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PROCEDTMIENTO Y MAQUINA PARA EL ENVASADO DE MATERTALES DE

PEAUENA GRANULOMETRIA A GRANEL Y EN GRAN MASA EN BOLSAS DE
MATERIAL FLEXIBLE.-
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Folisitants-Société Anonyme: BORACIER, entidad suize, residente en 5,
rue du Grand Chene, 1000 - LAUSANNE, Suiza.

La presente invencidn se refiere a unas mejoraes
en un procedimiento y mdquina para el envasado de mate-
riales de pequefia granulometria a granel y en gran masa,

en bolsas de material flexible.

5. Los productos pulverulentos o granulados, tales
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como cementos, cales, azdcar, harina, materiales de materia
pldstica granulados, etc., se envasan generalmente bien en sa-
cos de papel, plédsticos, yute plastificado, etc.... cuando se
trata de pequefias masas, inferiores a 100 kgs., o bién en re-
cipientes metélicos, de plédstico armado o de hormigén armado,
tales como contensdores o silos, cuando se trata de masas més im
portantes.

Asimismo, el itransporte de estos productos se efec-
t3a en sacos para las pequeflas masas o masas muy divididas, o
bien en recipientes metélicos o incluso en recipientes de plds-
tico armado para las masas mayores. En este ultimo caso, tanto
sl se trata de transportes de carretera, ferroviarios, fluvia-
les o maritimos, los recipientes se suelen montar casi siempre
de menera fija en dispositivos espécializados.de transporte.

Finalmente, por lo que Se refiere a la manipulacidn
es molesto y costoso en el caso de pequefias masas (transporte
de sacos) y se realiza en general para los productos envasados
o transportados a granel en recipientes o silos bien por grave-
dad, bien por medios neumdticos, como por ejemplo el aire com-
primido.

Esta manera tradicional de tratar los productos pre-
senta numerésos inconvenientes. En el campo -del envasado estos
inconvenientes son el snsacado o instalaciones de almacenamien-
to y ensilado muy costosas, asi como la posibilidad muy redu~
cida de almacenamiento, incluso de la conservacidn de ciertos
productos tales como la cal viva, En el campo del transports,
los métodos tradicionales exigen inversiones importantes en re-
cipientes, asi como una especializacién en los dispositivos del

trangporte. En el campo del manejo, frecuentemente se presenta

la necesidad de tener que mover grandes masas muy divididas lo
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que es evidentemente més légico.

Para eliminar estos inconvenientes, se ha propuesto
colocar el producto que hay que acondiclonar en una cavidad de
materia plédstica en la que se hace el vacio y desplazar la car-
ga asi constituida por medio de una ventosa aplicada a la parte
superior de la carga, y unida a una bomba de vacio.

Este procedimiento conocido, que supone numerosas
ventajas en relacidn con los procedimientos anteriores, par-
ticulafmente en cuanto a la simplificacidén de las manipulacio-
nes y a la mejora de la conservacidén de los productos oxidables,
presenta sin embargo inconvenientes para su puesta en préctica.

Aunque es relativamente fdeil crear un vacio par-
cial en una caevidad de pldstico que contenga un material de gra
nulometria importante, por ejemplo la gravilla, con ayuda de
una bomba conectada directemente a dicha cavidad, es indispen-
sable intercalar un filtro en caso de que el material envasedo
presenta una pequefia granulometria. Por otra parte, en este ca-
so, el tiempo necesario para la creacidn del vacio no permite
plantearse la posibilidad de una explotacidn industrial renta-
ble. En efecto, la duracidén de la operacién es funcidn del vo-
ltmen que hay que envasar y la pérdida de carga sufrida por el
aire evacuado, siendo esta pérdida de carga particularmente fun
cién de las dimensiones de los espacios intergranulares. En el
caso de un material de pequefia granulometria, estas dimensiones
son muy reducidas y tienden incluso a disminuir a medida que
aumenta el vacio, por la accidén de la presién atmésferica que
ge ejerce sobre las paredes de la cavidad.

Por otra parte, con este procedimiento conocido :

es dificil obtener cavidades que presenten caras suficlentemen—

te amplias y suficientemente planas para permitir la prensidn
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por medio de una ventosa, en buenas condiciones. C&ando se apli
ca este procedimiento conocido es, indispensable utilizer como
cavidad o recinto una 1ldmina de materia pldstica muy flexiblé,
con sl £in de que esta cavidad pueda deformarse cuando se esta-
blece el vacio en el material que contiene, provocando una dis-
minueidn del vollmen ocupedo por el mismo: las cavidades obte-
nidas presentan numerosas irregularidades de superficie, tanto
mds molestas cuanto que la ventosa de prensién debe aplicarse
a una gran superficie, siendo importente la carga que hay que
manipulax.

La finalidad de la invencidn es la de remediar
estos inconvenientes, proponiendo un nuevo procedimiento de
envasado en vacio de materiales de pequefia granulometria.‘

Desgasificando el material que hay que envasar,
segin la invencidén, antes de su introduccidén en la cavidad de
envasado, se evitan los inconvenientes que suponia el hecho de
desgasificar el material ya colocado en esta cavidad.

El mismo envasado es més breve, ya que la can-
tidad de volémen de gas que hay que eliminar es menor. '

Por otra parte, el volimen del material no varia
durante su envasado, y es posible dar a la cavidad del envasadg
una forma perfectamente definide antes de su llenado, para que
presente al menos una cara plana para su aprehensidn con ven-
tosa. Por esta misma razdn, se pueden utilizar recipientes me-
nos flexibles y por lo tanto més gruesos y mds resistentes que
la 14mina de materia pldstica utilizada en los procedimientos
conocidos.

Bl procedimiento de envasado de materiales de

pequefia granulometria en una bolsa segin la invencidn, se ca-

racteriza por el hecho de que se aplica al menos una parte de
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la periferia de la bolsa contra unas parsdes plamas rigidag,
se establece y se mantiene el vacio en el interior de la bolsa
se somete la bolsa a vibraciones, se llena la bolsa en vacio
con el material que hay que envasar, previamente desgasificado
y se sella la bolsa llenada, en vacio.

Segin otra caracteristica de la invencidn, pre-
viamente se sopla la bolsa para darle su voldmen interior mé-
ximo.

' Segin una variante de la invencidn, el envasado
puede hacerse igualmente en atmbésfera gaseosa controlada.

La invencidén se comprenderd mejor con referencia
a los dibujos adjuntos y a le descripeidn qus sigue que se re-
fieren, de un modo no limitativo, a la puesta en prédctica del
procedimiento.

La figura 1 muestra esquemeticamente, en perspec-
tiva, el conjunto de la méquina.

. La flgura 2 muestra la coiocacién de la junta del
tubo de alimentacidén de aire comprimido y los elementos de

aprehensidn en el cuello de la bolsa.

Las figuras 3 y 4 muestran una vista desde abajo
y una vista desde arriba, respectivamente, de los elementos
de prensidén del cuello y de los dispositivos que aseguran su
colocacidn.
Ta figura 5 muestra una semivista en seceidn
axial del adaptador telescdpico del conducto de evacuecidn,

los ganchos mdviles y los dispositivos que aseguran su colo-

cacidn,

La figura 6 muestra una vista en seccidén axial

de la cémara de pesada del material que hay que envasar.

La figura 7 muestra una vista transversal de
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una de las cabezas calentadoras de soldadura.

Le figura 8 es una vista de las paredes del cue-
1lo durante la soldadura, siguiendo una seceidn transversal
de las cabezas de soldadure.

Las bolsas 2 utilizadas en la presente inven-
cidn, presentan una forma tal que pueden ser transportadas a
un volimen reducido cuando estin vacias; preferentemente, cuan-
do estén llenas, presentan al menos una cara plana que permiten
su aprehensidn por ventosa.

Se han obtenido buenos resultados con bolsas
aproximadamente cubicas, realizadas de polietileno flexible
de 1 mm de espesor. Este espesor es suficiente para hacer que
la bolsa sea impermeable a los gases y hacer que el almacens-
miento pueda ser prolongado; propbrciona igualmente una buena
resistencia a los choques y al desgaste.

Con el fin de facilitar el manejo de la bolsa
con medios distintos de las ventosas, se puede dotar a una de
Sus caras con un anillo hueco, situado en el centro de la cara.
La manipulacidén de la bolsa llena con ayuda de dicho anillo se
explica por el hecho de que la presidn diferencial creada por
el vacio establecido en la bolsa, aplica a las paredss de esta
G1tima una fuerza de succidn. Alrededor del amillo, la pared
de la bolsa desempefia sobre el material envasado el papel de
una ventosa, a condicién, sin embargo, de que no se deforme;
para ello, se refuerza la periferia del anillo con un sobreeg-
pesor de la pared de la bolsa.

Con el fin de permitir el llenado de las bol-
sas, la parte superior se sustituye por un cuello cilindrico 3

de eje vertical, unido a las caras laterales de la bolse poxr

una superficie piramidal.
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Tas bolsas son transportadas a la mdquina por la cadend
de alimentacidén 1, son suspendidas a un cable sinfin 4, por
unas pinzas 5 que actdan en la pared de cada bolsa a nivel del
borde superior del cuello (ver figura 1).

Cerca de la mdquina, se gepara manualmente cada bolsa
para someterla a un inflado destinado & darle su vollmen exte-
rior méximo y eliminar lo mejor posible los pliegues que hu-
bieran podido formarse en su superficie exterior, y que perju-
dicaria una manipulacién ulterior por ventosa.

Manualmente se introduce el cuello 3 de la bolsa en
el extremo infeiior 8 del tubo verbical 7 en cuyo extremo su-
perior un ventilador 9 insufla aire, Cuando el cuello 3y el
extremo inferior 8 se encuentran en las posiciones relativas
requeridas, un microcontacto (no representado), provoca el hin-
chamiento de una junta 10 colocada alrededor del tubo 7, en su
extremo inferior 8 (ver figura 2).

- Esta Jjunta 10, que se represénta desinflada en la
Figura 2, se aplica contra la pared interior del cusllo, a la
que mantiene sobre el tubo 7 de alimentacidn de aire.

£l mismo tubo 7 de alimentacidn de aire se utiliza
para colocer cada bolsa en su lugar en la méquina propiamente
dicha. Pars hacer esto, el tubo se monta ds forma deslizante
Sobre unas barras de gufa paralelas 11 y 12 que permiten lle-
var la bolsa a la parte superior de la méquina, y es telescod-

pico para descender la bolsa hasta la mdquina.

La médquina propiamente dicha tiene dos cédmaras idén{
ticas de envasado 13 y 14, cada una de las cuales lleva encima
una cdmara de desgasificacidén y de pesada del material que hay

que envasar 15 y 16, respectivamente, a la que va unida por un

conducto vertical de evacuacidn del material que hay que enva-
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gar, 17 y 18 respectivamente.

Las dos camaras de acondiclonamiento 13 y 14 se
encuentran yuxtapuestas en une misma cavidad cilindrica 17 de
eje horizontal, separadas por un tabique transversal hermético,
pero unidas por una canalizacidn 56 dotada de una vdlvula 57,
cuyo papel se describiréd més adelante . Las dos extremidades
del cilindro 17 pueden ser cerradas hermeticamente por unas
puertas verticales ciroculares 20 y 21, montadas sobre unos cas-
quillos de bolas que se deslizan por unas barras horizontales
de acero 22 y 23, 24 y 25 y puestas en movimisnto por pistones
hidrdulicos.

Como muestran las figuras 1 y 4, cada puerta,por
ejemplo la puerta 20, estd dotada de un cesto vertical 27, cu-
yas dimensiones interiores son laé dimensiones exteriores de la

bolsa, cuya care superior falta, con el fin de permitir la in-

- troduccidén de las bolsas verticalmente, con ayuda dsl tubo te-

lescdpico de alimentacidn de aire 7, cuando la puerta 20 se
abre. El cesto 27 tiene por funcidén el mantener las paredes de
la bolsa durants el llemado pare impedir que se formen plieguss
gque perjudicarian la posterior aprehensidn por ventosa. A la al
tura de su fondo, estd dotado de una tabla vibradora 92, desti-
nada a faeilitar el asiento dei material en la bolsa durante el
envaseado. ,

En un modo preferido de ejecucidn de la méquina,
el cesto 27 estd igualmente abierto en una de sus caras late-
rales, por ejemplo la cara 32, con el fin de permitir la pren-
sidén ulterior de la bolsa llenada y sellada por un dispositivo

vertical de ventosa, tal como 28. Cuando se cierra la pusriea

20, una place vertical tal como 29, montada en el interior de

la cémara 13 sobre un pistén hidréulico horizontal (no repre-
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sentado), viene a cerrar esta cara abierta 32, pare adegurar
el bﬁen mantenimiento de la bolsa en toda su periferia,

Las figuras 3 y 4 muestran que la puerta estd do-
tada de un dispositivo destinado a mantener abierto el cuello

de la bolsa durante su llenado. En efecto, esta funecién no pue-

de ser asegurada por el tubo telescépico 7, que dsbe ser extrai
do del cuallo superior de la bolsa antes de cerrarse la puerta
20 y después de haber desinflado la junta 1l0.

| FTste dispositivo comprende dos elsmentos 30 y 3l
que forman, cuando estdn colocados, una corona circular horizon
tal empotrada en el borde superior 6 del cuello de la bolsa, Ca
da elemento, por ejemplo el elemsnto 30, presenta un nervio 34
vuelto hacia abajo en el que se introduce el borde del cuello
(ver figura 2). Una junta inflable tal como 35, fijada en el
nervio, se aplica al borde del cuello, en el exterior para apre
tar;o firmemente contra el borde 36 del nervio, situado en el

interior del cuello.

Ceda uno de los elementos 30 y 31 de la corona
va solidario a un brazo oblicuo, 37 y 38 respectivamente, mon-
tado en rotecidén alrededor de un eje cilindrico vertical, 39
y 40 respectivamente, solidario & una traviesa horizontal 45
dispuesta paralelamente al plano general de la puerta 20. Un
pistdén hidrdulico, 41 y 42 respectivamente, montado en rota-
cién por una parte en un eje vertical, 46 y 47 respectivamente,
golidaria a la traviesa y, por otra parte, sobre una leva soll-
daria al brazo, 43 y 44, permite accionar el desplazamiento de
los brazos entre su orientacidn de mantenimiento del cuello y
su posicidén de liberacidn, simbolizeda en 30a y 3la respectl-

vamente. Un tope, 48 y 49 respectivamente, (no representado en

la figura 3) solidario de la traviesa 45, limita el movimiento
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de la leva y permite obtener una orientacidn de mentenimiento
del cusllo, determinada con precigidn.

Con el fin de permitir la unidn y la liberacidn de la ra-
nura de la corone, la traviesa 45 que lleva el brazo, puede des
plazarse verticalmente por accidén de un pistdn vertical 50 que
se apoya, por una parte en la cara interior de la traviesa mé-
vil 45 y por la otra en una segunda traviesa 51 solldaria a la
puerta 20. La guis de la traviesa movil 45 durante este movimien:
%o vertical queda segurada por los ejss 39 y 40, prolongados
bajo la traviesa 45 y que pueden deslizarse en orificios cilin-
dricos yerticales de la ftraviesa fija 5l.

Cuando se clerrs la puerta 20, la bolsa, cuyas caras son
mentenidas por las paredes del cesto 287 y por la placa méyil
29 y cuyo.-cuello 3 es mantenido pbr los elementos de aprehen-
sidén 30 y 31, se coloca en posicidn de llenado, encontréndose
la abertura del cﬁello inmediatamente debajo del conducto de
evacuacidén 18 del material que hay que envasar.

Como muestra la figura 5, la parte inferior del conduc-
to de evacuacién 18 estéd dotada de un conducto tubular telescéd-
pico 33, coaxial al conducto 18 y montado en deslizamiento ver-
tical alrededor de este Gltimo. Este elemento telescdpico 33 se
introduce verticalmente en el cuello 3 de la bolsa, antes del
llenado de esta dltima j permite evitar al mdximo las fugés de
material que hay que envasar, fuera de la bolsa, El movimiento
vertical de este elemento 33 es accionado por dos pistones sin-
cronizados diametralmente opuestos, tales como 52, qus actian
entre un bastidor fijo 53 y una corona 54 solidaria al elemsn=-
to 33, La corona 54 va guiada en su movimiento vertical por

unos vdstagos cilindricos verticales, tales como 55, en los que

va montada deslizantemente.
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Como se ha dicho mds arriba, el conducto de evécua-
cidn 18 une la cémara de envasado 13 con la cémara de desgasado
y pesada 15, Las dos cémaras pueden ser separadas por una val-
vula hermética 63, colocads en el conducto de evacuacién 18
(ver figura 6).

La cdmsra de desgasificacién y pesada 15, a la que
es idéntica su homdloga 16, estéd delimitada por una pared en
forma de embudo troncocdnico vertical 58 gobre el cual hay un
cilindro vertical 59 cerrado en su parte superior por una tapa
60.

Un conducto 64, que desemboca en la parte troncocd-
nica de la pared, une permanentemente el interior de la cémara
15 y el de la cémara 16 a una fuente de vacio 93, permitiendo
unas védlvulag 65 y 66 aiglar alguna de las cdmaras, en caso de
que sélo se utilizara una sola mitad de la médquina,

En la tapa 60 desemboca la parte inferior de un
veréedero gque puede estar separado de la cémara 15 por una vél-
vula hermética 62. En la prdctica, conviene mentener el verte-
dero 61 siempre lleno, con el fin de que la abertura de la védl-
vula 62, cuando se introduce material en la cdmara 15, no pro-
voque simultaneamente una cantidad demssiédés importante de
aire.

Tn el interior de la cémara 15, el material bruto
introducido por la vélvula 62 es rscogido por un embudo ver-
tical 67, cuya parte inferior se presenta en forma de un con-
ducto cilindrico 68, coaxial al conducto de evacuacién 18, ce-
rrado por un registro 69.

£l embudo 67 va montado sobre un dispositivo de

bdscula de tipo conocido, no representado en la figura 6 pero

simbolizado por un cusdrante 70 en la figura 1 (y por un cua-
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drante 71 en el caso de la cémara de desgaesificacidén y de pe-
sada 16), permitiendo este dispositivo introducir en la cdma-
ra 15, y después en la cémera de envasado 13 por mediacidn del
registro 69 y de la vdlvula 63, la cantidad de material que co-
rresponde exactamente a la cantidad de material que debe ser
envasado en una bolsa. Mds adelante, al exponer el funciona-
miento de toda la instalacidn, se describirén las diferentes
etapas de introduccidn.

Una vez la bolsa llena, se sella transversalmen-
te en vacio a nivel del cuello 3 con ayuda de un dispositivo
contenido en la cémara 13 (la cémara 14 éontiens un dispositivo
idéntico).

Previamente, s preciso dar al cuello 3, origl-
nalmente cilindrico, una forma aﬁlastada con el fin de que pre-;
sente dos paredes pegadas; para esto se utilizan dos ganchos
tales como 72, diametralmente opuestos en relacidn al eje del
cuello, que actian verticalmente en un plano que es aqui per-
pendicuiar al plano de los pistones de mando del elemento te-
lecdpico 33 del conducto de evacuacidn 18,

Estos dos ganchos, situsdos cuando se hallan
en reposo a nivel de la parte inferior &l elemento telescdpi-
co 33, descienden al mismo tiempo que dicho elemento por la ac-
cidn de dos pistones diametralmente opuestos, tales como 73,
cada uno de los cuales actia entre el bastidor fijo 53 y un may
guito tal como 74 que se desliza sobre un véstago cilindrico
vertical fijo tal como 75; un pistdén vertieal 76, en rsposo du-
rante esta primera etapa del descenso del gancho transmite el
movimiento al soporte de cada gancho, por ejemplo al soporte

77 del gancho 72, El soporte 77 es guiado verticalmente duran-

~ te este movimiento por un védstago cilindrico vertical 78 al que
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es solidario, deslizédndose verticalmente dicho vdstago en la
corona 54 solidaria al elemsnto telescdpico 33 y siendo soli-
dario a un manguito 79 que se desliza sobre el vdstago 55 de
guia de esta corona, Lo mismo ocurre con el segundo gancho. De
esta forma se obtiene una gufa muy precisa de cada gancho.

Una vez ajustado lo mejor posible en el interior
del cuello 3 de la bolsa el elemento telescdpico 33, es nece-
sario prever en la pared de la bolsa una ranura vertical como
80 paia el paso de cada gancho 72,

Al terminar esta primera etapa de su descenso,
los ganchos 72 se encuentran colocados sobre sl borde 6 del
cuello 3, en el interior de ests ltimo, en los dos extremos
del didmetro del mismo. Se encuentran intercalados entre los
dos elementos de aprehensién del cuello 30 y 31.

Una vez llenada la bolsa, comienza la prepara-
cién del cuello 3 para su soldadura, después de haber subldo
ellfubo telescdpico 33 y haber quedado'libre los elementos de
aprehensidén del cuello 30 y 3l. Simultaneamente, un pistdén ho-
rizontal Bl, solidario al soporte de cada gancho, provoca 1a
accidn de los ganchos que se separan en el borde del cuello,
mientras que el segundo juego de plstones verticales 76 pro-
voeca un nuevo descenso de los ganchos, que les permite mante-
nerss sobre el borde del cuello.

Bl cusello se suelda entonces con dos cabezas
rectilineas de soldadura 82 (ver figura 7), situadas horizon-
talmente una mirando a la otra, paralelamente & las dos pare-
des unidas que forman el cuello 3 después de la preparacidn,
es decir, paralelamente al planoc verticgl en el que actlian los
dos ganchos 72. Estas dos cabezas, situadas en la parte supe-

rior de la cdmera de envasado 13, en el interior de esta Ulti-
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ma, se acercan al cuello gracies a dos pistones 96,HQﬁe actian
horizonﬁalmente por encima del nivel due actian los ganchos 72,

La figura 7 muestra una seccidén transversal de
una de estas cabezas. En el interior de un perfil longitudinal
en forma de "U", 83, cuya abertura estd orientada hacia el cue-
1lo de la bolsa, se coloca, aislado del perfil por un material
calorifugo 84, una regla longitudinal de soldar 85. En el in-
terior de la regla de scldar 85 se encuentra una resistencia
eléctrica longitudinal 86 fijada por una plaquita longitudinal
87 realizada, como la regla 85, en un material buen conductor
térmico.

La parte activa de la regla de soldar 85 sobre-
sale del perfil 83 y, en el lugar donde debe ponerse en contac-
to con el-material que hay que soidar, estd dotada de una vari-
1la 88 de un material destinado a transmitir el calor necesa-
rio para la soldadura, pudiendo separarse facilmente del mate-
rial soldado antes del esnfriamiento.

En el caso de una bolsa realizada de polieti-
leno de 1 mm de espesoi, se han obtenido buenos resultados uti-
lizando varillas de PTFE cargadas de un material conductor tal
como bronce, calentadas a la temperatura de fusidén de la pe-
1{cula de polietileno, es decir, de 130° a -150°C. Las varillas
se aplicaron a una presidn del drden de una decena de kgs/cma.

rLas'varillas, tales como las 88, provocan en
primer luger la fusién de la pared de polietileno, penetrando
en ella por la accidén de los pistones 96.FPresentan unos perfi-
les 88a y 88b que provocan una_fluencia de la materia en fusidn
para favorecer una soldadura a fondo, por ejemplo, en las zo-

nas 10l de las dos paredes pegadas del cuello 2 (figura 8). La

penetracidén se efectia hasta varias decenas de mm, y después
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queda limitada por unos topes longitudinales taleshgﬁﬁih;é, fi+
jados lateralmente a los perfiles 83, Suficientemente cercanocs
entre asi, provocan entonces la soldadura propiamente dicha. Es
te proceso de funciocnamiento permite soldar paredes de gran es-
pesor.

Una plaquita de tope 94 se intercala entre la regla
de soldar y el calorifugo 84 situado en el fondo del perfil 83,
con el fin de distribuir mejor el esfuerzo sobre el material
calorifugo. Por otra parte, entre el fondo del perfil 83 y el
material calorifugo 84, se intercala una lémina de un material
amortiguador 95, como por eJjemplo caucho celular, paré prolon-
gar la accién de la soldadura aplicando una débil presidn una
vez que han entrado en contacto los topes 89.

Después de la sol&édura, puede sacarse al aire li-

bre la holsa llena hermeticamente cerrada. Una vdlvula 90 y 91
respectivamcnte, permite asi poner en comunicacién con el aire
1ibre el interior de cada cdmara de envﬁsado, 13 y 14 respec-
tivamente.

La méquina que aqui se describe a titulo de ejemplo
egtd dotada de un dispositivo dg evacuacidn de las bolsas lle-
nas y selladas. Al lado de cela cémara de envasado 13 y 14 hay
ingtalado un dispositivo de manejo por ventosas. Cada uno de
egtos dispositivos, por ejemplo, el dispositivo que equipa la
cémara 13, se compone de un soporte vertical 97 sobre el que v4
montada una ventosa vertical 28, que pusde girar con relacidn
a un eje vertical solidario al soporte 97. El soporte 97 se deg
liza sobre dos railes horizontales 98 y 99, perpendiculares a
la direccidn general de las gufas 22 y 23 de la puerta 20. El

conjunto Se dispone de suerte que la ventosa 28 pueda pegarse

a la cara de la bolsa que deja libre el cesto cuando se abre



10.

13.

20.

25"

30,

- 16 -

la pusrta 20. Un pistén horizontal 100 articulado por una par-
te al bastidor de la mdquina y por la otra al soporte 97 de la
ventosa, acciona el alejamiento de esta Wltima con relacidn al
cesbo, arrastrando la ventosa a la bolsa. Una rotacidn de la
ventosa 28 permite acto seguido llevar la bolsa a un lugar dond
de pueda ser evacuada por un sistema conocido.

las diferentes fases de funcionamiento de la
médquina son las siguienfes. Las bolsas talss como 2, transpor-
tadas por la cadena de alimentacidn 1, son separadas manual-
mente para introducirse por su cuello 3 en el extremo inferior
8 del tubo de soplad9 7. Como se ha descrito anteriormente,
un microcontacto situado en el tubo 7 provoca el inflado de la
junta 10 colocada al extremo inferior 8 del tubo 7. Esta jun-
ta 10 se aplica sobre la pared iﬁterna del cuello que mantiene
sobre el tubo 7 mientras dura el soplado.

1a bolsa es igualmente mentenida por la junta
10 mientras dura la colocacidén en el cesto 27 de la mdquina,
Como se ha dicho anteriormente, esta colocacidén se efectda por
deslizamiento del tubo 7 en unas barras de guia 11 y 12 lle-
vando este deslizamiento la bolsa més alléd del cesto 27 y mds
tarde por alargamiento telescdpico del tubo 7, provocando este
alargamiento el descenso de la bolsa al cesto.

Lé bolsa colocada ya en el cesto, los piéto—
nes 41 y 42, actuando sobre las levas 43 y 44, respectivamente,
provocan la colocacidén de los elementos 30 y 31 de aprehensién
por encima del borde 6 del cuello 3 de la bolsa, desinfléndose
entonces la junta interior 35. A continuacidn, el pistén 50
provoca el descenso de la traviesa 45, y por consiguiente el

degcenso de los dos elementos 30 y 31 que viensn a empotrarse

al borde 6 del cuello. En este momento se infla la junta inte-
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rior 35 de los eleméntos de aprehensidén, para mantener el cue-
1lo en posiecidén fija. En este momento puede desinflarse la jun-
ta 10 del tubo telescdédpico de soplado 7, y subirse el tubo 7.
La puerta 20 puede entonces cerrarse, por aceidn
del pistdn 26, En su.povimiento de clerre arrastra al cesto 27
y la bolsa que contiene, encontréndose el cuello de la bolsa
inmediatamente debajo de la parte inferior del conducto de sva-
cuacidn 18 al terminarse dicho cierre. La puerta interior 29,
movida por un pistén no representado, clerra en esste momento
la cara abierta 32 del cesto 27 para mantenesr perfectamente la
bolsa en el cesto.

Encontréndose en este momento bajo vaclo la se-
gunda cémara de envasado 14, si ambas mitades de la mdquina
funcionan alternativamente, se puede entonces abrir la védlvula
57, para equilibrar los vacfos en ambas cémaras de envasado
13 y 14, Esto permite obtener una economfa de vaciq, ya que de
todés formas es preciso establecer la piesién atmosférica nor-
mal antes de abrir la cdmara 14.

En este momento desciende el adaptador telescd-
pilco 33 del conducto de evacuacién 18, por accidén de los pisto-
nes 52 para introducirse por el cuello 3 de la bolsa. Simul-
taneamente, los dos ganchos 72 efectisn la primera fase de su
descenso, por accidén de los pistones tales como 73, y vienen
a colocarse sobre el borde 6 del cuello.

Acto seguido se cierra la valvula de equilibra-
do 57, después se procede a la apertura de la vdlvnla 63 de
comunicacidn entre la cémara de envasado 13 y la cédmara de pe-
sada y de gasificacidén 15, la cual se mantiene siempre en va-

cio por accidén de la bomba 93. En este instante, el material

que hay que envasar y que se contiene en el embudo 67 se en-
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cuentra ya en la cédmara 15 durante un tiempo suficiente para
haber sido desgasificado, por lo tanto estd preparado para ser
desgasificado.

En este momento se abre el registro 69 y el mate-
rial que hay que envasar cae en el interior de la bolsa, en
una cantidad predeterminada en la pesada que se ha efectuado
en la cdmara 15 antes de abrir la védlvula 63. El llenado de la
bolsa se hace rapidamente y sin polvo debido &l vacio y al poco
intervalo que separa la pared exterior del tubo telescdpico 33
de la pared interior del cuello 3. Durante el llenado, se pone
en marcha el vibrador 92, que provoca el asiento del material
en la bolsa y permite obtener caras planas que se aplican per-
fectamente contra las parsdes del cesto 27.

Cuando la bolssa se ha.llenado y se ha vaciado el
embudo de pesada 67 se vuelve a cerrar el registro de alimen-
tacién 69 y después la vdlvula de alimentacidn 63.

En este momento se puede proceder & une nueva pe-
sada en la cémara 15, abriendo la vélvula dogificadora 62 para
poner en comunicacidén el vertedero.ﬁl y el embudo de pesada 67.
Siendo el caudal de los dispositivos de alimentacidn del verte-
dero 61 de materiasles que hay que envasar, de forma tal que
este vertedero esté siempre lleno, las pérdidas de vacio cuan-
do se efectia la introduceidén son minimas.

Ta bolsa llena que se encuentra en la cdmapa 13
se suelda acto seguido transversalmente. Previamente, los
pistones 52 provocan la subida del tubo telescépico 33, se de-
sinfla la junta 35 de los elementos de aprehensién 30 y 31, y
estos elementos son devusltos & su posicién de reposc por ac-

cidn del pistén 50, qué provooa su separacidén del cuello, ¥

més tarde de los pistones 41 y 42 que actdan en separacidén.Hay
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qué observar que el desinflado de la junta 35 debe efectuarse
por aspiracién, ya que es necesario compensar el vacio que exis
te en el interior de la cdmara 13, A continuacidn, simultanea-
mente, los pistones verticales 76 provocan el descenso de los
genchos 72, mientras que los pistones verticales 76 provocan el
descenso de los ganchos 72, mientras que los pistones horizon-
taleg 81 provocan una accidn de los ganchos en traccidén sobre el
borde del cuello, El cuello se deforms, y presenta al terminar
su preparacidén la forma de dos paredes pegadas, gque bagta en-
tonces con soldar con ayuda de las cebezas rectilineas 82,

Como se ha descrito mds arriba, las dos cabezas
de soldadura son acercadas por pistones que actilan horizontal-
mente, En una priméra etapa, penetran en el cuello de la bolsa,
provocando la fusidn de la pared, hasta que se apliquen contra
la pared los topes 89. A continuacidn, en una segunda etapa,
encontréndose 1as.cabezas suficientemente cerca lz una de la
otra; se procede s la goldadura de las dos paredes unidas,

Una vez sellada la bolsa, es fdcil separar las
cabezas de soldadura por aceidn de su pisfén de mando, ya que
los materiales utilizados para su construccidén impiden que se
peguen, '

Una vez sellado en vacio el embalaje, se pueds
restablecer la presidn atmosférica en la cédmara 13, Previamen-
te, con el fin de economizar, se abre la vdlvula de equilibra-
do 57, para establecer un primer vacio parcial en el interior
de la céamara 14 cuyo ciclo de funcionamiento se alterna con la
accidon de la camara 13, Simultaneamente, los pistones vertica-

les 73 y 76 provocan el retorno de los ganchos 72 & su posicidn

altea, mientras que los pistones horizontales 8l les hacen re-

cuperar su lugar en las ranuras 80 del tubo telescdpico 33.Cuan-
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do se restablece el equilibrio de los vacios entre las dos cd-
maras 13 y 14 se vuelve & cerrar la vdlvula de equilibrado 57,

y después se sbre la vdlvula 91 que pone al aire libre la cé-

Una vez escondida la pusrta interior 29 se puede pro-
ceder entonces a abrir la pusrta 20, por accidn del pistén 26.
Al abrirse, la puerta 20 arrastra hacia el exterior el cesto
27 y la bolsa llena y sellada.

El pistén 100 provoca entonces el desplazamiento de
1a ventosa 28 hacia la bolsa llena, aplicéndose la ventosa a
la cara libre de esta ultima. Se establece el vacio entre la
ventosa 28 y la pared de la bolsa a la que se ha aplicado, wun
pistén levanta todo el conjunto, ¥y después se manda el retorno
del soporte 97 a la ventosa & su bosicién original, con eyuda
del pistén 100. Se provoca entonces la rotacidn de la ventosa
28 sobre su soporte, de manera que la bolsa se transporte a
1a zona de evacuacidn: se restablece la presidn atmosférica
entre la ventosa 28 y la bolsa, que queda libre.

Tl conjunto de las operaciones se realiza practica-
mente sin producirse polvo. En efecto, la alimentacidn de la
cdmara de pesada se hace por aspiracidén del material que hay
que envasar, y por lo tanto sin produccidén de polvo y el lle-
nedo de la bolsa se efectda de forme igualmente limpia, como
se ha dicho mds arriva. |

El procedimiento segin la invencidén permite asi
reducir al minimo las pérdides. Por otra parte, se muestra par-
ticularmente interesante el hecho de que se puedan envasar pro-
ductos de granulometria muy pequefia o productos téxicos cuyo

envasado por los procedimientos conocidos ss peligroso para

los manipuladores.
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‘Con ayuda de esta mdquina, se pueden esperar ritmos de
1lenado que van hasta una bolsa por minuto. En principio, las
dos mitades de la méquina han sido concebidas para funcionar
simultaneamente, pero se ha previsto un automatismo distinto
para cada una de sllas, con el fin de que puedan realizar sus
ciclos de funcionamiento también separadamente.

1a invencidn no se limita a la forma de pussta en
préctica, como aqui se describe & titulo de ejemplo, y puede
sometérse & numerosas modificaciones que no salen de su ambito.

NOTA

Descrite suficientemente la naturaleza del invento,
asi{ como la manera de realizarlo en la prdctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalls en cuanto no alteren.
su principio fundamental. También se hace congtar que el in-
vento corresponde a una solicitud de Patente presgentada en
Francia con fecha y nlmero siguientes: 2 de marzo de 1973, n?
73/07831; acogiéndose por lo tanto & los beneficios que con-
ceden los Convenios Internacionales en vigor. Siendo lo que
constituye la esencia del referido invento y por lo que se so-
licita Patente de Invencién por 20 affos en Espaila sobre: Pro-
cedimiento y méquina para el envasado de materiales de pequefia
granulomstria a granel y en gran masa en bolsas de material
flexible; caracterizandose por lo gigulente:

1.- Procedimiento y mdquina para el envasado de ma-
teriales de pequelia granulometria a granel y en gran masa en
bolsas de material flexible, cuyo procedimiento se caracteri-
za porque se aplica al menos una parte de la periferia de la

bolsa contra las paredes planasg rigidas, se establece y se

mentiene el vacio en el interior de la bolsa, se somete la
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bolsa a vibraciones, se llena la bolsa en vacio con el mate-
rial que hay que envasar, previamente desgasificado, y se se-
1la la bolsa llena, en vacio.

2.- Procedimiento segln la reivindicacién 1, carac-
terizado porque se aplica al menos una parte de la periferia
de la bolsa contra paredes planas rigidas, se establece y se
mantiene una atmdsfera controlada en el interior de la bolsa,
se somete la bolsa a vibraciones, se llena la bolsa en la ab-
mésfera controlada con el material que hay que envasar, pre-
viamente desgasificado, y se sella la bolsa llena, en atmds-
fera controlada.

3.- Procedimiento segin cualquiera de las reivindi:
caciones anteriores, caracterizado porque previamente se gopla
en la bolsa para darle su volimen interior méximo.

4,- Méquina para la aplicacidén del procedimisnto
segin las reivindicaciones 1 a 3, caracterizada porgue com=
prende: unas peredes planas rigidas que delimitan una cavidad
abierta al menos en su parte superior, destinadas para servir

de apoyo & la bolsa y mantener al menos una parte de la peri-

torio a la cavided, una primera camara, que pueds ser cerrada
herméticamente, y que contisne el material -que hay gqus envasar,
un conducto de evacuacién del material contenido en la primera
cédmara, una segunda camera que puede cerrarse hermeticamente,-
en la que desemboca el conducto de evacuacidn, medios para man-
tener un vacio a fondo unicamente en el conjunto de ambas cé-
maras o en la primera cémara, al menos una puerta de apertura
en la segunde cémara que permite introducir en ella la bolsa y

coloear el cuello de esta 1ltima bajo el conducto de evacua-~

eidn, y medios para sellar el cuello de la bolsa, dispuestos
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en la segunda cémara. :

.~ Mdquina segin la reivindicacidn 4, caracterizada

porque incluye medios para soplar la bolsa antes de su intro-

duceidn en 1la cavidad, con el fin de darle su volimen méximo.

6.~ Mdquina segin la reivindicacién 5, caracterizada

porque los medios para soplar 1la bolsa comprenden: un tubo de
aire comprimido, destinado a introducirse en el cusllo, una

junta inflable situada en el exterior del tubo y que se aplica

a la éara internd del cuello, siendo dicho tubo telescdpico ¥y

estando dotado de medios para transportar la bolsa a la cavided

7.~ Mdquina segin cualguiera de las reivindicacliones

4 a 6, caracterizada porque la primera cdmara incluye medios

para pesar la cantidad de materiales destinados a ser envasa-

dos en una bolsa.

.- Mdouina segin cualquiera de lag reivindicaciones
4 a 7, caracterizada porque la primera cémara estd situade en-
cima de la segunda y lleva unas vélvulas que permiten la in-
troduccidn del material que hay que envasar y el descenso del
material por gravedad de la primera cédmara a la gegunda, por
mediacidn del conducto de evacuacidn, manteniendo el vacio.
9.~ Mdquina segin cualquiera de las reivindicaciones
4 a 8, caracterizada porque el conducto de evacuacidn lleva
un adaptador telescépico y medios para introducir este Gltimo
en el cuello de la bolsa y medios para poderla llenar.
10.~ Mdquina segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 4 a 9, caracterlizada porque la segunda cémara incluye me-
dios para mantener el cuello de 1a bolsa durante el llenado.
1l.- Mdquina segin cualquiera de las reivindicacio~

nes 4 a 10, caracterizada porque la cavidad de mantenimiento

de la bolsa es solidaria de la puerta de apertura de la segun-
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da cédmara,

12.- Mdquina segin cualquiera de las reivindicaciones
1l y 11, caracterizada porque los medios para mantener el cuello
de la bolsa durante el lienado incluyen brazos aiticulados por
uno de sug extremos en la cara interior de la puerta de apertu-
ra y dotados en su otro extremo de medios para la aprehensidn
del cuello de la bolssa.

13.~ Maguina segun las reivindicaciones 12, caracte-
rizada porque los medios de prensidén del cuello incluyen, en
cada brazo, un nervio, que puede unirse al borde del cuello,uns
junta inflable situada en dicho nervio, destinada a mentener
el borde del cuello por unidén con chaveta y porque los brazosg
estén dotados de medios para unir el nervio al borde del cue-
llo o para separarlo. ‘

14.- Maquina segln cualquiera de las reivindicacio-
hes 4 a 13, caracterizada porque la segunda cémara incluye me-
dios para deformar el cuello de la bolsa en forma de dos pare-
des planas pegadas.

15,- Médquina segln la reivindicacién 14, caracte-
rizada porque los medios para deformar el cuello de la bolsa
incluyen dos ganchos dispuestos a una y otrea parte del conduc=-
to de evacuacidn, medios para introducirlos-en el cusllo de la
bolsa y medios para hacerlos actuar en separacidn siguiendo una
misma direccidn en dos puntos del borde del cuello, con el fin
de preparar este ultimo para la soldadura.

16.~- Mdquina segin cualquiera de las reivindicacio-
nes 4 a 15, caracterizada porque los medios para sellar el cue
1llo de la bolga incluyen dos cabezas de calentamiento y medios
para aplicar dichas cabezas de calentamiento a presidn, una

frente a la otra, & una y otra parte del cuello de la bolsa,
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estando dotadas dicha cabeza de calentamiento, en su parte qus
estd en contacto con la materig que hey que éoldar, de una va-
rilla de poliﬁetrafluoretileno, hecha conductora, y de topes
para limitar la profundidad de la penetracién.

17.- Mdquina segln la reivindicacidén 16, caracte-
rizada porque cada varilla presenta un perfil tal qué, cuando
ambag varillas penetrén en la materia que hay que soldar, se
produzca une fluencia de la materia en fusién que favorece una
saldadura a fondo,

18.~ Mdquina segin cualgquiera de las reivindicacio-
nes 4 a 17, caracterizada porque incluye medios para expulsar
horizontalmente la bolsa fuera de la cavidad de mantenimiento
después de su llenado y clerre, incluyendo dicha cavidad umae
abertura lateral pare permitir el paso de dlcha bolsa.

19.- Mdguina seglin la reivindicacidén 18, caracte-
rizada porque la segunda cémara incluye una puerta interior de
cieére de la abertura lateral de mantenimiento de la bolsa,

20,- Mdquina de envasado segin cualquiera de las
reivindicaciones 4 a 19, caracterizada porque incluys una vél-
vula que permite poner en comunicacidén la segunda cémara con
la cémara hombloge de una médquina idéntica que funciona de una
menera desfasada para permitir el equilibraedo de los vacios en
las mencionadas cémaras.

21.- Procedimiento y médquina para el envasado de
materiales de pequefia granulometria & granel y en gran mesa
en bolsas de material flexible; tal y como queda deserito sus-

tancialmente en la presents Memoria e ilustrado en los dibujos

ad juntos.
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Esta Memoria consta de 26 hojas escritas & mme-ina

por una sola cara.

Madrid, 23 FER. 1074
Société Anonyme: BORACIER
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