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En un caso conocido la manguera de material sintetico
enrollada en forma de banda es transferida madianté barras de
guia o elementos similares a una banda continua vertical, con
la que estan asociadas la zona de llesnado y la zona de soldadu-
ra. En la zona de llenado estd dispussto de modo basculable un
embudo de llenado con boca de llenado, cuya desembocadura tiene
una cizalla mediante la cual se corta en la periferia de la man-
guera una abertura de llenado, a través de la cual penetra la bo-
ca de llenado en el interior de la manguesra. El tramo de manguers
que ha de ser llenado es soportado mediante dos pares de electru-
dos de soldadura cerrados, a mode de barra, que se encuentran en
la posicidn cerrada y sirven para cerrar el extremo superior jun-
to al tramo de manguera previamente llenado y a8l mismo tiempo
para formar, junto al extremo delantero de la manguera, el fondo
para el tramo de manguera que ha de comenzar & ser llenada. Ade-
mas de ello este dispositivo de soldadura sirve para dividir y
separar la manguers entre las dos costuras de soldadura que se
encuentran distanciadas entre si.El saco llenado se muesve a tra-
vés de rodillos o barras con el fin de aplanar su seccidn trans-
versal, después de lo cual es retirado del sistema a través de
una cinta transportadora, El mando escalonado del avance se efec-
tia mediante un perceptor electrodptico, que por ejemplo responde
en funcidn del disefic de la manguera estampado que se repite.

Es misidn del presente invento mejorar adicionalmente
dicho procedimiento y dicho dispositivo de manera que al tiempo
Que se conserve el sencillo transcurso de trabajo la manguera
sea abierta antes del llenado de modo digno de confianza por to-

da la seccion transversal, de manera que se pueda trabajar con
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alte velocidad de llenado, Yy que al mismo tiempo se garantice
que las bocas de llenado se apliquen de modo digno de confianza
en el interior de la manguera sin dafic ﬁara dicha mangusra y
que las costuras puedan ser producidas sin ninguna molestia y
sin ser afectadas por sl proceso de llepado y por lo tanto con
un elevado grado de confianza.

Esta mision es resuelta de acuerdo con el invento ha-
ciendo que la manguera de material sintetico, entes de ser in-
troducida en la zona de llenada, sea provista 8 ciertas distan-
cias de modo correspondiente a la longitud del saco o de la bol-
S& conh porciones troqueladas de reborde, despuég de ello, con
ensanchamiento de lag porciones troqualadas, sea abierta y ensan-
chada para formar aberturas periféricas sobrs aproximadamente la
seccidn transversal del saco lleno y en el estado extendido y
abierto sea sujets fijamente en la zona de llenado y después de
ello see llenada, y que la manguera al ser transferida a la zona
de soldadura sea dilatadé de nuevo en la regidn de las porciones
troqueladas a la posicidn original en forma de banda y luego sea
soldada,

Ventajosamente, la manguera durants sl llsnado ss su-
Jeta fijamente tanto junto al extremo inferior con simulténea
descarga de la costura de fondo como también en una distancia
a ésta correspondiente aproximadamente a la longitud del saco,

El nuevo procedimiento ofrece la ventajs de que la
manguera de material sintético puede ser provista ya en fabrica,
al enrollarse sobre rollos, con las porciones troqueladas de re-
borde. Por lo tanto se preestablecen de modo digno de confianzsa

la forma y el tamafio de los rebajos. El contorno de las poreciongs
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troqueledas se puede eécoger en este caso de modo tal que durante
el llenado no pueda aparecer una continuacidn del rasgado de la
manguera junto & los rebajos. Mediante el ensanchamiento y la
gpertura de la manguera hasta aproximademente la seccidn trang-
versal del saco lleno se ensanchan al mismo tiempo las porciones
troqueladas a la plena anchura de las aberturas periféricas, de
modo que los extremos de las bocas de llenado pueden ser introdu-
cidos desde los lados de modo digno de confianza en estas abertu-
ras. Estos es facilitado adicionalmente por el hecho de que la
introduccidn de las bocas se efect(a estando abierta y ensanchada
la manguera a la plena seccidén transversal. Por razén del nuevo
procedimiento se pueden prever tambien al mismo tiempo varias
aberturas perifericas para varias bocas de llenado que se encuen-
tren en accidn simmrhémmnuhde modo que por un lado se puede man-
tener pequefia la seccidn transversal de los orificios de llenado
en la manguera, pero a pesar de ello se pusde lograr una elevada
velocidad de llenado. La pasicidn relativa entre los orificios
de llenado junto a la periferia de la manguera y las hocas de
llenado es conservada de modo digno de confianza durante el pro-
ceso de llenado, apoyando el extremo superior y el extremo infe-
rior por encima de la costura de fondo de la manguera. De esta
manera se descarga simultdneamente al dispositivo de soldadura
del peso del producto de carga y se garantiza que la costura de
fondo tenga tiempo suficiente para endurecerse antes de ser car-
gada por el peso del producto que entretanto se introduce dentro
del saco.

Para la realizacidn del nueve procedimiento el invento

parte de un dispositivo con un puesto de desenrollamiento para
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la manguera de material sintético enrollada en forma de banda,

con un dispositivo de guia para la introduccidm en estado verti-
cal .de la manguera de material sintético en el puesto de llenado,
que tiene por lo menos una boca de llenado a modo de pico y movi-
ble hacia la periferia de la manguera y un dispositivo que alimen-
ta & éste en porciones con producto a envasar, con un dispositivo
de soldadura dispuesto por debajo del pueste de llenado que tiene
al menos dos pares de elementos soldadores en forme de barra dis-
puestos en una distancia vertical entre si que corresponde apro-
ximadamente al tamafio de la abertura de llenado asi como con un
dispositivo separador dispuesto entre estos dos pares de elementos
soldadores y un equipo que recibe y retira los sacos llenos y ce-
rrados, |

Este dispositivo es mejorado adicionalmente de acuerdo
con el invento haciendo que con él puesto de llenado estén asocia-
dos un dispositivo ensanchador que abre la manguera en forma de
banda @ aproximadamente la seccidn transversal del saco lleno y
un dispositivo de sujecidn que mantiene a la manguera en el pues-
to de llenado,

De modo ventajoso el dispositive ensanchador tiene un
6rgano abridor y ensanchador apoyado de modo libremente flotante
en el interior de la manguera, que al mismo tiempo es parte dal
dispositivo de sujecidn. El drgano abridor y ensanchador puede
estar estructurado en tal caso como mandril ensanchador hueco,
que mediante dos rodillog apoyados de manera libremente giratoris
y @ una cierta distancia mitua estén soportados sobre dos rodillos
apoyados fijamente en el dispositivo de guie B una cierta distan-

0 ’
cia mutua,
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Convenientemente el mandril énsaﬁchadar sirve al mismo
tiempo como boca de llenasdo y tiene para este fin por su perife-
ria unas sberturas que pueden ser llevadas a alineacion con las
aberturas previamente troqueladas de la manguera de material sin-
tético y con las desembocaduras de los picos de llenado,

Junto al extremo inferior del drgano abrider y ensan-
chador estan previstos convenientemente unos brazos diseminadores
y extendedores orientados en la direccidn de transporte de la
manguera y que atirantan a la manguera a la forma original de
banda, Entre los extremos de eésta y el dispositivo de soldadura
estd previsto ventajosamente otro elemsnto de sujécién de mangue-
ra, de manera que el tramo de manguera ques ha de ser llenado inme-
diatamente después es soportado de manera digna de confianza ﬁan—
to en su extremo inferior por encima del disposit%vo de soldadura
como también en su extremo superior cerca del orificio de llenado.

El invento es explicado seguidamente con mayor detalle
con ayuda de dibujos esquematicos mediante un ejemplo de reali-
zacian.

En ellog.

La figura 1 muestra un dispositivo de acuerdo con el .
invento en vista en alzado frontal;

La figura 2 muestra el dispositivo de acuerdo can la
figupa 1 en vista en alzado lateral;

La figura 3 muestra un tramo de una manguera de mate-
rial sintético en forma de banda, tal como es tomada coma base

del procedimiento reslizado con el dispositivo mostrado en las
figufas ly 2;

La figura 4 muestra a mayor escala el puesto de llenado
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del dispositivo segln la figura 1 en seccidn vertical; y

La figura 5 muestra asimismo a mayor escala el puesto
de soldadura del dispositivo segln el invento,

El dispositivo mostrado en las figuras 1 y 2 tiene una
bédscula 1 con vAlvula de mariposa de descarga 2, que sirve como
equipo. de alimentacién del dispositivo de acuerdo con el invento.
El articulo pesado con la bdscula y por lo tanto dosificadao pasa
después de la apertura de la vdlvula de mariposa 2 & dos embudos
de llenado 3a y 3b, que se aplican a wmodo de silla de montar so-
bre el extremo superior del dispositive de acuerdo con gl invento,
Los embudos de llenado desembocan en bocas de llenado Qa, 4bh a
modo de pico o de trampa dispuestas de modo basculable; que pue-
den ser hechas bascular a ambos lados del dispositivo segln el
invento alrededor de ejes horizontales mediante un equipo de ac-
cionamiento Sa; Sb desde la posicién de llehado mostrada en la
figura 1 a una posicidn de espera basculada hacia-fuera corres-
pondiente a las flechas 6a y 6b. Las desembocaduras de las bocas
de llenado a modo de picos se encuentran a la altura del puesto
de llenado 10 del dispositivo segin el invento, que esté montado
en un bastidor comin 9. A una cierta distancia por debajo de la
zona de llenado 10 estéd dispuests una zona de soldadura 11, Por
debajo de la zona de soldadura esté prevista una plataforma de
soporte 12 para el tramo de saco lleno, Esta plataforma 12, de
aéuerdo con la figura 2 es susceptible de ser descendida desdé
una posicidn elevada a una posicién 12a mds baja. En la posicidn
més baja la plataforma se encuentra a la miéma altura que el tra-
mo de transporte de un transportador de cinta 13, que sirve para

retirar del sistema los sacos llenos y cerrados designados con

Tc.
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En el invento se parte de una manguera de material
sintético 7 enrollada en forma de banda. Esta manguera se encuen-
tza.sobre un rollo 14 en un puesto de desenrallamiento no repre-
sentado con mayor detalle. Desde éste, el material de manguera
en forma de banda es transferido a través de rodillos de guia 8
del bastidor 9 & un tramo de guia vertical, que tisne el puesto
de llenado 10, el puesto de soldadura 1l y el puesto de descarga
12, 13,

Antes de que la manguera 7 llegue al puesto de llenado

10 es provista con porciones troquelades 7a junto @ los bordes

de la manguera qus se encusntra en forma de banda. Estos rgbajos
7a son previstos a ciertas distancias entre si a lo largo de los
bordes de la banda, las cuales distancias corresponden en lo esen-
cial a la longitud de los sacos. En el ejemplo representado es-
tén previstos dichos rebajos 7a junto a los dos bordes. La fabri-
cacidn de los rebajos se puede efectuar en el dispositivo de
acuerdo con el invento, aproximadamente en la zona de los dos
juegos de rodillos del dispositivo de guia mostrados en la figu-
ra 2, No obstante, se prefiere producir ya en fdbrica los rebajos
de modo que junto al puesto de desenrollamiento se desenrolle ya
una manguera ya presente en forma de banda y provista Eon tales
porciones troqueladas Ta.

Después de 18 entrads en el tramo de guia vertical 1la
manguera de material sintético 7 llega a un equipo de ensancha-
miento y apertura. Este consta de’un mandril 15, dispuesto de
modo libremente flotante en el interior de la manguera, con cuya

ayuda es abiertas la manguera aproximadamente a la seccidn trans-

versal de un saco lleno.
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Tal como lo muestra la figura 4, el mandril consiste
convenientemente 8n un cuerpo hueco 1% com un tramo de. cabeza 20
en forma de cufla, con el que se conecte en la direccidn de trange -
porte de la manguera 7 un tramo rectangular 24 con seccidn trange-
versal reducida. En el lugar de transicidn entre el tramo de ca-
beza y el tramo de cuerpo del mandril en forma de cufia estédn apo-
yados de modo susceptible de girar libremente en el tramo de ca-
bheza dos rodillos 21 paralelos que sobresalen con su periferia
desde el mandril y estén opuestaos entre si. En la.buca L6 del
bastidor 9 satén apoyados fijamente en el bastidor dos rodillos
22 paralelos correspondientes, susceptibles de girar libreménta,
cuya distancia se escoge de modo tal que el mandril se pueda apo-
yar a través del rodillo 21 sobre el rodillo 272 fijo en el basti-
dor, mientras que simulténeamente la manguera 7 que se mueve so-
bre el mandril puede desplazarse en la zona de los lugares de apo-
yo & través del espacio entre los pares de rodillos, y sin frie-
cidn digna de mencién, dado que los dos pares de rodillos pueden
seguir el movimiento de la manguera, En la zona del lugar de tran-
sicidn, el mandril puede estar rigidizado en gu interior mediante
una pared transversal 23. Por erajo de ésta el mandril tiene
unos orificios 25 en las paredes perifericas opuestas entre si,
que estdn desfasadas en 90¢ con respecto 2 los lados del mandril
en los que estén previstos los rodilles 21, En el extremo inferior
del tramo rectangular 24 del mandril en forma de cufia estén dis-
puestos dos brazos diseminadores y extendedores 29, que esgtéan
orientados en la direccidén de transporte de la manguera y cuyos
extremos libres estan doblados uno sobre otro en forma de arco

hacia dentro con el fin de formar una buena superficie de desli-
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3

zamiento para la manguera. La distancia mitua de los extremos
libres curvados de estos brazos diseminadores y e;tendedores se
escoge aproximadamente igual a la anchura de la forma original
de banda de la manguera de material sintético 7. Los brazos dise-
minadores y extendedores pueden encontrarse también bajo una
fuerza elastica de extensién y diseminacidn. Los brazos disemi-
nadores y extendedores estdn dispuestos por ejemplo pendulando
mediante un arbol 30 en el extremo inferior del tramo cilindrico
24 del mendril en forma.de cufia. Con el extremo inferior 26 del
trémo cilindrico 24 cooperan dos mordazas de sujecion exteriores
27a y 27b, que son susceptibles de moverse mediante equipos de
accionamiento 31 en la direccién de las flechas 28, con el fin
de poder ser llevadas desde la posicién de apertura que se mues-
tra eﬁ la figura 4 a la posicidn de cierre mostrada en la figura
2 y a la inversa. ¢

A una cierta distancia por debajo del puesto de llenado
10 ge encuentra el puesto de soldadura ll., Este se representa a
mayor egcala en la figura 5.

EL puesto de ;oldadura tiene elementos éuldadores 40,
41 en forma de barra; asociados por pares entre si y dispuestos
a8 una cierta distancia vertical mdtua, los cuales pueden ser mo-
vidos en vaivén de modo transversal con respecto & la direccion
de transporte de la manguera 7 mediante un equipo de accionamien-
to 5la o 51b, de modo correspondiente a las flechas 44, La dis-
tancia mdtua entre los pares de elementos soldadores se escoge
de modo tal que en cada caéo por encima y por debajo de las por-
ciones troqueladas Ta se coloca una costura de s&idadura. Tal

como lo muestra la figura 1, los extremos 40a, 40b o 4la, 41b de
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los elementos soldadores 40 y 41 estdn curvados en cada caso en
direcciones opuestas. De esta manera se garantiza que ﬁambién

las costuras tengan extremos correspondientemente curvados y dis-
curran de modo digno de confianza fuera de las porciones troque-
ladas Ta que se encuentran en la zona de las porciones curvadas.
Ademds de ello, junto a los extremos de las costuras de'suldadura
de sacos de material sintético se evitan las esduinas puntiagudas
que en caso contrario son frecuentemente perturbadoras, las cua-
les pueden conducir a un deterioro de las léaminas, especialmente
en el caso de manipulacion ruda de los sacos llenﬁs. Con los ele-
meritos soldadores esta asociado ademds un dispositivo separador

y divisor no representado, el cual al mismo tiempo'qua se efec-
tia la soldadura también divide a la manguera en la zona situada
entre las dos costuras de soldadura producidas por los pares de
elementos soldadores.

A una cierta distancia por debajo de los extremos de

los brazos diseminadores y extendedores 29 y a distancia por en- '

cima de los elementos soldadores 40, 41, estd previsto un elemen-
to de sujecian de manguera 35, cuyas dos mordazas de sujecidn
J5a y 35b pueden ser desplazadas, con ayuda de equipos de accio-
namiento 50a y 50b, desde la posicidn cerrada representada en
las figuras 2 y 5 hacia fuera de modo cnrrespohdienfe a las fle-
chas 36,

Otro elemento de sujecidn de manguera 42 eété previsto
a una pequefia distancia por debajo de los elementos soldadores :
40, 41. Las moxdazas de sujecidn 42a y 42b estan previstas junto

8 un dispositivo de soporte comin 44a y 44b con los elementos

. . 4 ' R
soldadores y realizan junto con estos los mismos movimientos.
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Las dos mordazas de sujecion estan provistas adicionalmente con
cusrpos desplazadores a modo de aletas 43a y 43b, cuyo signifi-
cado se explica adicicnalmente mds abajo.

Durante la soldadura, el saco llenc es apoyado sobre
la plataforma 12, Después de hacer descender la plataforma 12a,
el saco lleno puede ser descargado mediante un elemento empuja-
dor descargador 55, que puede ser descargado mediante el equipo
56 hacia la izquierda desde la posicidn mostrads en la figura 2,
de modo curresPDndiente a la flecha 57, sobre el tramo transpor-
tador del transportador de cinta 13,

El modo de funcionamiento del dispositiveo descrito es
en lineas generales el siguiente:

Se parte de que, tal como se ha explicado, la manguera
T enrollada en forma de banda ya ha sido provista en fébrica con
las porciones troqueladas 7a. La manguera es movida sobre ios
rodillos de guia 8. El mandril 15 en forma de cufia puede ser apo-
yado desde el exterior transitoriamente sin ninguna dificultad
en una posicidn levantada mientras que los rodillos 22 estdn dis-
puestos de modo susceptible de bascular ligsramente hacia fuera.
De este moao.se puede llevar al extremo He la manguera desde los
rodillos de guia B hacia abajo por encima del mandril, a saber
hasta aproximadamente la altura de la zona de soldadura ll. Des-
pués de ello los rodillos 22 son hechos bascular nuevamente hacia
dentro y el mandril en forma de cufia 15 es apoyadd sﬁbre estas

rodillos. Como siguiente operacidn las mordazas de sujecidn 35a

y 35b pueden ser llevadas a la posicién de cierre mostrada en la

figura 5. En tal caso los brazos diseminadores y extendedores 29

procuran que la manguera penetre entre las mordazas de sujecion
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35a y 35b en una forma que corresponde aproximaaamente a la for-
ma de banda original de acuerdo con la figura 3. También, igual

a como originalmente, los rebajos o porcionés troqueladas Ta

de la mangusra se encuentran junto a loq bordes del tramo de
manguera sujeto sntre las mordazas 35a y 35b. Entonces el dis-
positivo estd dispuesto para funcionar. Al mismo tiempo se pro-
curd que la manguera 7 fuese desplazada sobre el dispositivo en
una distancia tal gue en cada caso un par de las porciaones tro-
queladas 7a se encuentren en un momento entre los dos pares de
elementos de soldadura 40 y 41 asi como en alineacidn con lps
orificios de llenado 25 del tramo rectangular 24 del mandril

en forma de cufia 15, Entonces también las mordazas de sujecidn
27a, 27Tb pueden ser movidas hacia el extremﬁ inferior 26 del man-
dril 15, de manera que el tramo de manguera sujeto entre los
equipos de sujecién 27 y 35 puede ser mantenido en su posicidn

de manera incapaz de retroceder. Como siguiente-operacién, las
bocas de llenado 4a, 4b a modo de pico pueden ser basculadas ha-
cia dentro a la pogicidn de llenado, en la cual sus desemboca-
duras, tal como lo muestra la figura'2 en 4c, penetran a través
de las porciones troqﬁeladas Ta y de los orificios 25 del mandril
en el interior del extremo inferior dei mandril que sirve como
canal de llenado. Puede comenzar entonces el proceso de llenado.
Simultdneamente se puede comenzar con la soldadura de la mangue-
ra a ambos lados de las porciones troqueladas 7a. Para este .fin,
los dispositivos de soporte 44a y 44b son desplazados hacia den-
tro. En este caso los cuerpos desplazadores 43a y 43b expulsan

al aire contenido en el espacio de cabeza del tramo de saco lleno

hasta la altura Th en la figura 5, tal como se desprende de modo
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especiaslmente claro de la figura 2, que muestra a los eiementos
soldadores y @ los cuerpos desplazadores con las correspondientes
mordazas de sujecidon 42a y 42b en la posicidn de cierre. AL mismo
tiempo que se efectia la soldadura la manguera también es dividida

entre las dos costuras de soldadura. Entonces los dispositivos

o

de soporte 44a y 44b pueden ser movidos de nuevo hacia fuera, de
manera que la plataforma 12 puede ser descendida & la posicidn
12a y el saco lleno pueda ser descargado sobre la cinta transpor-
tadora 13 con ayuda del elemento descargador y desplazador 55.

1n Entretanto se sigue efectuando el procesoc de llenado. La costura
de fondo, producida por el.proceso de soldadura, del tramo de
manguera afectado por la operacidn de llenado estd descargada
del peso del producto de carga, dado que el peso del producto a
envasar es absorbido por el elemento de sujecidn 35 todavia ce-

15 rrado. La costura de fondo tiene por lo tantq tiempo suficiente
para consolidarse. Después de ella se puede abrir la mordaza de
sujecidn 35, Entonces el tramo de manguera ampliamente lléno, cuyo
extremo inferior estéd cerrado por la costura de fondo, esta sus-
pendido del mandril 15, a saber bajo el efecto de sujecidn de

20 ias mordazas de sujecion 27a y 27h junto al extremo inferior 24

* del mandril. Si entonces estas mordazas de sujegién, por ejemplo

después de terminsrse el proceso de llenado, son abiertas, el
peso del saco lleno tira del siguiente tramo de la manguera para
la preparacidn del siguiente proceso de llenado sobre el mandril

25 15 hasta que el tramo de manguera lleno se apoye sobre la plata-
forma 12, que entretanto he sido desplazada nuevamente a la posi—
cion superior. En esta posicidn la porcidn troquelada Ta, a tra-

ves de la cual se ha llenado previamente el tramo de manguera,
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se encuentra entre los elementos soldadores 40 y 41, mientras

que la siguiente porcidn troguelade ss encuentra a la altura de
los orificios 25 del’mandril. Por razdn de la seccidn transver-
sal conatante de la manguera,>del tipo permanente y constante

del productu a envasar y la cantidad constante de producto a
envasar se puede garantizar sin dispositivos de vigilancia adi-
cionales que las porciones trogueledas, después de cada ciclo,
lleguen nuevamente de modo automatico a la posicién relativa pre-
vista en el puesto de llenado o en el puesto de soldadura,

Convenientemente, la distancia mutua entre, por un ladoe,
los elementos pertenecientes al puesto de llenado 10 y, por otro
lado, los elementos pertenecientes al puesto de solda&ufa a.
asl como también la distancia mltua entre estos (ltimos elemen-
tos y la posicidn superior de la plataforma 12 son variables con
él fin de hacer posible una acomodacidon a diferentes longitudes
de sacos o a distancias de diferente magnitud de las porciones
troqueladas 7a,

Evidentemente, pueden estar previstos también disposi-
tivos de vigilancia adicionales, con el fin de vigilar el estado
de alineamiento entre las porciones troqueladas y los orificios
de llenado o los elementos soldadores.

Por el hecho de que la manguera es desplazada sobre
el mandril resulta ensanchada de modo digno de confianza hasta
la seccidn transversal del saco lleno. De este modo se garantiza
al mismo tiempo que las porciones troqueladas sean plenamente
ensanchadas y péor consiguiente se haga posible una fécil intro-
duccidn de las bocas de llenado a modo de pico. Los brazos dise-

o !
minadores y extendedores procuran que la seccion transversal de
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la manguera egn la zona del espacio de cabeza de un tramo de man—
guera lleno sea deshecha y convertida nuevamente aproximadamente
@ la forma de banda original, de mado que se garantice una sal-
dadura digna de confianza del extremo superior y del extremo in-
ferior asi como también una desconexidn digna de confianza de
las porciones troqueladas durante la soldadura. Es de gran im-
portancia para un trabajo digno de confianza con alta velocidad
la simulténea fijacidn del extremo superior y del extremo infe-
rior del tramo de manguera que ha de ser llenado y la descarga
de solicitaciones sobre la costura aé fondo de estes tramo que
al mismo tiempo se produce.

Con el fin de tener bajo control el avance de la man-
guera por el peso del saco, con el puesto de desenrollamiénto
puede estar asociado un dispositivo de frenao, que después de
abrir el elemento de sujecion de sacos 27 pérmite un descenso

del tramop de manguera lleno a velocidad controlada.

- NODTA =--
Se reivindica como nuevo y de propia invencidn,

l. Procedimiento y dispositivo para fabricar, llenar y cerrar
sacos o bolsas de material sintético, en el cual se parte de una
manguera de material sintético cdntinua.enrollada en forma de
banda y se introduce a ésta en una zona de llenado .y alli se la
llens en cada casa a través de al menos una abertura periférica
y después de esto se la transfiere'a una zonas de soldadura, en

4 »
la cual despues de haber evacuado el aire en exceso la manguera
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es cerrads a la altura de la abertura periférica, con simulté-
nea formacion del fondo del siguiente saco de material sintético,
mediante sellado en calientg o0 soldadura, y luego es separada y
dividida asi como almacenada, caracterizado_el procedimiento por-
que la manguera de material sintético antes dg ger introducida
en la zona de llenado es provista con porciones troqueladas: de
reborde a ciertas distancias correspondientes a la longitud del
saco, porque luego la manguera es abierts y ensanchada a aproxi-
madamente la seccidn transversal del saco lleno, con sinulténeo
ensanchamiento de las porciones troqueladas, para formar abertu-
ras perifericas y es sujets fijamente en la posicién abierta y
ensanchada en la zona de llenado y sélo entonces es llenada, y
porque la manguera al transferirse a la zona de soldadura, es
tensada, en la zona de las porciones trogqueladas, nuevamente a

la posicidn de forma de banda original y luego es soldada.

2, Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caracterizado porque
la manguera durante el llenado es sujeta fijamente tanto junto
al extremo inferior con simultanea descarga de solicitaciones
sobre la costura de fondo como también a una distancia corres-
pondiente aproximadamente a la longitud del saco puf encima del

extremo inferior.

3. Dispositivo para la realizacion del procedimiento segln las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue habiéndose pre-
visto un puesto de desenrollamiento para la manguera de material
sintético enrollada en forma de baénda, un dispositivo de guia
para la introduccidn en sentido vertical de la manquera de mate-

rial sintético en el puesto de llenado, que tiene por lo menos
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una boca de llenado a modo de pico y as mqvible hacia la perife-
ria de la manguera, y un dispositivo que carga a esta boca en
porcianes con producto a envasar, un dispositivo de soldadura
dispuesto por debajo dsl puesto'de llenado, con por lo ménos dos
pares de elementos soldadores en forma de barra dispuestos a una
distancia vertical mdtua correspondiente aproximadamente al ta-
mafio de la abertura de llenado, y un dispositive divisor y sepa-
rador dispuesto entre estos pares de elementos soldadores, asi
como con un equipo que recibe los sacos llenosvy cerrados y los
descarga, se establece que con el puesto de llenado estéd asociado
un dispositivo abridor y extendedor gque abre la manguera en. forma
de banda &8 sproximadamente la seccidn transversal dél saco lleno
y un dispositivo de sujecidn que sostiene fijamente a la manguera

en el puesto de llenado.

4, Dispositivo segin las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque el dispositivo abridor y e*téndedur tiene un organo
diseminador y extendedor apoyado de mudo‘libremante flotante en
el interior de la manguera, el cual es al mismo tiempo pérta del

dispositive de sujecidn.

o - . . ’ . . . . . kY

5. Dispdgsitivo segun las reivindicaciones anteriores, caracteri-
’ - .
zado porque el organo diseminador y extendedor estd estructurado
. ’ .

como mandril ensanchador hueco, que esta soportado mediante dos
rodillos apoyados de modo libremente giratorio a distancia mitua,
sobre dos rodillos apoyados de modo fijo en el bastidor a distan-

s > - . 4
cia mitua en el dispositivo de guia.

. . . L4 . . . - . .
6. Dispositivo segun las reivindicaciones anteriores, caracteri-
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zado porque el mandril ensanchador sirve céﬁo boca de llenado y
tiene en su periferia unos orificios, con los cuales se pueden
llevar a alineacidn unas aberturas previamente troqueladas de la
manguera de material sintético asi compo las desembocaduras de

los picos de llenado.

(&1

7. Dispositivo segln las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque con el extremo inferior del mandril ensanchador en
forma de tubo estén asociados elementos de sujecidn de sacos mo-

vibles transversalmente con respecto al eje de aquél.

10 8. Dispositivo segdn las reivindicaciones anteriorss, caracteri=
zado porque junto al extremo inferior del drgano diseminader y
extandedor estén apoyados brazos diseminadores y extendedores
orientados en la direccidn de transporte de la mangueia y que

atirantan a la manguera a la forma de banda original.

15 9. Dispositivo seglin las reivindicaciones anteriores, caracteri-
zado porque entre los extremos de los brazos diseminadores y ex-
tendedores y el dispositivo de soldadura estéd previsto un elemento

de sujecion de manguera.

10. Dispositivo segﬁn las reivindicaciones anteriores, caracteri-
20 zado porque directamente por debajo del equipo de SOU&MLMEKG%hi

previsto un elemento de sujecidn de manguera adicional cun los

cuerpos desplazadores que extraen a presidn el aire en exceso

desde el espacio de cabeza del saco lleno.

11. PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR, LLENAR Y CERRAR

SACOS O BOLSAS DE MATERIAL SINTETICO.



Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-
ria Descriptiva, que consta de veinte hojas escritas a mdquina

por una sola cara y de sus correspondientes dibujos,

CARLPS o N e 4
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