constitufdo por ¢ jemplo

r
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por un laminado cuya capa interior es un material termosolda=-
ble, por ejemplo polietileno, se retira de una bobina 1 y sigue
el recorrido sefialado por las flechas, cuyo recofrido ge extien=-
de sobre los rodillos de transmisién 14,18, y 1C, sostenidos
por el armazén 200 de la mdquina, la cual comprende dos latera-
les 201 entre los cuales discurre el recorrido inferior de la
cinta S. Esta, después de haber experimentado la dltima desvia-
cién por efecto del rodillo 1C, se enrolla tubularmente de modo
continuo alrededor de un mandril 2, de por s{ ya conocido, sos-
tenido por el-armaszén de la miguine 2 través del brazo 2A mon=-
tado entre un par de espaldones 2B de tal armezén,

El mandril 2 consta de una chapa metdlica 3A incur-
vada en su extremo posterior y conectada a través de un dnima
3B a una segunda chapa 3C que es sustancislmente paralels a la
precedente, aproximdndose sin embargo hacia el extremo de sali-
da.

Lateralmente al mandril se disponen dos series de rol-
danas libres 3 de borde adelgezado, sostenidas por Arboles 3D
fijados al armezdén de la méquina. Tales roldsnas 3 penetran
en el espacio intermedio existente entre las dos chapas 3A y 3C
y sirven para formar unos fuelles en el tubo (véase figura 5).

Para obtener el doble plegado de uno de los bordes
del tubo, se emplean de modo conocido unas chapas en voladizo
700 fijedas a la méquina,

Con el mandril 2 cooperen, actuando sobre el material
S, dos escuadras 300 cuyos extremos plegados obligan a las alaes
del material § a superponerse entre s{ para realizar adecusda-
mente el tubo. Les escuadras 300 estdn fijadas al armazén de la
méquina, fijéndose también al mismo unas escuadras 301 que sos-

tienen sobre los lados plegados unas roldanas libres 302 cuyo



5e

10 0

i5.

20,

25,

30.

plano de rotacién es oblicuo respecto a un plano vertical que
pasa por el eje del mandril,

En el armazén, encime del mandril 2 y precisamente
encima de 1la zona de superposicién'de las alas del material S
(véase figura 5), se articula en 5 una palanca en escuadra 5A
@ue lleva en su extremo inferior una lémina o barra calentada
4, termostdticamente regulada en lo que respecta a su tempera~
tura, cuya l4mina se extiende paralelamente a la zona de super-
posicidn de los bordes del material S. Por ejemplo, la lémina
caliente es calentada por una resistencia incorporada 4A.Bajo
la accidn de un martinete 6, que se articula entre la palanca
5A ¥ la estructura de la méquina, la barra 4 se mantiene en
contacto con la zone superpuesta de los bordes del material S
para producir la termosoldadura. El martinete neumético 6, que
es de doble efecto, sirve, cuando es necesario, para separar
le barra 4 del material.

En el extremo izquierdo de la figura 3, a la 14mina
4 y eventualmente al brazo de la palanca H5A se articula una
palanca TA que lleva en su extremo un rodillo libre 7 que se
adhiere a la zona soldada por efecto de un muelle de compresidén
7B. El material S, por efecto de la traccidn de avance ejercida
sobre &1 por un tambor controlado 8 que coopera con wn rodillo
presionador 9, roza por debajo de la barra soldadora 4 y sobre
el mandril 2, soldidndose en correspondencia con los bordes su-

perpuestos y generando as{ un tubo. El tambor 8 es accionado por

un tren de engranajes 8A que reciben el movimiento de un grupo

motor 8B dispuesto en el armazén de la méqpina;
El tubo (siempre indicado por 8) pasa desde la posi-
cidn horizontal, en la que estd situado el mendril 2, & una po-

sicidén subvertical y luego sobre un cilindro de transmisién 10

’
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accionado a través de una tranémisidn de ruedas dentadas y ca=
dena 10A desde el tambor precedente 8.

Con el tambor 10 coopere, aplicéndose eldsticamente
contra el tubo, un cilindro presionador 10B. El tubo S ge dege
vlaza verticalmente y pasa entre dos cuchillas 11 y 1lA cuya
finalidad es la de cortar segmentos de longitud preestablecida
del tubo, generando asi sucesivamente unos segmentos o trechos
fubulares aplanados y provistos de fuelles latersles. La cuchi-
lla 11A es estacionaria y estd fijada al armazén de le mdquina,
mientras que la otra cuchilla 1l estd montada sobre un cilindro
11B que gira de modo continuo y es controlado por un moﬁorreduc-
tor,no mostrado, a través de una conexidn mecdnica ordinaria
de engrenajes, también sin mostrar,

Los segméntos cortados de tubo, indicados por 12,
caen en un'primer transportador indicado en su conjunto por 13,
dotado de movimiento de avance intermitente,

Tal transportador 13 estd compuesto de una serie de
recipientes 14 (véase figura 6) cerrados sélo por tres lados,

Para evitar que los segmentos 12 puedan caer del
respectivo recipiente 14, ya sea bajo la cortadora o en un
cierto trecho desde el itransportador hasta la siguiente esta-
c¢idn de transferencia, se disponen dos barras paralelas 16 fi-
jemente sostenidas por el armazdn de la mdquina y que presionan
ligeramente los segmentos 12 contra la pared de fondo 14A del
recipiente 14, aprovechando la posibilidaed de cesién de las
cadenas 14B a las que estdn fijados los recipientes,

En la figura 6 se ve cémo une de tales barras 1l se
sitda en correspondencia de la parte baja del recipiente, mien=
tras que la otra actia contra la parte alta del mismo, atrave-

sando ambas dos hendiduras dispuestas en las paredes laterales
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paralelas y contrapuestas del recipiente 14;

Ios diversos recipientes 14 del primer transportador
13 estén fijedos a cierta distancia reciproce entre sf sobre
un par de cadenas paralelas 144, que son conducidas sobre va-
rios pares de ruedas dentadaé 27, 27A y 27B dispuestos de ma-
nera que el transportador, visto en planta (véase figura 2),
forme sustancialmehte un pentdgono de lados'desiguales, uno de
cuyos vértices se encuentra debajo de la cortadora 11, 113, que=
dando el lado opuesto a tal vértice en correspondencia con un
dispositivo de transferencis del que se tratard seguidamente.
Este dltimo lado, comprendido entre los pares de ruedas dentadas
de transmisidén 27A, presenta una extensién tal que comprende,
durante las pausas, dos recipientes 14 dispuestos en un mismo
plano vertical. El movimiento intermitente es comunicado por el
par de ruedas dentadas 273; mientras que los otros pares son
libres. El par de ruedas dentadas 27B recibe también el movimien=
o del grupo motor 8B a través de uno de los mecanismos que
controlan el movimiento de la cinta S y uneg transmisidn de cade-
nas 400, accionando ésta Wltima un dispositive de tornillo pro-
gramador que confiere la necesaria intermitenecia al par de rue-
das dentadas 27B.

Durante los tiempos de pausa, en una determinada po-
gsieidén de un lado del poligdno.iormado por el primer transpor-
tador 13, los segmentos de tubb son soldados en correspondencia
con su fondo, es decir, desde la zona indiceda con trazado dis-
continuo y con 124 en la figura 6. Ia operacién de soldadura
se efectia mediante el dispositivo esquemiticamente reproducido

en la figura 7, que estd situado en la posicidén G de las figuras
1y2.
Ia soldadura transversal 12A del fondo de la bolsa se

’
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produce cuando el extremo inferior del segmento 12, cuyo ex-
tremo inferior desciende por debajo del recipiente 14, se inter-
pone entre une barra calentada 17 fijada a la estructura de la :
mdquine y une barra mévil 18 dotada de movimiento alternativo
mecdnicamente sincronizado con el movimiento del transportador
13 a través del eje primario 402 del tornillo programador que
acciona a8l transportador 13.

Sobre tal eje primario va montade una manivela 19
que, & travéds de la biela 20, controla un balancin 21 articu-
lado en 22 g la pequefia biela 23 que transmite el empuje a tra-
vés de la charnela 24 a la palance 25 que gira alrededor de
un eje fijo 254, a cuyo alrededor gira también une mordaze 18A
que sostiene a la barre mévil 18. El empuje es transmitido por
la palance 25 & la mordaza 18 a través de un muelle de compre. .~
Bibn 26, _

Las dos barras 17 y 18 tienen oportunamente una lon-
gitud tal que abarca mds de dos bolsas a la vez, con la conse-
cuencia de gue el fondo de cada bolsa experimenta varias veces
la accidn de soldadura de dichas barras 17 y 18. Ambas barras
tienen un ulterior tramo separado 17B, 18B enfriado mediante cir-
culacidn de agua,

Cuando las bolsas soldadas en el fondo pasan a situar—
se en la posicién comprendida entre los pares de ruedas de trans—
misidn 27A, quedan retenidas sobre el fondo saliente por debajo
de los correspondientes recipientes 14 para ser transferidas con-
tra la cara de una torreta poligonal 28,

El mecanismo que petiene las bolsas de dos en dos y
las transfiere a la torreta consiste en dos pares de pinzas 29,
cada uno de ellos destinado a la transferencia de una bolsa. las

pinzas comprenden dos mordazas 29A y 29B. Ias mordazas 29B estédn
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fijadas sobre un eje 29C, mientras que las mordazas 294 lo es-
t4n sobre un eje 29B. Ambos ejes estdn conectados por un par de
pifiones 30, uno por eje, acoplados entre sf{. Cada uno de %ales
pifiones se acopla a una cremallera 31 accionada por un pistén
neumdtico 32, el cual, junto con las pinzas 29,7es sostenido por
wn estribo 33 que se mueve alternativamente desde el primer trané
portador 13 a la torreta 28. El estribo 33 estd articulado a

los extremos de dos palancas 34 que constituyen dos lados de un
paralelogramo articulado, cuyo cuarto lado fijo estd constitui-
do por la conjuncién de los gunfos de articulacidn 344 en un
soporte 34B dispuesto en el armazén de la mdquina. Una de tales
palancas se prolongs mds alld del punto de articulacidn 344 y

se articula a un varillaje 35 que comprende una palanca 35B
articulada al armazdén de la médquina y que incluye un rodillo
terminal 35C que penetra en el cuello de una leva 36 que recibe
el movimiento del grupo motor 8B.

Sobre la parte posterior, el estribo 33 presenta un.
diente de arrastre 37 que se acopla al dedo de wn gato 38 co-
nectado a un varillaje 39.

El varillaje 39 comprende enire otras cosas una palan-~
ca 39A articulada sl srmazén de la miquina y que presenta en el
extremo libre un par de dedos 39B que, tal como se ve en la fi-
gura 8, mantienen los extremos supexriores de las dos bolsas }2
a traensferir en contacto con la pared de fondo 14A del recipien—=
te 14 hasta que se inicia la operacidn de transferencia de la
bolsa,

Ia operacién de transferencia tiene lugar como sigue.
Después de que dos bolsas han llegado s la posicién de transfe-
rencis, en la que las pinzas 29 estdn abiertas, se cierran estas

pinzas sobre el fondo de las dos bolsas por efecto del martinete

r
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neumdtico 32 controlado por una caja neumética (no reproduci-
da), a su vez controlads por une leva fijada al mismo eje de
1g levs 36, que efectda un giro completo cada dos bolsas,

Después de esto, la leva 36 desplaza al estribo 33
hacia la torreta Yy eleva mediante el diente 37 a la palenca
394, de manera gue sus dientes 39B no se interpongan en lsa
trayectoria de la bolsa,.

Durante la fase de transferencia, la embocadura de
la bolsa se ensancha, es decir se abre, en virtud de la elas=-
ticidad intrinseca del materizl de que estd constitulda. Se
aprovecha ello para permitir que las dos bolsas transferidas
sean oportunamente retenidas contra una de las caras de la to-
rreta 28. Tal como se comprenderd mejor seguidamente, cuando
las dos bolsas transferidas se fijan a la pared de la torreta
28, se abren las pinzas 29 por intervencién del martinete neu-~
mitico 32, dejando libre el extremo inferior de las bolsas,Iue-
go vuelve el estribo 33 con las pinzas 29 abiertas a la posicidn
de la figura 8 para iniciar un nuevo ciclo de funcionamiento.

La torreta 28 mostrada en loé dibujos presenta una
forma prismética hexagonal y es intermitentemente accionada por
el grupo motor 8B a través de un tornillo programedor (no mos—
trado). Para retener las bolsas en la torreta, cada cara de
ésta se halla dotada (véanse figuras 9 y 9A) de un grupo 40 de
retencidén de la holsa y de ensanchamiento de su embocadura. EL
grupo 40 comprende una pinza 41 cuyo extremo presente la forma
de una horquilla, de manera que con cada lado de tal horquille

gea retenida una bolsa. E1 grupo comprende ademds un Srgeno se-
parador 42 de doble horquillas (véase figura 94), de modo que

cada par de brazos de la misma.permita el ensanchemiento de la

boca de una de las bolsas retenidas sobre la cara interesada.
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El ensanchamiento de la boca de las bolsas refenidas por la
pinza 41 tiene lugaer durante la fase de rotacién de la torreta
para poder disponer de todo el tiempo de pasusa para Ilenar las
bolsas con el producto deseado en la estacidén de llenado Z.
Cuando las pinzas 29 han aproximsdo el par de bolsas

12 a la cara de la torreta 28, el grupo 40 se encuentra en la

posicidn 40A reproducida con trazado discontinuo, es decir,

elevada de la cara. Cuando se adosan las bolsas a la cara cita-
da, antes de ser soltadas por las pinzas 29, el grupo 40 gira
alrededor del eje 43 bloqueando al par de bolsas, como se mues—
tra con trazado continuo en la figursa 9.

Para producir las rotaciones airededor del eje 43
se halla previsto el siguiente mecanismo. Un brazo de la pinzs
41 estd unido a través de una pequefia biela 45 a un véstago 46
que termina por abajo en un dedo 47. Este dedo se destina a aco-
plarse a una cabeza 48 verticalmente desplazable a lo largo del
soporte 48A y presente en el extremo superior de um vistago 48B
conectado a través de la pequeHia biela 48C a un balancin 48D
sobre el que actia una leva de cue116'49 a través del varrilaje
49A. El balancin sirve también para controlar una segunda cabe-
za 488 que se encuentra en posicidn opuesta ¥y que sirve para .
descargar las bolsas llenas de la torreta 28. El grupo de cabe-
zas 48, 488 y de los correspondientcs érganos de accionericnto
no participa en la rotacién de la torreta.

Bl véstago 46 constituye un ledo de un psralelogramo
articulado de bielas 51 articuladas sobre el lado interno de la
cara de la torreta 28.

Un muelle de traceidn 44 tiende a impulsar hacia arri-
ba 8l véstago 46. Cuando la cabeza 48 estd en la méxima posi=

cidn de elevacidn, posicidn reproducida con trazado continuo

r
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en la figura 9, el grupo 40 se encuentra en la posicién repro-~
ducida con lfnes continua en la figura. En cambio, cuando la
cabeza 48 se encuentra en la posicidn descendida, por efecto
de su acoplamiento con el dedo 47, el grupo 40 se encuentra

5; en la posicién reproducida con trazado discontinuo e indicade
por 40A. BEsta es la posicién asumida por el grupo 40 cuando
las mordazas 29 han aplicado la bolsa a la cara del tambox 28,

Antes de que se abran las mordazas y se alejen de
la torreta o tambor 28, la cabeza 48 se eleva y el grupo 40

10. entra en la embocadura de las bolsas 12, apretando por consi-
guiente un lado de la bolsa contra la cara del tambor,.

La torreta 28 realiza entonces un paso de avance
hacia una estacidn K. Tal avance es controlado por el grupo
motor 8B, que actda sobre el eje hueco 28A que, a través de

15. la cruceta 28B, sostiene la torreta 28. Durante este desplaza-
miento, el érgano separador 42 se desplaza a la posicién re-
producida con trazado discontinuoy ensanchando ulteriormente
la embocadura de la bolsa 12. Este movimiento relativo entre
el brgano separador 42 y la pinza 41, la cual permanece en la

20, posicidn de apretamiento y retencién de la bolsa 12, deriva
del hecho de que el érgano separador 42 constituye el lado de
otro paralelogramo articulado de bielas 52, cuyo cuarto lado
eatd constitufdo por la prolongacién de la pinza 41,y del he-
cho de que en el extremo del érgano 42 se dispone un rodillo

25, 54 guiado por una leva de cuello 55 fijada a un drbol estacio-
nario 56, que se extiende a lo largo del 4rbol hueco motor
284 y que sostiene a éste Yltimo a través de los cojinetes 57,
Entre el 8rgano 42 y las pinzas 41 se dispone un muelle de
traccibn 53. Ia leva 55 estd configurada de manera que produzca

30. este movimiento relativo entre el drgano 42 y la pinza 41,
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El primer paralelogramo (46, 51) permite por consi-
guiente el movimiento 2l unisono del drgano 42 y de la pinza
41, mientras que el paralelogramo (42,52,41) permite el movi-
miento relativo entre el drganoc 42 y la pinza 41,

Bn la posicidn X se encuentra un dispositivo ya co=-
nocido (descrito en 1a petente italiana n® 863.660), constituf-
do por dos pares de 1ldminas méviles, cada una de las cuales
penetra en el interior de la bolsa, provocando la escuadratu-
ra de su fondo; terminada la operacidn de escuadramiento, la
torreta 28 avanza un paso y lleva & la estéci6n Z las dos bol~
sas previamente escuadradas en la estacidn K. En esta estacidn,
la embocadura se mantiene adn abierta por el $rgano separador
42, Es de sefielar en este punto que el dérgano separador 42 pre-
senta una anchura muy reducida e interesa por consiguiente une
fraccidn insignificante de la superficie de la embocadura de
la bolsa. En esta estacidén Z hay un dispositivo constituido por
cuatro balanzas automdticas 500 que suministray por pares, a
conductos de descarga 501 el material pesado procedente de una
tolva 502, El dispositivo Z estd sostenido por una columna 503
que forma parte del armazdn de lé méquina y estd situado de
manera que cada uno de los dos conductos de descarga 501 ftenga
su desembocadura situada encima de la embocadura abierta de
ung bolsa. Pueden ubtilizarse balanzas automdticas de elevada
velocidad de cualquier tipo conocido, bero las preferentemente
utilizadas se describen en la patente italiana n? 898,501 y en
la solicitud de patente alemana publicada 2,1 2,214 correspon-
diente a la patente italiana, a la que se remite para ulteriores
detalles; Ia intervencién de las balanzas'autométicas tiene luw
ger, por ejemplo, en el instante en que se detiene la torreta,

por intervencidén de un eontactoteléctrico no mostrados

r
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Terminada la operacién de carga de las bolsas, la to-
rreta avanza un paso y lleva agudllas a la estacidén X, en la
que son descargadas sobre un segundo tfﬁnaportador 59 del que
se hablard seguidamente,

Durante el paso de la estacidn Z a la estacién de
descarga X, el érgano separador, como consecuencia de la confi-
guracidén de la leva 55, se adosa & la pinza 4l. Alcanzada la
estacién X, el dedo 47 se encontrard debajo de la cabeza 488,
BEsta dltima desciende bajo la accidn de la leva 49, arrastrando
consigo al vdstago 51 y determinando la elevacidn al unisono
del grupo 40 alrededor del eje 43, cuyo grupo pasa & una posi=-
cién andloga a la reproducida con trazado discontinuo e indica-

da por 40A. Por efecto de esta rotacién del grupo 40, se libe-

‘ran las bolsas. El grupo 40 vuelve luego a la posiecidn primiti-

va por efecto de la elevacidn de la cabeza 488,

Las dos bolsas abandonadas caen (véase figura 10) en
recipientes acoplados y fijados por pares a cadenas 594, La caf-
da provoca la compactacidn del producto sin necesidad de usar
vibradores, Las cadenas 59A y la serie de recipientes acoplados
58 constituyen el segundd transportador 59, Que sigue un reco-r
rrido horizontal y poligonal;

Los recipientes 58 estén cerrados en todos sus lados,
a excepcidn del lado superior y el inferior, Las bolsas, duran-
te su movimiento en los recipientes acopladosAo empate jados 58,
se desplazan sobre una superficie de apoyo 60 fijada de modo co-
nocido a la mdquina.

Tal superficie empieza poco antes de la estacidn X y
se extiende en cierto trecho del recorrido del segundo transpor-
tador 59, Las cadenas 59A son guiadas por pares de ruedas denta-

das 61, 61A, 61B dispuestas de tal modo que confieren la confi-
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guracidn peligonal al transportador y concretamente de manera
que un vértice se forme por un recipiente emparéjado 58 en la’
posicién en que las bolsas llenas caen desde la torreta 28,
mientras que otro lsdo, opuesto 2l vértice precedente y compren—
dido entre los pares de ruedas dentadas 61A, tenga una exten-
sidn tal que contenga, en los tiempos de pausa, dos recipientes
empare jados 58, es decir, cuatro bolsas, Los pares de ruedas
dentadas 61, 61A son libremente sostenidas por &rboles verti-
cales fijados al srmezén de ls méquina, mientras que el par

de ruedas dentadas 61B es accionado intermitentemente por el
grupo motor 8B, a través del mismo tornillo programador que
mueve a la torrets 28

Es de sefialar que el segundo tremsportador 59 avanza
un paso sustancialmente igual a un recipiente emparejado 58 por
cada dos pasos del primer transportador 13 y que en el trecho
de transportador comprendido entre los pares de ruedas dentadas
61A tiene lugar la descarga de las bolsas, en una forma de trans-—
ferencia subyacente 62 de la que se tratard seguidamente, cada
dos pausas del segundo transportador 59, es decir, cada cuabro
pausas del transportador 13,

Cads, dos pausas del segundo transportador 59 se efec-
tda la descarga de cuatro bolsas en correspondencia con la es-
tacidn W, que corresponde al trecho comprendido entre los dos
pares de ruedas dentadas 61A.

La descarga se efectda del siguwiente modo: en corres—
pondencia con la estaciénW (vdase figura 11), la superficie
60 sobre la que se apoyan 1és bolsas 12 continda con un trecho
60A, que puede experimentar un desplazamiento en la direccién
de las flechas F por accionemiento de un martinete neumdtico

de doble efecto 63, Cuando el trecho 60A se desplaza hacla la
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izquierda, lo gue ocurre cada dos pausas del transportador 59;
las cuatro bolsas 12, no sostenidas ya, caen de los dos reci=
pientes emparejados o acoplados 58 en una estructura transfe-
ridora subyacente 62; Esta estructura transferidora 62 presens=
ta dos cémaras 62A y 62B, en cada una de las cuales puede reci-
bir dos files de cuatro bolsas. lLas dos cémaras 62A y 62B son
de fondo abierto y las aberturas de fondo son interceptables

o desinterceptables por une pared 67 conirolada por un marti-
nete neumftico de doble efecto 68. Ia longitud L del fondo mé-
vil 67 es sproximadamente una vez y media la anchura de la es-
tructura 62,

Esta estructura estd sostenida por gufas laterales
paralelas 62C y puede desplazarse en la direccidn de las fleéhas
F mediante un martinete neumético de doble efecto 63Z. En el
interior de cada una de las cdmaras 62A y 62 B se disponen unas
paredes longitudinaeles 64 accionadas por martinetes neumédticos
de doble efecto 66,

Cada una de las cdmaras presenta ademds un par de
paredes transversales 65, cada una de las cuales es accionade
por un martinete neumdtico de doble efecto 66. Los martinetes
66 son sostenidos por la estructura 62.

Cuando la estructure de transferencia 62 esti comple-
tamente vacfa, debajo de los recipientes 58 llegados a la es-
tacidn de descarga se encuentra la cémars 62B. E1 fondo 60A se
desplaza, de modo que las cuatro bolsas caen en la cémara 62B.
Cuando ocurre esto,el martinete 63% desplaza la estructura 62
hacia la derecha, es decir, a la posicidn de la figura 1l. Es
de destacar que inmediatamente después de la descarga de las
bolesas del transportador 59 y antes de que empiece el avance

del mismo, el fondo 604 vuelve a la posicidn de intercepcidn,
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Después de dos pasos de avance del transportador 59, llegan
otras cuatro bolsas a la estacién W. Tiene lugar entonces la
descarga del modo ya descrito de estas cuatro bolsas, que sin
embargo llegan a la cémara subyacente 62A de la estructura de
transferencia 62,

Se carga asi sucesivamente la estructura 62, preci-
samente antes de que las paredes transversales 65 y luego las
64 sean impulsadas contra las bolsas por efecto de los martine-
tes 66, Se obtiene as{ la compactacidén del contenido de las bol-
sas a lo largo de sus cuatro caras, con la consecuencia de que
los lados verticales de cade bolse asumen una forma sustancial-

mente plang y resultsn sensiblemente perpendiculares entre si.

" Esto simplifica menifiestamente las operaciones de envasado de

las bolsas,

Tras la accidn de compactacidén, las paredes 64 y 65
son separadas de las bolsas, abriéndose consiguientemente el
fondo 67. las bolsas caen en una estructura subyacente 69 sos=
tenida junto a otras tres idénbicas en correspondencia con el
extremo ashorquilledo de los brazos de una cruceta 70. Les es-
tructuras 69 presentan lateralmente dos ojales de guia.69A in-
sertados sobre columnes 69B fijadas g los brazos de la crucetda.
Las estructuras 69 pueden desplazarse a lo largo de las colum-
nas 69B y normalmente se apoyan sobre las horquillas de los bra=-
Z0Se

La erucetsa tiené precisamente cuatro brazos y por
consiguiente son cuatro las estructuras 69 dispuestas a 9092 en-
tre s, Ta cruceta es acciona por un grupo motor 600 a tra@és
de un tornillo programador 601 de modo que efectde un paso de
avance cada cuatro pasos del transportador 59 y por consiguien-

te cada ocho pasos del primer transportador 13. Ias estructuras
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69 son idénticas entre s{ y pueden reslizarse como se muestra
en la parte inferior de la figure 11 cuando no se desea una
compactacién del contenido en la direccidn vertical de la bol=
sa, o bien como se muestra en las figuras 13 y 14, cuando se
S5e desea efectuar tal compactacién, Ia estructura 69 de la figu=-
rg 1l corresponde sustancialmente a la estructura transferido-
ra 62, con las Gnicas diferencias de tener un fondo cerrado y
de carecer de las paredes transversales de compactacién 65.
En efecto, en las estructuras 69 existen sdlo unas

10. paredes méviles longitudinales 71 accionadas por martinetes 72,

Cuando la estructura 69 estd cargada, la cruceta se
mueve 90¢ pasando a una primera posiéién P y luego a2 una se~
gunda poéicidn, en la que se dispone una cabeza de campaena 88
bien conocida, que se encuentra exactamente encima de una es-

15, tructura 69 a cada pausa de la crucete. Al comienzo de cada
pausa, la estructura que se encuentra bajo la campana es ele=-
vada por un mertinete fijo inferior 301 y se aplica hermética—
mente contra la abertura de la cabeza. A través de un conducto
304 conectado a una fuemte de vacfo, se evacua el aire al in-

20, terior de la cabeza, La termosoldadura de la boca de las bol=-
sag se conffa a unas barras termostéticamente calentadas que
comprenden une barra central fija 305 y dos barras méviles pa-
ralelas 306 que se aplican contra las filas de bolsas por accidn
de unos martinetes 307;.

25, Perminade la operacién de soldadura de la boca de
las bolsas, se desciende la estructura y por consiguiente la
cruceta avanza un paso y lleva una estructura a la posicién de
descarga Hy, en la cual se procede a relirar las ocho bolsas de
la estructura a meno o bien con medios cualesquiera conocidos.

30. Cuando se desea obtener una compactacidn vertical de
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las bolsas, en lugar de la estructurs 69 puede utilizarse la
estructura 694 de las figuras 13 y 14. Esta estructura, apar-
te de presentar las paredes longitudinales 714, con éua rela=-
tivos martinetes de accionamiento 724, correspondientemente a
la estructura anterior, presenta en correspondencia con dos
lados opuestos, sobre la parte superior de los mismos, un eje
73 sostenido en cojinetes o soportes no mostrados,

En un extremo (véase la ilustracidn en planta de la
figura 13), cada uno de los ejes T3 presenta un pifién 75 que
engrana con una cremallera 76 accionada por un martinete neu-
mético de doble efecto T7.

Cada uno de los ejes T3 sostiene una paleta de com—
pactacidn 74 que, en la rotacidén de tales ejes, actia sobre
una parte de la cara superior de la bolsa 12, Encima de la pa-
red intermedia de la estructura 69A se hallan giratoriamente
gostenidos dos ejes concéntricos 78 y 79, a cada uno de los
cuales estd fijada wna paleta 80, 8l.

Es evidente que el eje exterior 79 presenta unas hen-
diduras periféricas para el paso de correspondientes prolonga-
ciones con las que la paleta 80 se conecta al eje intermo 78f
Este eje es accionado a través del pifin 82 y 1la cremallera 83
por un martinete 84 fijado a la estructura. EL eje 79 es accio-
nado a través de la cremallera 86 y del pifién 87 por un marti-

nete 85 de doble efecto neumdtico, montado sobre la estructura

“con los otros martinetes. Provocando la intervencidn de los

diversos martinetes,-por ejemplo cuando la estructura 69A llega
a la posicién P, se obtiene la rotacién de las paletas que se
aplican contra la dara superior de las bolsas. Como se ve por
la figura 14, entre las dos paletas que actlan sobre la misma

fila de bolsas, se deja un espacio intermedio a través del cual

’
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puede salir libremente el extremo superior no lleno de la bol-
ga.

Ie intervencidén de los diversos martinntes es contro-
lada por unas cajas sobre las que actlen unas levas accionadas
por el grupo motor 6004

Habiéndose descrito una sola forma de realizacidn de
la invencidn, serd shora fédcil a un experto en la materia, ob-
tenida mediante la presente memoria la idea inventiva, concebir
numerosas variéntes y modificaciones, todas las cuales deberdn
considerarse sin embargo comprendidas en el dmbito de la inven~-
cidn, -

NOTA

Ia Patente de Invencidn que se solicita por veinte

afios, para Espafia, de acuerdo con la vigente Iegislacidn debe-
ré recaer sobres" METODO Y MAQUINA PARA PRODUCIR BOILSAS", con
Prioridad de la solicitud de Patente en Italia mém 32002 A/ 72
de fecha 23 de Noviembre de 1.972, segin las caracteristicas
esenciales de las siguientes:
REIVINDICAGCIONES
l2,- Métodd ¥ ﬁéquina pafa producir bolsas, cuyo

método a partir de un material en forme de cinta termosellable,
ge caracteriza por plegar el material que gvanza de modo conti-
nuo para formar un tubo aplanado, con eventuales fuelles, me=
diante superposicidén de los bordes longitudinales del material;

soldar de modo continuo el {tubo en correspondencia
con los bordes superpuestos;

cortar del tubo que avanza de modo continuo unos seg-
mentos de longitud preestablecida;

hader avanzar intermitentemente y en direceidén trans-

versal a la de avance del tubo tales segmentos cortados de éste,



alineados entre si; y porque
durante las pausas del avance intermitente, se suel-
dan transversalmente tales segmentos en correspondencia con
un extremo al objeto de cerrarlo.
5 28 ,~ Método para producir bolsas, segin la reivin-
dicacién 12, caracterizado porque la soldadura transversal
del fondo se repite varias veces sobre cada segmento de tubos
38,~ Método para producir bolsas, segin le reivindi-
cacién 12 § 18 y 22, caracterizado porque los segmentos, des-
10. pués del corte, se hacen avanzar intermitentemente, es decir,
con ciclos compuestos por una fase de pausa alternada con una
fagse de avance, y se sueldan en el fondo varias veces, pero
una vez por pausa.

42,- NMétodo para producir bolsas, segin una o mds

15, de las reivindicaciones anteriores, y pvara el llenado de bol-
sas, caracterizado porque los segmentos con fondo soldado se
hacen avanzar, después de su soldadura, con una intermitencia
distinta y al mismo tiempo se llenan varios segmentos, siendo
el nimero de éstos simultdneamente llenados igual a wn milti-

20, plo de ciclog del primer avance intermitente.

58,- Método para producir bolsas, segin una o mds de
las anteriores reivindicaciones, y para lea soldadura de las bol=-
sas llenas, caracterizado porque varias bolsas llenas son ce-
rradas simulténeamente despuds de un némero de ciclos superior

25, al ndmero de bolsas simultdéneamente llenadas.

62,~ Método para producir bolsas, segin una o mis
de las anteriores reivindicaciones, caracterizado porqué antes

Qﬂf%i del cierre, las bolsas llenadas son compactadas,.

30. 78 .~-Mdquihs para producir bolsas, para la puesta en
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préctica del método descrito en las reivindicaciones 12 a la 62
a partir de una cinta de material termosellable, caracterizada
porque le cinta de material que avanza de modo continuo se en~
rolla tubularmente con superposicién de los bordes sobre un man-
dril fijo, preferiblemente horizontal, ¥y se suelda en correspon-—
dencia con la superposicidn rozando a lo largo de una barra ca=
lentada, para cortarse después en segmentos mediante una cuchi-
1lla rotatoria, cuyos segmentos caen en un transportador inter-
mitente que los lleva hacia un dispositivo de soldadura del
fondo, gue actla durente la puesta del transportador.

8e,~ Mdquina para producir bolsas, segin la reivindi-
cacidn 7§, caracterizada porque el dispositivo de soldadura
interviene varias veces sobre el mismo segmento.

98,~ MAquine para producir bolsas segin la reivindi-
cacién T8, caracterizada porque el transportador comprende una
gerie de recipientes.

108 ,~ Mﬁ@uina para producir bolsas segin una o mis
de las anteriores reivindicéciones, caracterizada porque el trans
portador recoge en cada pausa un sSegmento y presenta un trecho
de descarga que se extiende por lo menos a lo 1argq de dos re~
cipientes.r

11&,~ ldquing para producir bolsas segin una o mds de
las anteriores reivindicaciones, destinada también al llenado de
bolsas, caracterizada porque después de un nimero determinado de
vausas del transportador superior a una, un dispositivo trans-
feridor provisto de pinzas transfiere un nimero de bolsas igual
a tal nimero determinado de pausas desde el transportador a una

torretaiﬂotada de movimiento intermitente.
128,~ Mdquine para producir bolsas gsegin la anterior

reivindicacidn, caracterizada porque la torreta estéd asociada
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a8 un dispositivo escuadrador del fondo de la bolsa.

132,~ Méquina para producir bolsas segin le reivindi-
cacibén 118, caracterizada porque la torreta estd asociada a
balanzas automdticas destinadas a cargsp cantidades dosificadas
de material en las bolsas, |

148,~ Mdquina pare producir bolsas segin una o més
de las reivindicaciones 102 a 128, caracterizada porgue la to-
rreta tiene una forme sustancialmente poligonal y cada cara
estd provista de pinzas para retener las bolsas sobre la misma,
¥y de un frgano separador destinado a ensanchar la bocae

158,~ Mdquina para producir bolsas segin una o mds de
las reivindicaciones 11& a 148, caracterizada porque la pinza
¥ el érgeno separador son desplazables al unisono y relativa-
mente entre si,

168,~ Mdquina para producir bolsas seglin una o més de
las reivindicaciones 112 a 158, caracterizada porque el érgeno
separador constituye un lado de un paralelogremo articulado,
otro de cuyos lados estd constitufdo por la pinza, siendo con-
trolado su movimiento relativo respecto a ésta Ultima preferi-
blemente por medio de leva. 4

172 .~ Méquina para producir bolsas segin la reivindi-
cacién 168, caracterizada porque la pinza es controlada a tra-
vés de un paralelogramo articulado.

188,~ Ndguina para producir bolsas segin una o més
de las reivindicaciones 112 a 178, destinada también al cierre
de bolsas, caracterizada porque las bolsas llenas caen desde
la torreta a un segundo transportador de recipientes dotado de

movimiento intermitente.
19¢,~ Méquina para producir bolsas segin la reivindi-

cacién 188, cargeterizada porque el segundo transportador pre=

r
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genta un trecho de descarga que se extiende por lo menos a lo
largo de cuatro bolsas. '
208,~ Mdquina para producir bolsas segin la reivin-

dicacién 188, caracterizada porque los recipientes del segundo
transportador son de fondo abierto y las bolsas transportadas
rozan, durante su avance, sobre una superficie de apoyo que,
en correspondencia con el trecho de descarga es retrdctil para
permitir la descargs p&r cafda de las bolsas.

| 218,~- Wiguina para producir bolsas segin una o més de
las reivindicaciones 188 a 208, caracterizada porque las bolsas
descargadas del segundo transportador caen en una estructura
mévil de transferencia dotada por lo menos de una cdmara.

- 228,~ Mdguina pars producir bolsas segin la reivindi-
cacién 218, caracterizada porque la estructura de transferen-
cia presenta unas peredes méviles destinadas a compactar las
bolsasg,

238,= Méquina para producir bolsas segin las reivin-
dicaciones 218 § 21& y 228, caracterizada porque la estructu-
re de trensferencia tiene un fondo abrible para la descarga de

las holsas,

248,~ Mdquina para producir bolsas segin la reivindi-

- cacldén 238, caracterizada porgue las bolsas caen desde la es-

tructura de transferencia en unas estructuras dotadas de pare-
des méviles de compactacidn y sostenidas por une estructura ine
termitentemente mévil que las transfiere a una cabeza de sol-
dadura de la boca de las bolsas dispuestas en tal estructura.

258,~ METODO Y MAQUINA PARA PRODUCIR BOLSAS,

coesefanes
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Segin queda sustancialmente descrito en la presente

memoria, que consta de veintiocho hojas, escritas a mdquina por

una sola cara, y acompaiiada de dibujos,

¥adria, 23 NOV.1973

D, VITTORIO ROSSI

&RCIA CABBERIZO



VITTORID ROSS]

12 HOJAS - Here [

(O

Cseala Variable

F’f‘ 74




i VITTORIO ROSS/ | [2 HOIAS- Hojz 2
7 |

502
—| = =50
===l
K
L\ 501
o
13 44 33U 17 1'23' [ 501
- 503
29 iﬂ DH: ”]
- |
] Fro. 18
. 56/ 57 oL /o _-J 5_.9’4'\ (7 /5-_9
L 74
ol W | ﬂ |}
jA/ ] — 7 7 7
| A (e 58 54 00
d\j g 34 17
’ l"‘i"55 '
,l " / /"‘"\\
. [ AR
’/ g ) ) !
“1-_‘11_{\._—/ / L .
200 { \\ /'{ \
S F5¢ 88 -
1B
i, Iy :
u/:/'/w://e::/ m:es-g Hov. 1973
P.P
ERIZO
Ese/a z/df/'aé/\_a

Firmads: wi.t Dolefcaooiguorm



VITTORIO ROSS/

12 #EJAS~ Hoja I
/ l ‘\,l"',- gt

, 59 63
£
J J ( U/@m &
' | A ’
632l T
gam I
! | 69 o5
\“-..c ) ¢ o |
; 698~
L / gyt
I ol FTEREE L
L= s e
| -( —-v_-ﬂ‘; ——._....,,....-J 'l_,__:
5 I 0 ! !
meu L{/_} er 601 |
' 600

Eccalr varieble

F/f' 7C

Aot 2 3 R001973

VITTORIO ROSS/

TINISE dE.Guar




VITTORIO ROSS/ 12 HOLAS - //o/'a A

400 14 43
n 4 L1 — 7
{ ! 0 1
s 0} s )}
[’ == &)%),
“' 'h ' ~
l | ~
- : | |12 &~
U ch I

VITTORI0 Ross/

Esecala varable




VITTORIO ROSS/ 12 HOAS - #3/5: g |

4

OE \,\
T ~—
s §

- 305
306
Jo7

-

.

3

= N

= -
O

—_———_— — ——

L=t
| —
=

Maslisl & 3 Bii jar:

VITTORIW Ross)

Esegla  yariable




VITTORIO ROSS/

12 HOUAS - Hoin €

Esca/a variabhlé e e Dolics 4 M

(720 e o O L S G 0 I 0 0 B

:///:: ==

M oaohich € 3K

VITTORIO ROSSL
PP £ - SaRCIA BRERIZE




VITTORID ROSS/ [2 HOIAS -

14/ i ‘lu W /

Madrid. ¢ 3 V0V, 1973

V) rgond RS

P.r
GARCIA CABRERIZ
Escaler yarieble gy
L

Firmaze: bi” DChaca dorguora



VITToRIO ROSS/

12 HOJAS - Noje 6

7 \?_ﬁ’f:ﬂ/iﬁﬁ 40
1 5 1N 12
45444 L7

37 33 95529
(G e
3 [0) <o ; 30
HT1A 29¢
34 i \\5‘251
344 / y 3¢ 348
' N 54A
F19.9
T
*f{o

40 |, 553 55

1 [

d
l" \;

/" 35C

Aasvisl 2 3004 1873

V)TTORIG ROSSI

EScor/er yeriable




VITTORIO ROSS/ ' i
OJAS - Yoy &
7 l

& 57

PR

?
fnaNseC 0 CORTIA G
4

A

Esceala vorioble

S 2,
r;l.nu...u. Nowe



VITTORIO ROSS/ 12 HOJAS Hoyer 70

12
12 J

—_——— g o anee Fe
— m
“: / \‘ P |~ 42
! v
/ \Yi \

M chvic I ROY, 1973

ViTToI0 ROSS]

Esea/a  Jariable




VITTORIO ROSS/ [2 Hosds: Mya [T

/:79.77 /"7'E R ISP IIY

| 65
64 _| fb#“/ 62

66 T

Lk

/-77 17 “ L 65
65 T 2ell==]

66 4=

Madrid, 2 3 NOY, 1977

Vi TTORIO Ross

Escafa yeriable




VITTORIO RoSS/ {2 HOJAS - Hojer /2
, / l

Frg A4

Macteiod, 2 3 KOV 1073

VI TTORID ROSS/

Escala varieble




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



