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La presente invención se refiere a un aparato 
para construir, llenar y cerrar herméticamente sacos de 
gran tamaño, y en particular sacos de tamaño industrial 
capaces de encerrar 11,35 kg o más de producto.

Esta invención proporciona un aparato para fa 
bricar un tubo flexible, vertical en general, partiendo 
de un material que se puede cerrar herméticamente al ca­
lor al mismo tiempo que se efectúa el llenado periódico 
del tubo y la acción de aplastar y cerrar herméticamente 
el tubo en sentido transversal a intervalos separados 
por cierta distancia, hasta formar con el mismo sacos 
llenos, caracterizado dicho aparato por tener un mandril 
hueco de llenado en torno al cual se forma el tubo, unos 
medios de llenar para introducir periódicamente una car­
ga de producto en el tubo por medio del mandril de llena_ 
do, unos medios de abrazar o sujetar periódicamente el 
tubo por debajo del mandril de llenado para tirar del tu_ 
bo hacia abajo habilitando un espacio de recepción de pro 
ducto para la carga de producto, unos medios situados den_ 
tro de los medios de sujetar para definir un espacio de 
SDldeo en el cual el tubo se halla libre de presiones me­
cánicas de sujeción, unos medios para dividir transversal, 
mente el tubo en el espacio de soldeo, a lo largo de una 
línea distante de las partes sujetas o abrazadas del tu­
bo, unos medios capaces de funcionar en la posición de
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sujeto obligando a las capas superpuestas de los bordes 

de división a llegar a un contacto íntimo general de cie_ 
rre hermético a lo ancho de la dimensión transversal de 
las mismas mediante la aplicación de unas corrientes de 

5 gas.de alta velocidad a los bordes de división, unos me.
dios para calentar las corrientes de gas a fin de cerrar 
herméticamente o soldar los bordes de división, al menos 
de manera parcial, por la acción del calor contenido en 
dichas corrientes, estando dichos medios de obligar des- 

10 tinados a dirigir las corrientes de gas calentadas, pre­
ferentemente, sobre los bordes de división, respectiva­
mente, en áreas de los mismos distantes o alejadas de 
las áreas del tubo que se hallan bajo presión de sujeción 
y unos medios de respiradero en comunicación con el espa. 

15 ció comprendido entre dichos bordes de división, y desti.
nados a dar salida a las corrientes de gas calentadas 
procedentes del espacio de soldeo tras la citada inciden, 
cia preferente de las mismas contra los bordes de divi­

sión ,
20 La invención proporciona asimismo un aparato

para poner cartelas o acuchillar un tubo flexible verti­
cal en general destinado a ser llenado por medio de un 
mandril de llenar, caracterizado dicho aparato por tener 
unos medias de conformar situados en posición de suje- 

25 ción superior y la parte extrema inferior del mandril de
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llenar, y por el interior del tubo, estando los medios
de conformar destinados a dar al tubo una configuración 
de acuchillado con la ayuda de unos medios para extraer 
un vacío parcial en el tubo y llevar o tirar del tubo 

5 poniéndolo de acuerdo con los medios de conformar.
En otra de sus formas de realización, esta in. 

vención habilita un aparato para proporcionar un tubo 
flexible destinado a ser llenado por medio de un mandril 
de llenar y a ser convertido en un saco, caracterizado 

10 dicho aparato por tener unos medios para extraer un va­
cío parcial en un espacio de recepción de producto en el 
tubo y unos medios para formar un canal estrecho entre 
la superficie interior del tubo y el mandril de llenar, 
estando el canal destinado a proporcionar una comunicá­

is ción entre el espacia de recepción de producto y la at­
mósfera, mediante lo cual se aspira una corriente de 
aire hacia abajo entre el tubo y el mandril de llenar.

Un aspecto adicional de esta invención reside 
en un aparato para proporcionar un tubo flexible, verti_ 

20 cal en general, partiendo de un material que se pueda
cerrar herméticamente al calor al mismo tiempo que se 
efectúa el llenado periódico del tubo y la acción de 
aplastar y cerrar herméticamente el tubo en sentido 
transversal a intervalos separados por cierta distancia 

25 hasta formar con el mismo sacos llenos, caracterizado
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dicho aparato por tener unos primeros medios detectores 

destinados a tomar por lectura una posición que es cons 
tante respecto a la posición de los cierres herméticos 
transversales, unos segundos medios detectores entre los 

medios de formar el tubo y el rollo de alimentación, 
unos terceros medios detectores entre los medios de Por. 

mar el tubo y los segundos medios detectores, y separa­
dos a distancia de estos últimos en el sentido longitu- , 
dinal, unos medios para generar una señal al efectuar 
los primeros medios detectores la lectura de la posición 
constante y para retransmitir la señal a los medios de­
tectores segundos y terceros a fin de activar los mismos 
para buscar unos puntos de coincidencia que aparezcan 
regularmente en el material, y unos medios para hacer va. 
riar la tensión mecánica aplicada a la banda, hacia aba­
jo Bn respuesta a los terceros medios detectores y hacia 
arriba en respuesta a los segundos medios detectores.

El procedimiento de esta invención comprende 
un método para fabricar y llenar sacos industriales, en 
el cual un material plano, continuo y que se puede sol­
dar o cerrar herméticamente al calor es convertido en 
un tubo vertical en general, se hacen avanzar periódica­
mente unas cargas de producto hasta meterlas en el tubo, 
y el tubo es aplastado y cerrado herméticamente en sen­
tido transversal a intervalos separados por cierta dis-

5



tancia hasta formar una estructura de saco en torno a 
cada carga sucesiva de producto, caracterizado dicho mé. 
todo por las acciones de: sujetar el tubo en el sentido 
de su anchura a lo largo de unas zonas primera y según—

5 da separadas a distancia en sentido vertical; dividir
el tubo, a distancia, entre dichas zonas sujetas; obli­
gar a las capas superpuestas de los bordes de división 
a un contacto de cierre hermético, mediante presión de 
fluido aplicada en una extensión transversal de talas 

jLO bordes a distancia de dichas zonas sujetas; calentar de
modo preferente dichas partes distantes de los bardes 
de división a unas temperaturas de cierre hermético, 
mientras las areas del tubo inmediatamente contiguas a 
las zonas sujetas se mantienen más frías a fin de rasis_ 

15 tir el adelgazamiento, inducido por el calor, de las
partes sujetas del tubo; y tras la etapa de calentar, 
enfriar positivamente los bordes de división antes de 

soltar o quitar la presión de sujeción.
La invención se ilustra con mayor detalle en 

20 la siguiente descripción y en los dibujos adjuntos, en

los cuales:
— la figura 1 ss una vista en alzado lateral 

que ilustra un aparato para formar, llenar y cerrar her_ 
méticamente unos sacos de tipo industrial, con arreglo 

25 a las enseñanzas y principios generales de la presenta

27- 2-75 6



5

10

15

20

25

invención, representándose ciertas partes del aparato,

en esta vista, en detalle esquemático o abreviado en ge.

ñera i;
- las figuras 2 a 4 inclusive son unas vistas

seme jantes a la de la fig. 1, que se usan para ilustrar

el proeedimient o del aparat o de asta invención, particu.

larmente en el sentido de mostrar unas etapas progresi—

vas en el ciclo de llenado de dicho apa rato;

— la s figuras 5 a 7 inclusive son unas vistas

en sección recta tomada por las líneas de referencia

5-5, 6-6 y 7-7, respectivam ente, de las figs. 2 a 4 in—

clusive i
- la figura 8 es una vista en planta que ilus.

tra, con detall e algo más completo, la forma preferida

de realización de la disposición de conjunto de desenro_ 
llar, desde el cual se transporta una banda continua pa_ 
ra formar los sacos, y también representa parcialmente 
la unidad de inducción o aplicación de resistencia de 
arrastre asociada a aquella para hacer variar y contro­
lar automáticamente la tensión mecánica presante en la 

banda;
— la figura 9 es en esencia una vista en alza_ 

do que ilustra la unidad de aplicación de resistencia 
de arrastre, vista por la linea de referencia 9—9 de la 

fig. 8;
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- la figura 10 es una vista en alzado lateral 
que ilustra, con detalle algo más completo, las formas 
preferidas de realización del mandril de llenar, el mol_ 
de formador del tubo y el dispositivo de soldar la unión

5 vertical, pertenecientes al aparato de la fig. 1;
- la figura 11 es una vista en alzado frontal 

del aparato representado en la fig. 10, con la excepción 
de que el soldador de la unión vertical se ha desprendi_ 
do y no se ilustra en esta vista;

10 - la figura 12 es una vista en sección recta
tomada por la línea de referencia 12-12 de la fig. 10, 
y comprende en esencia una vista en planta del aparato 
representado en la fig. 10;

- la figura 13 es una vista en planta del sol_

15 dador de unión vertical de la fig. 10;
- la figura 14 es una vista en sección recta 

del soldador de unión vertical de la fig. 13, tomada la 
sección por la línea de referencia 14-14 de dicha figu­
ra;

20 - la figura 15 es una vista parcial ampliada
que ilustra el apoyo neumático y la abrazadera de ajus­
te del formador de tubo;

- la figura 16 ilustra la soldadura vertical 
formada en el saco, en la condición de inmediatamente 
después de pasar el soldador de unión vertical y la ca—

25 baza enfriadora asociada;
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- la figura 17 representa la misma soldadura, 

después de haber sido sometida al choque de la carga de 
producto, con lo cual desaparecen esencialmente todas 
las arrugas de la soldadura y se consigue una línea de

5 soldadura invisible o casi invisible;
- la figura 18 es una vista en planta que ilus_ 

tra el aparato de la fig. 1 con detalle algo más comple­
to, mirando al interior de la jaula de dimensionamiento 

de sacos del aparato;
jLQ - la figura 19 es una vista en sección recta

tomada por la línea de referencia 19-19 de la fig. 10, 

e ilustra en particular la placa de presión flotante ern 
pleada para controlar la presión de sujeción en la jau­

la de dimensionamiento de sacos;
]_5 — las figuras 20, 21 y 22 san unas vistas en

alzado frontal, en planta y por un extremo, respectiva­
mente, que ilustran con mayor detalle la forma preferi­
da de realización da una de las cabezas cooperantes de 
acción de cierre hermético, del aparato de la fig. 1,

20 habiéndose desprendido una parte en la fig. 21 para re­
velar la cabeza móvil de cortador que va montada en es­
ta cabeza de cierre hermético;

- la figura 23 es una vista en sección recta 
tomada por la línea de referencia 23-23 de la fig. 21;

25 — las figuras 24 y 25 son unas vistas en al—
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zado frontal y en planta, respectivamente, que ilustran 
con mayor detalle la forma preferida de realización de 
la cabeza cooperante opuesta de acción de cierre hermé­
tico, del aparato de la fig. 1, habiéndose desprendido 
una parte en la fig. 24 para ilustrar en particular el 
detalle de las válvulas de gas caliente y frío incluidas 
en el proyecto de esta cabeza de cierre hermético;

- la figura 26 es una vista en sección recta 
tomada por la línea de referencia 26-26 de la figura 24;

- la figura 27 es una vista parcial en alzado 
lateral que ilustra en particular las cabezas cooperan­
tes de acción de cierre hermético justamente en el ins­
tante anterior a su toma de contacto de aplicación para 
formar las soldaduras de extremidad del saco, con arre­
glo al aparato de la fig. 1 y al procedimiento del mismo;

- la figura 28 es una vista en sección recta 
que representa las cabezas cooperantes de cierre herméti_ 
co aplicadas, en un momento del ciclo de soldar, cuando 
se está aplicando por ellas una corriente de gas calien­
te para formar las soldaduras de extremidad de los sacos;

- la figura 29 es una vista en sección recta 
tomada parcialmente por la línea de referencia 29-29 de 
la fig. 18, e ilustra particularmente la disposición de 
conjunto preferida para suministrar gas caliente de sol- 
deo a las cabezas de cierra hermético;

10
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- la figura 30 es una vista en sección recta 
tomada por la línea de referencia 30-30 de la fig. 29;

- la figura 31 es una vista en sección recta 
tomada por la línea de referencia 31-31 de la fig. 18,
e ilustra en particular la disposición de conjunto pre­
ferida para suministrar gas de refrigeración a las cabe_ 
zas de cierre hermético, en unión de la estructura de 
uno de los dos brazos giratorios de acuchillar, a fin 
de dar ayuda mecánica en la acción de poner cuchillos

lateral es a los sacos hei□ hos con arreglo al aparato de

la fig. i;
- la figura 32 es una vista en sección recta

tomada por la 1inea de re ferencia 32-32 de la fig. 315

- la figura 33 es una vista parcial ampl iada

que ilustra una variante o modificación del mandril de 
llenar, ideada para crear una corriente de gran veloci_ 
dad a fin de lavar o soplar continuamente las superfi­

cies interiores del saco; y
- la figura 34 es una vista en sección recta 

tomada por la línea de referencia 34-34 de la fig. 33.
En relación can las figs. 1 a 7 inclusive se 

describe, como enseñanza general) el aparato ilustrado 
y el procedimiento de la presente invención, Con refe­
rencia en primer lugar a la fig. 1, el aparato, desig­
nado en general con el numero 10, incluye una disposi—
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ción de conjunto de desenrollar 12, que lleva montada a 
rotación una banda enrollada 14 de un material, de una 
o varias capas superpuestas, que puede cerrarse herméti_ 
camente al calor. La banda es retirada continuamente 
del conjunto de desenrollar, a velocidad constante, por 
unos medios que se describirán más adelante y bajo una 
tensión mecánica que viene regulada automáticamente por 
una unidad 16 de aplicación de resistencia de arrastre. 
La banda se dirige inicialmente hacia arriba, en gene­
ral, en torno a unos rodillos auxiliares de transporte 
18 y 20, hasta llegar a un rodillo 22 auxiliar de apro­
ximación. El rodillo de aproximación transporta la ban­
da según un ángulo controlado hasta un dispositivo o mo¿ 
de formador 24 del tubo, desds donde es llevada hacia 
abajo, a través del mismo. El formador de tubo envuelve 
o enrolla continuamente la banda en torno a un mandril 
hueco 26 de llenar, dando un tubo vertical continuo con 
sus bordes marginales o longitudinales superpuestos. Los 
bordes superpuestos•se sueldan continuamente entre sí 
por medid de un soldador 28 de unión vertical, con gas 
caliente. La soldadura de cierre hermético recién hecha 
es endurecida o solidificada parcialmente da modo inme­
diato en general por medio de un gas refrigerante que 
incide o choca con la misma, suministrado por una cabe­
za enfriadora 30 montada debajo del soldador de unión

12 -
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El tubo se hace pasar a continuación por una 

jaula 32 de dimensionamiento de sacos. La jaula de di- 
mensionamiento incluye unos conjuntos de cadenas conti—

5 nuas y opuestas, □ transportadores verticales 34 y 36,

que están separados a distancia definiendo una cavidad 
vertical 30 a través de la cual pasa el tubo. Los trans_ 
portadores llevan montados y transportan una serie con­
tinua de listones 4G que definen la anchura efectiva de 

20 la cavidad 38; y también llevan montadas y transportan
un número prefijado de cabezas cooperantes 42 y 44, res 

pectivamente, de cierre hermético. Las cabezas de cie­
rre hermético llegan regularmente a unirse en concordan^ 
cia en un punto situada debajo de la extremidad terminal 

25 inferior del mandril de llenar, y agarran entre ellas el
tubo, formando cada vez un fondo transitorio, mientras 
continuamente van tirando del tubo hacia abajo a fin de 
habilitar sucesivos espacios de recepción de producto 
en el tubo. Simultáneamente, las cabezas de cierre hermé. 

2Q tico cortan transversalmente y sueldan el tubo a inter­
valos regulares y enfrían las soldaduras, antes de sepa, 
rarse y ser devueltas para repetir este ciclo. Los sa­
cos, a medida que se van fabricando, se depositan en un 
transportador horizontal de cinta 56 que funciona deba- 

25 jo de la jaula de dimensionamiento.
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El mandril 26 de llenado de sacos está dis­
puesto concéntricamente en general dentro del formador 
de tubo, y se extiende en sentido axil tanto por encima 
como por debajo de éste. En la región del formador de 

5 tubo y por encima, el mandril de llenar es de una forma
cilindrica en sección recta. Empezando cerca de la par­
te inferior del formador de tubo, el mandril de llenar 
va cambiando gradualmente hasta alcanzar en su parte ex_ 
trema inferior terminal 46 una configuración final como 

10 la representada en las fig. 5 ... 7 (véanse también las
figuras 10 ...12). La parte extrema 46 comprende unas 
paredes laterales planas en general y opuestas 48 y 50, 
conectadas por medio de unas partes o secciones extre­
mas 52 y 54 en forma de V hacia dentro. Esta transformá­

is ción de forma está destinada a facilitar la formación de
cuchillos en el tubo, de la manera que se describirá más 
adelante. A este fin también, la parte extrema 46 está 
limitada periféricamente por unos medios o elementos más 
restrictivos que comprende unas barras horizontales de 

20 contención 60 y 62 que se extienden en estrecha relación
de paralelismo con las paredes laterales 48 y 50, respec_ 
tivamente; y unos rodillos de acuchillar 64 y 66 dispues_ 
tos parcialmente dentro de las secciones extremas forma- 

** das hacia dentro 52 y 54, respectivamente.
25 A la parta alta del mandril de llenar va fija-
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da una cámara 68 da retención de producto, por medio 

de unas extremidades 70 y 72 de estas piezas, respec­
tivamente, dotadas de pestaña. La camara de retención 
comunica con el mandril do llenar por medio de una com_ 
puerta 74 de corredera, accionada mediante un cilindro 
neumático 76. La cámara de retención contiene un cubo 
78 de descarga por gravedad, que está suspendido median, 
te fijación a los brazos 80 (de los cuales se represen­
ta sólo uno) de una báscula 82. El cubo de descarga se 
libera o vacía mediante una trampilla de fondo 84 monta 
da con bisagras, por la acción de un cilindro neumático 
86 y una conexión de soporte 88. A la parte alta de la 
cámara de retención va conectada una tolva de impulsión 
electrónicamente controlada, que se representa parcial­
mente en 90, o bien otro medio adecuado para la intro­
ducción de producto. La cámara de retención está prepa­
rada para poderse extraer cierto grado de vacio en la 
misma por medio de un ventilador de gran capacidad 92, 
de evacuación o extracción de bajo vacio. El mandril de 
llenar está preparado también para poderse extraer el 
vacío, independientemente de la camara de retención, por 
medio de un ventilador de evacuación 94 de poca capaci­
dad y adecuado para extraer un grado de vacio relativa­

mente alto.
El ciclo de llenado repetitivo del aparata 10
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es iniciado por la transferencia de producto desde la 
tolva de impulsión al interior del cubo de descarga. La 
báscula 32 pesa automáticamente el producto, y en el mo 
mentó apropiado envía una serial electrónica a la tolva 
de impulsión para cerrar la compuerta. La carga de pro­
ducto pesada se descarga entonces por gravedad desde el 
cubo sobre la compuerta de corredera 74, donde se queda 
durante un breve intervalo de retención. Durante este 
intervalo, la carga de producto se somete, por medio del 
ventilador 92, a una etapa de extracción de vacío. De 
preferencia, ambos ventiladores 92 y 94 funcionan conti­
nuamente, para reducir al mínimo los tiempos de ciclo.

La extracción de vacío en la cámara de retención sirve 
para eliminar de la carga dB producto el aire arrastrado. 
Para obtener este resultado final en grado óptimo, en la 
cámara de retención se extrae de preferencia un vacío de 
la máxima extensión compatible con las límites exigidos 
por las sucesivas etapas de llenado de saco. Estos lími­
tes vienen determinados en su mayor parte por la energía 
cinética de que se dispone en la caída de la carga de 
producto desde la altura de la compuerta de corredera.
La carga de producto, en resumen, debe tener una energía 
suficiente para abrir de golpe el tubo y ser recibida en 
su interior en sincronismo con la aplicación de las cabe, 
zas de cierre hermético concordantes, como se explicará
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con mayor detalla más adelante.
El resto del ciclo de llenado se ilustra pro­

gresivamente en las figs. 2 a 5 inclusive. En la ilus­
tración de la fig. 2, la carga de producto se represen­
ta depositada en la compuerta de corredera en el instan_ 
te justamente anterior a la descarga. La camara de re­
tención y el mandril de llenar están ambos sometidos a 
extracción de vacío en su interior. El grado de vacio es 
mayor en el mandril de llenar, debido a la relativamente 
mayor capacidad de extracción de vacío del ventilador 94. 
El tubo, en este instante, es aspirado fuertemente con­
tra los costados del mandril de llenar y se halla aplas­
tado fuertemente sobre sí mismo por debajo, debido al em 

puje de la presión atmosférica hacia dentro.
La fig. 3 ilustra el ciclo de llenado después 

de abrir la compuerta de corredera 74, y la entrada ini, 
cial de la carga de producto en el tubo. Un instante 
después de abrirse la compuerta de corredera, el vacio 
más bajo mantenido en la cámara dB retención tiende a do_ 
minar sobre el mandril da llenar, aliviando parcialmente 
el esfuerzo inducido por el vacío sobre el tubo. El es­
fuerzo se alivia momentáneamente por lo menos lo bastan­

te para que la energía de la carga de producto abra el 
tubo aplastado, y para que la carga de producto sea rá­
pidamente recibida en su interior. El ventilador 94 de

17



extracción de vacío está proyectado como ventilador de 
poca capacidad, en el sentido de que este ventilador no 
tiene capacidad para recuperarse lo bastante deprisa, 
después de abierta la compuerta de corredera, para impe,

5 dir el grado necesario de alivio en el tubo. La energía
de la carga de producto es en esencia la energía de la 
caída de la carga desde su altura, influida por el efec_ 
to de aspiración hacia abajo aplicado a la carga de pro, 
ducto por las presiones no equilibradas de vacío en el 

10 mandril de llenar y en la cámara de retención en el ins
tante de abrirse la compuerta de corredera. Esta energía 
debe superar las presiones ejercidas hacia dentro sobre 
el tubo, y de manera sumamente óptima distiende el tubo 
lo bastante para aceptar por completo la carga de produc, 

15 to antes de que el saco haya pasado por entero al otro
lado del mandril de llenar. El mandril, de esta manera, 
protegerá las superficies superiores de soldeo del saco 
de todo contacto directo con el producto. De manera inhe_ 
rente, también, la carga de producto es apretada momentá, 

20 neamente hacia b1 fondo del saco, en posición de ser for_
zada hacia arriba por la acción compresiva de la jaula 
de dimensionamiento, como se explicará más adelante con 
mayor detalle. La regulación en el tiempo, o sincroniza- 

“ cien, de esta última etapa proporciona la condición mo- 
25 mantánea de disponer da un margen de espacio libre en la
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parte alta del saco, aminorándose con ello toda oportu­

nidad de interferencia entre la carga de producto y las 
cabezas de cierre hermético. En virtud de lo mismo, el 
saco se hace más receptivo o propicio a la formación de 
unos cuchillos laterales de apariencia neta y limpia en 
el mismo, mediante un procedimiento que se describirá 
luego. La consecuencia que debe evitarse, en todo caso, 
es el retroceso de la carga de producto al interior del 
mandril de llenar, en cualquier grado o alcance capaz de 
originar un retraso en la acción de llenado, por el cual 
el producto llegase a salirse del mandril e interponerse 
entre las cabezas de cierre hermético en el instante de 
cerrarse las mismas sobre el tubo, sujetándolo.

El ciclo de llenado se ilustra hacia sus últi­
mas etapas en la fig. 4. Las cabezas de cierre hermético 
42 y 44 están dispuestas para aplicarse en cooperación 
por debajo del mandril a fin de formar la extremidad su­
perior del saco en cuestión y, simultáneamente, la extre_ 
midad inferior o de fondo del siguiente saco a llenar.
La compuerta de corredera 74 está cerrada, y se está de­
sarrollando ya un nuevo ciclo de llenado.

Con la compuerta 74 en la posición de cerrada, 
el ventilador 94 de alto vacio domina sobre el mandril 
de llenar, evacuando de preferencia todo el aire posible 
antes de que se cierren las cabezas de soldeo o cierre
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hermético. Ello tiene por objeto apretar y dar firmeza 
al saco a fin de comunicarle unas características acep­
table, y de preferencia óptimas, de estibación en bande_ 
jas y manipulación. Además, en un saco firme y apretado 
se usa menos material, y la carga de producto viene en 
cierto modo densificada por las etapas de extracción de 
vacío de manera que requiere menos espacio de envase o 
empaquetado. El aire se extrae más rápidamente desde la 
parte alta del saco hasta llegar a cierta profundidad en 
el producto. Sin embargo, a causa de la pérdida de carga 
inherente a través del producto, se tienen dificultades 
para la extracción del aire atrapado y arrastrado en el 
área inferior del saco. Por lo tanto, la primera etapa 
de extracción de vacío aplicada Bn la cámara de reten­
ción preacondiciona el producto para mejor lograr los 
objetivos perseguidos, en las condiciones de unos tiem­
pos de ciclo rápidos y económicos.

Simultáneamente, en relación controlada con el 
sincronismo o el cierre de las cabezas de cierre hermé­
tico, la jaula de dimensionamiénto está actuando para 
obligar al producto a subir hacia la parte alta del sa­
co. La jaula de dimensionamiénto, en conjunto, hace que 
el producto fluya y se redistribuya más uniformemente 
dentro del saco, dando mejor forma y uniformidad de ta­
maño a éste, y oponiéndose a que queden áreas internas

20



huecas o vacías. La anchura de la jaula da dimensiona- 

miento y su posición se equilibran necesariamente con 
los diversos factores que controlan el flujo ascendente 
del producto, a fin de que esta fase a etapa sea compa- 

5 tibie con el movimiento y la acción de sujeción de las
cabezas de cierre hermético.

El procedimiento de extracción de vacío arri­
ba descrito se usa también para obtener o formar cuchi­
llos netos y dar forma al saco, simultáneamente con la 

10 formación de éste. Más adelante se describirá aquí de
qué modo esta misma fase puede emplearse, en una varian_ 
te de puesta en práctica de la invención, para lavar o 
soplar con aire las superficies interiores del tubo, a 
fin de evitar toda contaminación de la soldadura de cie_ 

15 rre hermético por parte del polvo de producto cuando
exista tal problema.

Ahora bien, con referencia específica a la fo£ 
mación de los cuchillos, este procedimiento se ilustra 
en las figs. 5 a 7 inclusive. Estas figuras se hallan li_ 

20 gadas en el tiempo con las figs. 2 ... 4, respectivamen­
te, con las cuales tienen relación como vistas que son 
en sección recta transversal de éstas. En la fig. 5, el 
tubo está en la condición en que se halla atraído fuerte_ 
mente y aplicado de plano, por la fuerza de la extracción 

25 de vacío, contra la parte extrema terminal inferior 46
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d8l mandril, lo cual le comunica una configuración de 
acuchillado relativamente neta y limpia, con unas partes 
laterales opuestas vueltas o plegadas esencialmente ha­
cia dentro, las cuales constituirán ulteriormente la es­
tructura acuchillada del saco.

El choque sucesivo de la carga de producto des. 
cargada de golpe separa momentáneamente del mandril las 
paredes del tubo, como se indica en la fig. 6. Ahora 
bien, el tubo conserva la "memoria" de la forma acuchi­
llada, en virtud de la restricción o contención perifé­
rica aplicada al tubo por medio de las barras limitado­
ras o de contención 60 y 62, en cooperación con los rodi. 
líos de acuchillar 64 y 66. La memoria permite o favore­
ce la reformación neta y limpia de los cuchillos tras ca 
da descarga brusca de producto, al recuperarse el tubo y 
ser aspirado de nuevo fuertemente contra el mandril de 
llenar, como se ve en la figura 7. En la forma dB ejecu­
ción preferida, el mandril da llenar, con la ayuda del 
esfuerzo de tracción aplicado al tubo, extiende de ese 
modo la estructura acuchillada hasta el área de las cabe, 
zas de cierre hermético 42 y 44, que sueldan permanente­
mente los cuchillos en el saco al ser éste formada.

La estructura acuchillada, añadida al saco 
por la puesta en práctica de las etapas de contención y 
extracción de vacía cooperantes arriba indicadas, sirve
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para arreglar el saco dándole mejor aspecto en unión 

de una aptitud aún mejor para ser apilado o estibado. A 
pesar del hecho de que la estructura acuchillada se for_ 
ma permanentemente sólo después de haber sido el tubo 
sometido a considerables esfuerzos y llenado, los cuchi_ 
líos quedan sorprendentemente netos y robustos, debido 

a la manera en que se forman las soldaduras superior e 
inferior que aseguran los cuchillos. La técnica del sol_ 
deo se describe con cierta profundidad más adelante. 
Ahora bien, como cosa general cabe aquí decir que las 
cabezas de cierre hermético cortan primero el tubo. Los

;ados se "bañan " luego en una corriente direc.

i cont rolada de aire u otro 9as calieni;e, si—

ciclo de soldé o indicado en la fig. 1,, des-

cual se bañan los bordes con aire más frío

breve período, como también se indica en la

1. No se aplic an al ciarre herm ético piresio-misma fi
nes mecánicas tales que produzcan lineas rayadas o del^ 
neadas de adelgazamiento ni líneas de ruptura preferencial 
recusables. El método de soldeo es particularmente ade— 
cuado para permitir el soldeo a lo ancho de un numero va 
riable de capas superpuestas de material, como sucede 
con un tubo acuchillado, y formar una fuerte soldadura 
en todas y cada una de las zonas interfaciales.
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El conjunto de desenrollar 12 y la unidad 16 
de aplicación de arrastre se representan con mayor detâ  
lie en las figs. 8 y 9. La banda enrollada 14 está so­
portada a rotación en unos tapones de apoyo opuestos 
100 y 102 que se introducen en las extremidades opues­
tas del núcleo del rollo. El tapón 100 puede girar li­
bremente en la extremidad del vastago 104 de un cilin­
dro neumático 106 dotado de patas, que está a su vez su 
jeto a una montura fija horizontal 108. El cilindro neu 
mático mueve al tapón 100 metiéndolo y sacándolo para 
cambiar da rollo, y la presión del tapón contra el ro­
llo se determina regulando la presión transmitida al ci_ 
lindro neumático. El tapón de apoyo opuesto 102 está fi_ 
jado a la extremidad de un árbol o eje horizontal 110. 
El eje 110 está montado para girar libremente, por me­
dio de unos cojinetes de apoyo 112 asegurados a una mon_ 
tura fija 114. Hay uno o más separadores anulares 116 
destinados a ir fijados de manera desmontable a un co­
llar 118, en la parte posterior del tapón 102. La reti­
rada o adición de estos separadores permite al operario 
alinear con precisión la línea central o eje de la ban­
da con la línea central del formador de tubo,- para un
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transporte preciso de la banda hasta el formador de tu—
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bo.
Desde el eje 110 se hace funcionar una bomba 

120, que forma parte de la unidad de aplicación de fuer_ 
za de arrastre, por medio de una conexión o transmisión 
122 de cadena sin fin y ruedas o piñones dentados. La 
unidad 15 es un sistema cerrado que incluye un deposito 
124 de fluido que ostá elevada a cierta altura por enci_ 
ma de la bomba (véase la fig. 9). c.1 deposito con la 
ayuda de un soporte 125, y la bomba por medio de una ex_ 
tremidad 128 dotada de brida, van comúnmente sujetos a 
una placa fija vertical 130 que se extiende saliendo de 
la montura fija 114. Un tubo 132 de admisión establece 
comunicación entre el fondo del deposito y la bomba, ha_ 
biendo un tubo de descarga o salida 134 entre la bomba 
y una válvula de solenoide 135 de cuatro vías o direc­
ciones, fijada a la parte alta del deposito por medio 
de una pieza de montura 13S. La válvula de solenoide, a 
su vez, comunica con el deposito por medio de un par de 
válvulas limitadoras o reductoras 140 y 142 variables. 
Por medio del tubo de admisión se lleva continuamente 
un fluido a la bomba, y la salida o descarga de ésta se 
devuelve al depósito por una u otra de las válvulas re­
ductoras, según la posición de paso de la válvula de so_ 
lenoide 136. Las válvulas reductoras pueden consistir
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cada una en un conjunto de válvula de aguja, ajustado 
para dar dos puntos de ajuste o regulación. En uno de 
estos puntos de ajuste, se requiere que la bomba traba­
je de un modo relativamente más intenso, para devolver 
el fluido al depósito, que en el otro punto de ajuste. 
Esto determina el arrastre aplicado al conjunto de de­
senrollar, dando así un control variable de extensión 
mecánica sobre la banda, esto es, una tensión relativa_ 
mente baja o alta, dependiendo ello en todo instante 
de por cuál de las válvulas reductoras esté haciendo 
pasar la válvula de solenoide 136 al flujo o corriente 
de salida de la bomba 120.

Control.de coincidencia de la banda

La unidad 16 de aplicación de resistencia de 
arrastre está ideada para mantener automáticamente la 
adecuada coincidencia del material de lámina impreso.
La unidad 16 trabaja en cooperación con tres unidades 
monitoras 0 de vigilancia, preferiblemente del tipo de 
"ojo eléctrico" o célula fotoeléctrica. Uno de estos 
dispositivos de célula fotoeléctrica 144 está colocado 
en la jaula de dimensionamiento, y registra el suceso 
de cada pasa de las cabezas de cierre hermético 42, por 
medio de un apéndice desalineado Í46 montado en cada ca_
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beza y que interrumpe al circuito de este dispositivo 
de célula fotoeléctrica (véanse las figs. 1 y 24). El 
registro o lectura de este suceso establece un punto 
que no varía nunca, es decir, un punto conocido. El 

5 dispositivo de célula fotoeléctrica 144 domina a unos
dispositivos segundo y tercero de célula fotoeléctrica, 
14G y 150, separados a cierta distancia y colocados en 
posición para "leer" unas marcas impresas en la banda 
al salir ésta del rollo.

10 Cada vez que el dispositivo de célula foto­
eléctrica 144 "lee" el punto conocido, envía señal a 
los dispositivos de célula fotoeléctrica 148 y 150 para 
que busquen una marca. Si la marca se halla en algún 
punto situada entre las células, no se obtiene respues- 

15 ta, ya que la banda se halla dentro de las tolerancias
de coincidencia. Si el dispositivo de célula fotoeléc­
trica 150 más próximo al formador de tubo "lee" o acusa 
la marca, esto indica que la banda se está estirando 
con exceso. Este suceso señala a la válvula de solenoi- 

20 de 136 el momento de cambiar a la válvula reductora de
menor tensión, para automáticamente aminorar la tensión 
mecánica aplicada a la banda y mantener a esta en la 
coincidencia adecuada. Recíprocamente, si es el disposi^ 
tivo de célula fotoeléctrica 14B más alejado del forma- 

25 dor de tubo el que "lee" la marca, la banda está siendo
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estirada o atirantada menos de lo necesario para mante 
ner la coincidencia, enviándose señal a la válvula de 
solenoide para cambiar el paso de fluido de la bomba, 
llevándolo al reductor alto y añadiendo automáticamen­
te más tensión de estirado a la banda.

Formador de tubo y apoyo neumático

Con referencia ahora en particular a las
figs. 10 ... 12 y 15, el reformador de2 tubo 24 está mon
tado por medio de uno s soporte3S en escruadra 156 a la
parte alta de una píataforma hoirizont£21 158 » y recubre
o se superpone a una abertura centra 1 160 practicada
en la plata forma. El mandril cde lienair está suspendido
a tráves del formador de tubo y de la abert ura 160, ex-
tendiendose hasta por debajo cde la plataforma 158. A la
cara inferior de la plataforma van rígidamente fijados 
cuatro brazos verticales 162, 164, 166 y 168 que se ex­
tienden a partir de la misma hacia abajo, a lo largo 
del mandril de llenar. Los brazos 164 y 166 sostienen 
conjuntamente la barra de contención 60, en tanto que 
los brazos 162 y 168 llevan la barra de contención 62 
opuesta. Los brazos 166 y 168 sirven también para sost¡a 
ner, montados a rotación, los rodillos de acuchillar 64 
y 66, respectivamente. Un par de brazos fijos 152 y 154
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del bastidor dan una sustentación rígida para la plata­

forma .
El formador de tubo es de preferencia de cha­

pa metálica y está conformado definiendo un cuerpo ci­
lindrico y hueco en general que tiene unas porciones de 
borde vertical 170 y 172 superpuestas y radialmente se­
paradas a distancia. Las porciones de borde están suje­
tas entre sí mediante una disposición de conjunto ajus­
tad le 174 de ménsula o soporte. El conjunto 174 propor­
ciona al formador de tubo la posibilidad de expandirse 
o contraerse circunferencialmente, para permitir la fa­
bricación de un tubo ligeramente mayor o menor en res­
puesta a las variaciones en la densidad aparente de la 
carga de producto. El formador de tube incluye varias 
escotaduras 175 que ae extienden hacia arriba, a partir 
de su borde o periferia inferior, ofreciendo una mejor 
flexibilidad para efectuar este ajuste. El formador es­
tá también recortado en 180 por debajo de las porciones 
de borde verticales 170 y 172, para permitir el acceso 
casi inmediato del gas caliente de soldeo hasta el tubo.

El borde superior 1B2 del formador de tubo 
puede ser de forma general casi parabólica. Ahora bien, 
su forma óptima exacta se determina expenmentalmente, 
según el grosor y las características de la banda 14.
Al borde superior del formador de tubo va fijado, a la
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manera de una pestaña, un tubo 184 de diámetro relati­
vamente pequeño. El tubo incluye numerosas perforacio­
nes 186 para realizar un apoyo de aire sobre el cual se 
hace flotar la banda a medida que se hace pasar por el 

5 formador. El apoyo de aire está continuamente alimenta­
do por medio de una tubería regulada 188 de aire compri. 
mido y complementa un control fino de coincidencia y 
atirantado de la banda mediante reducción de las fuer­
zas de resistencia de arrastre por rozamiento incontro- 

10 ladas e indeseadas, y, reduce al mínimo las probabilida_
des de inducción de daños por resistencia de arrastre, 
rotura o estiramiento excesivo e irrecuperable de la 

banda.

15 El soldador vertical de gas caliente

El dispositivo soldador 20 de unión vertical 
se ilustra del mejor modo en las figs.- 10, 15 y 14. El 
soldador de unión está soportado en una corredera hori_ 

20 zontal 194 que se mueve transversalmente sobre una
guía fija de deslizamiento 196. La guía de deslizamien_ 
to Bstá sostenida fuera de la plataforma 158 por un 
brazo rígido de prolongación 198. En la corredera 194 
va montado un cilindro neumático 190, y el brazo 192 

25 del cilindro neumático está fijado por medio de un so-
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porte rígido 200 a la guía 196. El cilindro neumático 

hace funcionar la corredera 194, moviendo el soldador 
de unión vertical hasta la posición aproximada de sol- 
deo, manteniéndolo allí durante el funcionamiento y re.

5 trayéndolo automáticamente a una distancia de seguridad
cuando el aparato 10 está parado, para evitar que se 
queme la banda.

El ajuste fino de nonio para la exacta posi­
ción de soldeo o distancia desde el tubo se controla me 

10 diante el uso de una corredera de nonio 202 transver­
salmente movible en una guía fija de deslizamiento 204 
que va fijada a la corredera 194. La corredero de nonio 
se hace funcionar por medio de un motor eléctrico 206 
de poca velocidad, fijado por medio de un soporte vertí. 

15 cal 208 a la parte posterior de la corredera 194. El r,io
tor hace girar un tornillo 210 de rosca preferiblemente 
fina, por medio de un acoplamiento 212. El tornillo va 
roscado en la corredera de nonio, para producir y rete­
ner ajustes finos.

20 El soldador de unión vertical incluye un blo­
que o cabeza de soldeo 214 por gas caliente, vertical y 
relativamente plano, montado en la extremidad anterior 
de un cuerpo cilindrico da calefactor horizontal 216, 
por medio de un adaptador 218. La extremidad opuesta 

25 del cuerpo cilindrico de calefactor va fijada a un so-
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porte 220 que a su vez está fijado a la corredera 202. 
La cabeza de soldeo incluye unos deflectores internos 
222 divergentes para distribuir uniformemente el flujo 
de gas entrante llevándolo a una estrecha hendidura 

5 vertical 224 que aplica el gas al tubo. La hendidura
224 está centrada en la línea central o eje longitudi­
nal de los bordes superpuestos del tubo. El cuerpo ci­
lindrico de calefactor contiene unos elementos calenta 
doras de gas por resistencia eléctrica (no represénta­

lo dos), y recibe el gas comprimido de una tubería 226 re
guiada en presión. El mandril de llenar incluye una ti_ 
ra vertical de respaldo 230 incrustada, tal como de vi_ 
drio impregnado de Teflon (marca registrada), alineada 
con la hendidura 224 para impedir que se adhiera el tu_ 

15 bo al mandril.

A la cabeza soldadora va fijada una placa 
232 de la cuaí está suspendida la cabeza enfriadora 30, 
por medio de una conexión de pivote 234. La cabeza en­
friadora es de inclinación ajustable con respecto al 

20 eje geométrico vertical, por medio dB una guía 236 a
modo de hendidura curva y una tuerca de aprieto 238.
La cabeza enfriadora incluye una estrecha hendidura ver 
tical 240 alineada verticalmente con la hendidura 224 
de la cabeza soldadora, y tiene en su interior unos de- 

25 flectores en 242 para dar salida a una columna, unifor-
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me en general, tío gas de refrigeración a través de la 

hendidura 240. Una tubería 244 de aire comprimido, re­
gulado en ¡i.-ísión, hace funcionar la cabeza enfriadora.

5 Funcionamiento del soldador de unión vertical

La tubería de aire comprimido que alimenta 
al bloque de gas caliente debe proporcionar una presión 
de velocidad suficiente para ocasionar un íntimo contac_ 

10 to entre las zonas Ínter faciales de la banda superpues­
ta, a fin de lograr unos resultados óptimos de cierre 
hermético. La temperatura del gas de soldeo esta equili_ 
brada con el gasto o caudal de gas, a fin de suminis­
trar la cantidad de calorías suficiente para soldar fir. 

15 memente las zonas o regiones interfaciales. Si el aire
está demasiado caliente o el bloque de gas demasiado 
próximo, aparecerán arrugas de soldeo que no pueden qui_ 
tarse. En condiciones óptimas, la unión o soldadura ver_ 
tical 246 del tubo presentará inicialmente unas arrugas 

20 como se ilustra en la fig. 16, aun después de parcial­
mente endurecida o solidificada la soldadura por la ac­
ción de la cabeza enfriadora. Ahora bien, al ser someti_ 
da la soldadura al esfuerzo proveniente de la carga de 
producto, se quitan esencialmente todas las arrugas,

25 consiguiéndose una soldadura lisa y virtualmente invisi_
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ble, según se indica en la figura 17. Si está adecuada­
mente formada y enfriada, la línea de soldadura acabada 
resulta invisible o casi invisible aun para una minucio_ 
sa inspección, y muestra una ausencia virtualmente com- 

5 pleta de arrugas. La cabeza enfriadora se hace funcionar
en beneficio de los efectos eliminadores de arrugas de­
bido al esfuerzo procedente de la carga de producto, no 
endureciendo con exceso la soldadura.

Los medios preferidos de control de temperatu_ 
10 ra consisten en un termopar, en el adaptador 218, que

señala el funcionamiento de conexión y desconexión de 
los elementos calefactores por resistencia eléctrica.
Un reostato de afino controla preferiblemente la tensión 
eléctrica aplicada a dichos calentadores de resistencia 

15 eléctrica. Una vez en equilibrio el sistema, y usado el
reostato para ajustar la tensión eléctrica aplicada a 
los calentadores de resistencia eléctrica, se requiere 
un mínimo de trabajo de conexión y desconexión (a "todo 
o nada"), disponiéndose de una temperatura de gas unifor_ 

20 me y constante para el soldeo.

Paula de dimensionamiento de los sacos

La jaula de dimensionamiento de los sacos se 
25 ilustra del mejor modo en las figs. 18 y 19. Esta jaula
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da dimensionamiento comprende unas placas laterales uer 

ticales 252 y 254 montadas en mutua relación fija de 
oposición por medio de unos accesorios de bastidor (no 
representados). Las placas laterales llevan conjunta—

5 mente cuatro ejes .horizontales giratorios 255, 258, 260
y 262, que están dispuestos formando un rectángulo, vi£ 
tos dBsde el extremo. Cada eje lleva cuatro ruadas den­
tadas 264 de transmisión por cadena, separadas en senti_ 
do axil, de tamaño idéntico. Los ejes 256 y 258 coope- 

10 ran llevando montadas y transportando cuatro cadenas
continuas 266 unas al lado de otras para así formar el 
conjunto de transportador vertical 34. El conjunto de 
transportador vertical 36 está formado por los ejes 260 
y 262 y por cuatro cadenas continuas 268 dispuestas unas 

15 al lado de otras. Los transportadores son movidos simul_
táneamente por medio de un tren de engranajes 270 ence­
rrado o protegido, que establece conexión entre los ejes 
256 y 260, y por un motar 272 que está acoplado al extre 
dio del eje' 255 y fijado a la placa lateral vertical 254 

20 por medio de una pieza de montura 274. De preferencia
se emplea un motor hidráulico de un tipo que tenga un 
control independiente de par y velocidad. Las cadenas 
266 y 268 son preferiblemente del tipo de rodillos con 
ala, de doble paso, a las cuales van fijados los listo— 

25 nes 40 por medio de unos elementos separadores 276.
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Una placa vertical flotante 278 de presión 
respalda al tramo interior de cadenas 266, y coopera, 
de la manera que se describirá más adelante, con una 
placa vertical fija 280 de soporte posterior, que res—

5 palda al tramo interior de cadenas 268. La placa flo­
tante de presión está soportada a deslizamiento en unos 
pasadores de guía 282 que pueden moverse en unos coji­
nes de guía 284. Los cojinetes de guía, a su vez, van 
fijamente montados en una placa frontal vertical 286 de 

10 soporte. Esta última lleva también montados varios ci­
lindros neumáticos 288 que hacen funcionar la placa fio 
tanta de presión, en los pasadores de guía 282. Las pía
cas verticales de soporte, tanto anterior como poste—
rior, se extienden entre las placa s verticales laterales

15 252 y 254 y están sostenidas por fijación rígida a es-
tas últimas.

Los Conjuntos de cabeza de cierre hermético

20 Los conjuntos de cabeza de cierre hermético
42 y 44 se ilustran del mejor modo en las figs. 20 a 28
inclusive.

Con referencia en primer lugar a las cabezas
de cierre hermético 44 (véanse en particular las figs.

25 20 ... 23), cada una de éstas comp rende un bloque o so-
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porte 294 de molde, rectangular y alargado. A la pared 

posterior 298 del bloque de molde, van rígidamente fija_ 
dos varios brazos o muñones 296 separados a cierta dis­
tancia. Estos brazos sostienen conjuntamente un árbol o 

5 eje de montura 3G0 levantado que, a su vez, va conecta­
do a rotación a una placa posterior de montura 302, por 
medio de unos brazos o muñoneras 304 repartidos a dis­
tancia que se extienden normalmente sobresaliendo de la 
placa. La placa 302 va fijada a las cadenas de rodillos 

10 268 del conjunto de cadenas vertical 36, llevando monta_
do a rotación el bloque de moldeo con una fiel alinea­
ción entre el eje geométrico longitudinal del bloque y  

el eje geométrico horizontal.
En cada extremo del bloque de molde va monta—, 

15 da una guía fija de deslizamiento, 310 y 312 respoctiva_
mente. El bloque de molde define una cavidad rectangular 
alargada 314 que se extiendo entre las guías de desliza- 
miento 310 y 312, y está abierta en la cara correspon­
diente 316 del bloque de molde. Dentro de la cavidad 

20 314 está contenida una cabeza móvil 318 de cortador. La
cabeza de cortador va fijada a unas correderas 320 y 
322, que funcionan en las guías de deslizamiento 310 y 
312, respectivamente. Las correderas 320 y 322 incluyen 
cada una un seguidor de leva 324 y 326, respectivamente, 

25 del tipo de rodillo, y ostos seguidores están accionados
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por unas levas de tira vertical 328 y 330 fijadas a la 
placa posterior de soporte 280 de la jaula de dimensio- 
namiento. Las correderas y sus guías incluyen una lum­
brera de escape cada una, 332 y 334 respectivamente, 
que coinciden en la posición delantera de acción de le_ 
va estableciendo una comunicación entre la cavidad 314 
y la atmósfera. Dos muelles 336 dispuestos entre cada 
corredera y su guía proporcionan una carga de resorte 
que lleva o solicita a la cabeza de cortador hacia una 
posición retraída de reposo.

La cabeza de cortador 318 comprende una par­
te central alargada 338 de soporte o retención de cu­
chilla, que define una estrecha hendidura 340. La hen­
didura recibe una hoja de cuchilla, o unos medios o 
elemento 3342 de dividir el tubo, fijados en aquélla de 
manera desmontable mediante la acción de apretar y aflo_ 
jar unos conjuntos 344 de tornillos de presión. La cu­
chilla es preferiblemente de un solo bisel y de filo 
dentado o "perlado", y se mantiene en la ranura, de pre_ 
ferencia, con una ligera inclinación a todo lo largo de 
la misma, a fin de lograr un efecto cortante del tipo 
de tijera. En cada lado de la parte 338 de soporte o re_ 
tención de cuchilla hay una serie alineada de lumbreras 
de escape 346, separadas por unos rellanos 348. Los re­
llanos dan rigidez a la parte de soporte de cuchilla.
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Las lumbreras de escape establecen comunicación entre 

la cara 350 de la cabeza de cortador y las lumbreras de 
escape 332 y 334 que pueden ponerse en coincidencia en 
las correderas y las guías da deslizamiento. Entre los 
bordes longitudinales 354 de terminación de la cabeza 
de cortador y las lumbreras de escape 345 de cada lado 
de la hoja de cuchilla 342 hay dispuesto un fiador le­
vantado 352 de soldeo. La cara de cada fiador 352 com­
prende una superficie de apoyo o respaldo de soldeo, cu 
ya parte operativa o efectiva está separada a distancia 
de las porciones del tubo que se hallan bajo presión de 
sujeción, por razones que se harán evidentes más adelan_ 
te.

Con referencia ahora en particular a las figs. 
24 ... 26, las cabezas 42 de cierre hermético son en par_ 
te semejantes a las cabezas de cierre hermético 44. Cada 
una de ellas incluye un soporte o bloque de molde 360 
alargado, fijado a rotación a una placa de montura 352 
por medio de un eje 364 y de unas muñoneras 366 y 368, 
respectivamente. La placa, a su vez, va fijada a nivel, 
o de manara horizontal, a las cadenas de rodillos del 
conjunto de transportador vertical 34.

A uno de los extremos del bloque de molde 360 
va fijada una válvula 370 de entrada de gas caliente.
La válvula de entrada incluye una columna central 372
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que se eleva por encima de la pared superior 374 del 
bloque de molde (con referencia a la orientación del 
bloque de molde al trasladarse éste recorriendo la jaij 
la de dimensionamiento). En la extremidad opuesta del 
bloque de molde hay una válvula 375 de entrada de gas 
frío, que es idéntico a la válvula 370 excepto en que 
está orientada de modo inverso, con lo cual su columna
cent ral 378 quada desal ineada por detrás de la pared
post eriar 3B0 del bloque de mo Ide . La columna central
de cada válvula está soportada a deslizamiento en un
cuerpo hueco de válvula 302. Cada válvula se hace fun-
ciona r oprimi endo la columna cent ral contra un muelle

3G4, para lovantar la cabeza 306 de acción de válvula
separan dola de un asiento interio r de acción de válvu-
la 388. Cada válvula incluye un asiento de válvula ex­
terior 390 en torno a la columna central de la misma, 
para asentar las válvulas contra las cabezas de entrega 
de gas caliente y frío, respectivamente, como se des­
cribirá más adelante.

El bloque de molde 360 define una cavidad 
alargada 392 abierta por los extremos. En la cavidad 
392 va introducida fijamente una cabeza hueca de soldeo 
394, que se extiende entre las válvulas 370 y 376 de en_ 
trada de gas caliente y frío. La cabeza de soldeo inclij 
ye una superficie o cara de soldeo 396 elevada desde el
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suelo de la cavidad, definiendo un canal continuo 398. 

Cada cuerpo de válvula 382 comunica con el canal 398 

por medio de un pasaje 4G0.
La cara de soldeo 395 incluye una caja o hen_ 

didura 402 alargada y vertical, de recepción de cuchi­
lla. La caja de recepción de cuchilla está limitada a 
cada lado por unas tiras alargadas 404 de un material 
elástico y de gran resistencia al calor, que proporcio_ 
na una superficie de respaldo levantada para la acción 

de corte.
A lo largo de cada tira 404, pero a cierta 

distancia de separación de ella, se extiende una estre_ 
cha hendidura casi continua 406 que constituye unos me 
dios o abertura de formación de corriente. Unos estre­
chos rellanos 408 interrumpen y soportan las hendiduras 
contra posibles alabeos en condiciones de soldeo a tem­
peratura elevada. Las hendiduras establecen comunicación 
entre el canal 398 y la cara de soldeo 396, para dirigir 
los gases de soldeo y de refrigeración como se explicará 
más adelante. El suelo de la cavidad, por debajo de la 
cabeza de soldeo, está forrado con una pantalla plana 
protectora 410 contra el calor, hecha, por ejemplo, de 
Teflon. Hay una junta de cierre hermético 412, de un ma, 
terial de relativamente gran resistencia al calor, dis­
puesta de manera periféricamente continua en torno a la
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cara de soldeo 396 e interpuesta entre las paredes late 
rales de la cavidad y la cabeza de soldeo. La junta 412 
está levantada respecto de la cara de soldeo, formando 
un espacio o cámara de soldeo al reunirse y casar las 
cabezas de soldeo 42 y 44 (véase la fig. 28), espacio 
en el cual el tubo se halla esencialmente libre de pre­
siones mecánicas de sujeción.

Aplicación y funcionamiento de las cabezas de soldeo

El ángulo de acercamiento de las cabezas de 
soldeo a su entrada en la jaula de dimensionamiento pue_ 
de ajustarse mediante unos tornillos de presión 420 fi­
jados a cada placa de montura 302 y 362. Esta ajuste es 
mantenido por unos muelles 422 fijados entre la placa 
de montura y el dorso de los bloques de molde 294 y 360 
respectivamente. El ángulo de acercamiento se ajusta de 
manera que las cabezas de soldeo rueden suavemente una 
contra otra y engranen adecuadamente (véanse las figs. 
27 y 28). Las cabezas de cierre hermético 44 llevan mon_ 
tados cada una un juego de cuatro rodillos de guía 424 
superior e inferior, respectivamente, por medio de unos 
accesorios de soporte 426. Los rodillos de guía contri­
buyen a mantener la coincidencia entre las cabezas de 
cierre hermético en la posición de sujetas, mediante
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aplicación de unas tiras fijas de bloqueo 42B en la pa, 

red inferior 380 de la cabeza de cierre hermético opue£ 
ta 42, y de unos soportes fijos de separación 430 en la 
pared inferior de la misma. Estos soportes de separa­
ción, en particular, impedirán que la cabeza de cierre 
hermético 42 resbale adelantándose a la cabeza de cie­
rre hermético 44 en el momento en que ambas empiecen a 
separarse o apartarse una de otra en la parte inferior 
de la jaula de dimensionamiento.

La presión de sujeción entre las cabezas de 
cierre hermético viene controlada por la placa flotante 
de presión 278, con el auxilio de la placa posterior de 
apoyo 280, mediante la regulación de la presión de tube_ 
ría comunicada a los cilindros neumáticos 208 de la par_ 
te posterior de la placa de presión. La presión de suje_ 
ción hace asentar firmemente la junta de cierre hermeti^ 
co 412 contra la cara correspondiente o concordante del 
bloque de molde 294, formando con ella un cierre hermé­
tico, esencialmente estanco al gas, juntamente a lo lar_ 
go de unas áreas o zonas opuestas de sujeción que se ex_ 
tienden transversalmente a todo lo ancho del tubo, y 
que están separadas en sentido longitudinal por la cáma_ 
ra de soldeo que se forma, entre las zonas de sujeción, 
al casar o concordar las cabezas de soldeo.

Casi simultáneamente con la sujeción de la pe_
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•75

lícula entre las cabezas de soldeo, les rodillos de le­
va que hay en las correderas 320 y 322 se aplican a las 
tiras de leva 328 y 330, respectivamente. Las correde­
ras obligan a la cabeza de cortador a ir hacia delante 
en las guías de deslizamiento 310 y 312, haciendo que 
la cuchilla 342 corte c divida el tubo en la cara de 
soldeo 396. Los fiadores dispuestos en la cabeza de cor 
tador se llevan los bordes de división o extremos corta, 
dos 432 y 434 del tubo apartándolos de la caja de cuchi, 
lia al moverse la cuchilla hasta la posición extrema de. 
lantera, con lo cual separan y definen un espacio entre 
los extremos cortados, espacio que comunica con las lum 
breras de escape 346.

En este momento, una cabeza móvil 436 de sumí, 
nistro de gas caliente se mueve verticalmente bajando 
sobre la válvula 370 de entrada de gas caliente, asen­
tando con la válvula y oprimiendo (haciendo bajar) la 
columna central hasta forzar la entrada del gas calien­
te de soldeo (por ejemplo, aire) en el canal 398. El 
funcionamiento y la estructura del conjunto de alimenta, 
ción de gas caliente (así como el conjunto que suminis­
tra gas de refrigeración en la última parte del ciclo 
de formación de la soldadura) se describe con algún de­
talle más adelante.

El gas caliente introducido en el canal 398
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escapa a gran velocidad por las hendiduras direcciona- 

les 406, chocando de preferencia con una parte extrema 
de los extremos cortados, distante de las areas o zonas 
de sujeción, y escapando luego desde la camara de sol—

5 dea, a través de las lumbreras de escape 346 dispuestas
a cada lado de la cuchilla, y eventualmente a la atmós­
fera a través de las lumbreras 332 y 334 que coinciden 
en la posición delantera a donde las ha llevado la ac­
ción de leva. El flujo direccional de gran velocidad 

10 del gas caliente hace que los extremos cortados del
plástico descansen suavemente contra los fiadores 352 
por efecto de la presión dinámica o la del fluido hasta 
producirse un íntimo contacto de todas las zonas inter­
faciales de los extremos cortados. En la cámara de sol- 

15 deo y hacia fuera de los fiadores se definen unos espa­
cios muertos o áreas de amortiguamiento 438, retirados 
del flujo primario de las corrientes de gas caliente.
En estos espacios muertos existen unas condiciones de 
retardo de flujo y transferencia de calor que impiden se_ 

2Q lectivamente que las temperaturas capaces de producir
deformación al calor se extiendan hasta las areas del 
tubo sometidas a presión de sujeción.

Los extremos cortados, debido al paso y a las 
características de dirección de las corrientes de gas 

25 caliente, se bañan en gas caliente hasta llegar a la con_
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dición de fundidos, o casi fundidos. El adelgazamiento 
o atenuación de los extremos cortados es sólo función 
de la presión dinámica, ya que los extremos cortados no 
están mecánicamente sujetos. La presión dinámica de la 

5 corriente de soldeo es suficiente para retener intima­
mente unidas entre sí las capas de los extremos corta­
dos, formando una fuerte unión entre todas las regiones 
interfaciales al alcanzarse las temperaturas de soldeo 
o de cierre hermético. Una presión dinámica excesiva es 

10 capaz de producir un indeseable adelgazamiento de los
extremos cortados. Por lo tanto, la característica ópt¿ 
ma es que la presión dinámica sea suficiente para mante. 
ner el íntimo contacto entre las caras de soldeo, pero 
no tan grande como para adelgazar y hacer desaparecer 

15 los extremos cortados; y la temperatura de la corriente
de gas caliente se regula de manera que proporcione un 
número de calorías suficiente para formar una fuerte 
soldadura en todas las regiones o zonas ínter faciales.
Si la presión dinámica es la adecuada, resulta posible 

20 formar soldaduras que no presenten virtualments adelga­
zamiento alguno en toda la extensión da las mismas. En 
condiciones apropiadas de soldeo, los bordes cortados 
sin refrenar tienden a contraerse formando una soldadu—

-• ra engruesada o abultada, de calidad notablemente tenaz.
25 Para obtener una soldadura uniformemente fuer-
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te a lo ancho del tubo, es preciso que la corriente de 
gas caliente de soldeo fluya a una velocidad esencial­

mente uniforme a todo lo largo de las hendiduras diroc_ 
cionales. Esto se consigue proyectando el área de sec- 

5 ción recta del canal 398 de modo que sea mayor, en un
determinado factor, que el area de la sección recta 
combinada de las hendiduras direccionales. En un apara_ 
to de taller experimental, usando una cabeza de soldeo 
394 como la aquí ilustrada, el área de sección recta 

10 más restringida de esta cámara se proyecto de manera
que fuese aproximadamente igual a cuatro veces el area 
de la sección recta combinada de las hendiduras direc­

cionales. Este factor de cuatro resultó adecuado, en 
este particular proyecto, para conseguir unas condicio_ 

15 nes de flujo de circulación esencialmente uniforme,
siempre y cuando en el canal se mantuviese una presión 
mínima de umbral. La presión de umbral es aquella a la 
cual el canal es capaz de alimentar fácilmente las hen_ 
diduras direccionales sin experimentar una perdida de 

20 carga desde la extremidad de entrada dB alimentación
del mismo hasta la extremidad opuesta de la cámara.

Al final del ciclo de soldeo, la cabeza mó­
vil de alimentación de gas caliente se aparta, liberan. 
do la columna central y cerrando así la válvula de en- 

25 trada de gas caliente.
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Casi simultáneamente, una cabeza móvil de ali_ 
mentación de gas frío se aplica a la cara inferior de 
la cabeza de cierre hermético 42, hasta abrir la válvu­
la de entrada de gas frío e introducir un gas de refri­
geración en el canal 398. La corriente de gas de refri­
geración se aplica direccionalmente a las soldaduras 
hasta endurecerlas o solidificarlas lo suficiente para 
aceptar la carga de producto sin daño para la soldadura. 
Es posible usar un gas refrigerado en frigorífico para 
conseguir ciclos muy rápidos de enfriamiento.

La cabeza de alimentación de gas frío se des_ 
conecta luego automáticamente, cerrando la válvula de 
entrada de gas frío. El soporte de cuchilla movido por 
acción de leva llega al final de las levas de tira, ha­
ciendo que la cabeza de cortador se retraiga, y retiran_ 
do o sacando la cuchilla 342 de la caja de cuchilla 
402. A continuación se separan las cabezas de cierre 
hermético, depositándose el saco ya terminado en el 

transportador de salida 55.

Suministro de gas caliente y frío a las cabezas de cie­
rre hermético

25
La

gas caliente

disposición de conjunto de alimentación de 
se representa vista por arriba en la fig.
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10, como se indica en general con ol numero de refererg 
cia 446, ofreciéndose unas vistas de la misma, en alza_ 

do frontal y en alzado lateral, en las figs. 29 y 30.
El conjunto de alimentación de gas caliente 

comprende la cabeza de alimentación 4e6 de gas calien­
te, montada con movimiento de inversión en la direc­
ción vertical mediante fijación a una corredera 440 
que se mueve en una guía fija de deslizamiento 450 di­
rectamente montada en la placa lateral vertical 254.

La corredera se hace funcionar mediante un 
cilindro neumático vertical 470 que está rígidamente 
fijado a la placa lateral vertical 2o4 p^r medio de uno 
montura reforzada 472. El brazo 474 del cilindro neumá­
tico mueve a la corredera poniéndola en contacto perió­
dicamente con un elemento absorbedor de choques 476 que 
está montado en la parte media de la corredera 440 por 

medio de un soporte en escuadra 478.
A la cara inferior de la cabeza de alimenta­

ción va conectado un tubo vertical 444 de tramos enchu_ 
fables o de acción telescópica, que recibe gas compri­
mido procedente de una tubería 452 regulada en presión. 
La parte estacionaria 454 del tubo 444 esta soportada 
mediante fijación a la placa lateral vertical 254 por 
medie de un elemento de retención 456 y de una placa de 
ménsula 458. El tubo de acción telescópica comunica por
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medio de un pasaje 460 practicado en la cabeza de ali­
mentación con un par de unidades de calefacción 462 y 
464 por resistencia eléctrica, puestas una al lado de 
la otra y fijadas a la parte alta de la cabeza de ali­
mentación. El gas comprimido se suministra por el tubo 
telescópico arriba, recorriendo el pasaje 460, el ele­
mento calefactor 462 de resistencia eléctrica, pasando 
luego al elemento de resistencia eléctrica 464 opuesto 
y por un elemento conectador 466, desde donde retrocede 
bajando hasta la cabeza de alimentación y saliendo even 
tualmente por una lumbrera de salida 486. La lumbrera 
de salida de alimentación está alineada verticalmente 
con la válvula de entrada de gas caliente, y lleva mon_ 
tada en posición central una columna interna de activa^ 

ción (no representada).
El ciclo da comienzo con el brazo del cilin­

dro neumático extendida, el cual sostiene la cabeza de 
alimentación por encima de la cabeza de cierre herméti­
co 42. En el momento apropiado se retrae el vástago del 
cilindro neumática, haciendo que la cabeza resbale hacia 
abajo y se aplique a la válvula de gas caliente, abrien_ 
do automáticamente la válvula al establecer contacto en_ 
tre la columna de activación y la columna central de la 
válvula. La cabeza de alimentación continuará llevando 
hacia abajo la cabeza de cierre hermético hasta que el
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absorbedor de choques tropiece con el vastago reacciona^ 

do del cilindro neumático, separando automáticamente la 
cabeza de alimentación de la cabeza de cierre hermético 
en el momento apropiado. El cilindro de aire devuelve 

5 luego la cabeza de alimentación a la posición inicial,
a tiempo para el ciclo siguiente.

De preferencia se emplea una válvula de sole- 
noide (no representada) para poner en funciones la tube_ 
ría 452 de gas comprimido mientras dura el tratamiento 

10 de soldeo, y para luego cerrar automáticamente el paso
por la tubería. De preferencia, la temperatura del gas 

caliente de soldeo se vigila y regula por medio de un 
sistema de termopar y un regulador de temperatura (no 
representados).

15 La unidad de alimentación de gas frío, desig­
nada en general con el número 480 en las figs. 18, 31 y 
32, es muy semejante a la de gas caliente que acaba de 
describirse, con la salvedad de que no incluye elemen­
tos de calefacción ni absorbedor de choques para prote- 

20 ger los elementos de calefacción contra choques o vibra_
ción. Incluye una cabeza de alimentación 482 de gas 
frío fijada a una corredera 434 que se mueva vertical­
mente en una guía fija 486 de deslizamiento. La guía fi_ 
ja de deslizamiento va directamente montada a la placa 

25 lateral vertical 252.
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A esta placa lateral vertical 252, cerca del 
borde superior de la misma, va fijado un segundo cilin_ 
dro neumático vertical 408, por medio de una conexión 
490 de yugo y brazo rígido con aquella. El brazo 492 

5 del cilindro neumático se extiende hacia abajo hasta
conectar con la cabeza de alimentación 482 y hacerla 
funcionar en la corredera 4B4. Un segundo tubo vertical 
494 de acción telescópica incluye una parte superior es_ 
tacionaria 496, que está fijada a la placa lateral ver- 

10 tical 252 por medio de un elemento de retención 498, y
una parte móvil 500 que tiene conexión con la cabeza de 
alimentación 482. Una tubería de gas comprimido 502 re­
gulada controlada de preferencia por medio de una válvu_ 
la de solenoide de "todo o nada" (no representada), su- 

15 ministra gas comprimido a la cabeza de alimentación,
por medio del tubo de acción telescópica. Este gas lle­
ga eventualmente a salir por una lumbrera de salida 504 
dispuesta en la superficie superior de la cabeza de ali. 
mentación. En la lumbrera de salida hay centrada una co 

20 lumna de activación (no representada).
Para dar comienzo al ciclo de enfriamiento, 

el brazo 492 del cilindro neumático está en la posición 
de retraído, levantando la cabeza de alimentación 482 a 
una posición inicial elevada. Al descender periódicamen_ 

25 te cada cabeza de cierre hermético 42 en la jaula de di_
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mensionamiento, llega un momento en que se aplica a la 
cabeza de alimentación 482 elevada, y la llevara hacia 
abajo en relación de alineada, de tal modo que la co­
lumna de activación oprime (hace bajar) la válvula de 

5 entrada de gas frío. Simultáneamente se pone en funcio.
nes la tubería de gas 502 para introducir un gas de re. 
frigeración a presión en el canal 396 que alimenta las 
hendiduras 406. Al terminar la marcha descendente, y 
tras una pausa momentánea para dejar que se separe la 

20 cabeza de cierre hermético 42, se pone en acción el ci.
lindro neumático 4B0 para devolver la cabeza de alimen, 
tación a la posición inicial, dejándola dispuesta para 

repetir el ciclo.

15 Programador y brazos mecánicos de acuchillar cartelas

Las placas laterales verticales 252 y 254 lis. 
van conjuntamente un árbol o eje horizontal 510 de sin. 
cronismo, representado cerca de la parte superior de la 

2Q fig. 18, y en sección recta en la fig. 31. El eje de
sincronismo o regulación de tiempos esta movido a rota, 
cián desde el eje 260 por medio de una correa de sin­
cronismo 512 y de unas poleas 514 y 516. Las poleas son 
de una relación tal que el eje de sincronismo da una 

25 revolución por cada movimiento lineal, efectuado por
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los transportadores verticales, igual a un largo de sa­
co .

En el lado exterior de la placa lateral vert¿ 
cal 254 va montado un programador 51S, encerrado en un 
miembro de cubierta 520. El programador se ilustra en 
cierto modo esquemáticamente, e incluye una serie de le_ 
vas de programación 522 alineadas (de las cuales sólo 
se representa una), que están movidas a rotación por el 
eje de sincronismo, por medio de una transmisión en án­
gulo recto 524. Las levas hacen funcionar una serie de 
interruptores de final de carrera 525 montados en un pa_ 
nel o placa 528 de interruptores, para así controlar to_ 
das las funciones decisorias y la programación del apa­
rato 10.

A la placa de soporte posterior 280 van fija­
dos dos brazos de acuchillar 530 y 532, por medio de 
unas envolventes 534 y 535, respectivamente de aloja­
miento da cojinetes. Los brazos de acuchillar están so­
portados de manera que pueden girar en las envolventes 
de cojinete, y son movidos desde el eje de sincronismo 
por medio de unas transmisiones en ángulo recto segunda 
y tercera, 538 y 540, respectivamente, también fijadas 
a la placa posterior de soporte, y unas conexiones de 
engranaje asociadas 542 y 544, respectivamente. Se em­
plea una relación de engranajes de 1:1, con lo cual los
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brazos de acuchillar dan una revolución por cada revolu_ 

ción del eje de sincronismo.
Las brazos de acuchillar se disponen discre— 

cionalmente, ya que no hacen falta cuando el funciona­
miento permite completar el procedimiento de acuchillar 
antes descrito con sólo la fuerza del vacio, sin otra 
ayuda alguna. Ahora bien, para ciertos productos de gra_ 
no fino y/o pulverulentos, se llegara a una condición 
limitativa en el usa de la fuerza de vacio si el venti­
lador 94 de extracción de vacío aspira el producto en 
cantidades recusables. Cuando se alcance el umbral de 
esta condición para una fuerza de vacio menor que la ne_ 
cesaria para formar cuchillos netamente, es posible em­
plear para formar los cuchillos una ayuda mecánica, en 
unión de aquel grado de extracción de vacio de que se 
pueda disponer en las condiciones limitadas.

Los brazos de acuchillar se hacen funcionar 

de manera que giren continuamente a derechas y a iz­
quierdas, respectivamente, y están sincronizados de mo­
do que se aplican simultáneamente a los lados opuestos 
del saco quedando en general en la posición horizontal 
o de más hacia dentro en el instante en que las cabezas 
de cierre hermético casan o se corresponden, y de prefo, 
rancia a una distancia de separación de aproximadamente 
1,27 cm por debajo de las cabezas de cierre hermético.
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Estos brazos sirven para ayudar a fijar rápidamente la 
profundidad de los cuchillas, y para despejar o elimi­
nar arrugas del área de los cuchillos, justamente antes 
da la acción de acoplamiento o concordancia de las cabe_ 

5 zas de cierre hermético.

Mandril de llenar modificado
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Una variante de mandril de llenar 26a_, que se 
ilustra en las figs. 33 y 34, incluye una barra o tira 
de corredera 546 dispuesta en relación de periféricamen_ 
te continua y separada a cierta distancia en torno a la 
parte extrema 46a_ de terminación inferior del mandril 
de llenar. La tira va rígidamente conectada a la parte 
extrema 46a_ por medio de unos elementos separadores 548. 
La holgura de separación es preferiblemente de alrede­
dor de 1,6 a aproximadamente 3,2 mm, y esta ideada para 
dejar un pasaje o camino abierto para la corriente de 
aire de gran velocidad que se va a aspirar hacia abajo 
por entre el mandril' de llenar y el tubo, en la condi­
ción de extracción de vacía interior del mandril de 
llenar. La corriente de gran velocidad "lava" o sopla 
continuamente las superficies interiores del tubo, im­
pidiendo que se sedimenten en ellas el polvo y los re­
siduos de producto, y conservando así la superficie en
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un estado más limpio o sin contaminar, para el cierre 

hermético por soldeo.
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Ejemplo I

El aparato y el procedimiento de la presente 

invención se ponen en práctica para fabricar sacos in­
dustriales partiendo de diversas bandas, de una y de 
dos capas superpuestas de 102 cm de anchura. Las ban­
das, en todos los casos, comprenden un material termo- 
plástico de polietileno modificado, de espesor compren_ 
dido entre aproximadamente 0,1 y 0,2 mm. Los sacos tie_ 
nen una longitud aproximada de 69 cm, un volumen inter_ 
no de aproximadamente 28 litros, y se llenan cada uno 
con una carga de producto de granulos de polietileno 
que pesa aproximadamente 22,6 kg. La velocidad de pro­
ducción es de seis sacos por minuto. En b1 mandril de 
llenar se extrae un vacio de 89 milímetros de columna 
de agua, para formar cuchillos en los sacos sin ayuda 
mecánica. El soldador de unión vertical suministra aire 
caliente a una zona de superposición de 2,5 cm del tu­
bo, aproximadamente a 16QeC, usando una manga de alimen^ 
tación de 6,4 mm de diámetro interior manejada a una 
presión de tubería de alrededor de 2,4 ... 2,5 kg/cm^. 
Las cabezas de cierre hermético sueldan a una tempera-
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tura aproximadamente comprendida entre 218 y 246eC, y 
se alimentan desde una manga de 32 milímetros de diáme_ 
tro interior, que se hace trabajar a una presión apro­
ximada de tubería de 2,75 kg/cm2. El chorro inicial de 
gas caliente de soldeo se supone que esta a una tempe­
ratura mayor que la leída o indicada por el instrumen­
to de control. El termopar no vigila con precisión las 
variaciones instantáneas de temperatura, y el chorro 
inicial comprende un aire residual que ha permanecido 
o se ha detenido cierto tiempo en los elementos cale­
factores de resistencia eléctrica. La duración de los 
ciclos de soldeo y de enfriamiento es aproximadamente 
de l ^ 2 a 2 segundos cada uno. El gas de enfriamiento 
es aire ambiente, no refrigerado, procedente da una tu_ 
bería de aire comprimido de 3,8 kg/cm2. El apoyo de 
aire se hace funcionar a 5,2 kilogramos por centímetro 
cuadrado, y comprende tuberías de 8 mm de diámetro ex­

terior y 6,4 mm de diámetro interior.
Se fabrican sacos industriales satisfactorios 

con un alto grado de repetibilidad. Los cierres o sol­
daduras de extremidad salen característicamente rizados 
y engruesados, y no presentan virtualmente lineas de de_ 
bilidad marcadas o pronunciadas. Las soldaduras de ex­
tremidad tienen aproximadamente 6,4 mm de anchura y son 
fuertes a todo lo ancho de los sacos, incluso en los
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puntos de un cambio brusco cJe espesor. La unión o solda_ 

dura vertical se hace variar de alrededor ds 1,27 a 1,9 
cm de anchura. Esta soldadura puede hacerse también con 
un elevado factor de repetibilidad de un saco a otro, y 

5 característicamente no presenta formación alguna de
arrugas y resulta invisible o casi invisible ante una 

inspección visual detenida.
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Ejemplo II

En este e,jempío II se observan las mismas cun_

diciunes generales c:perativas del ejemPlo I, con las ex

cepciones de que la carga de producto comprende una ma-

teria alimenticia de3 alto contenido de Proteinas conoci_

da por la designacicán come rcial regist rada de Kedlor » y

en segundo lugar la de que el mandril de llenar está mg_

dificado en general con arreglo a las figs. 33 y 34, 
llevando incorporada una tira 546. Por medio de esta mo 
dificación se puede disponor de una corriente de gran 
velocidad que lava o sopla continuamente la superficie 
interior del tubo. Esta corriente es adecuada para pro­
porcionar una superficie lo bastante limpia para lograr 
buenos resultados de soldeo, aun cuando el producto in­
dicado incluya excesivo polvo. Sin el empleo de esta mo 
dificación, la contaminación de polvo produce soldaduras
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faltas de homogeneidad.

Ejemplo III

5 Con diversos materiales de banda, tanto de una
sola como de varias capas, se forman tubos usando un cie_ 
rre hermético longitudinal con solapo o superposición, y 
los tubos se acuchillan por lados opuestos. Los diversos 
tubos (sin llenar) se sujetan luego entre unas cabezas 

10 de cierre hermético cooperantes que funcionan con arreglo
a los principios generales de esta invención, formando 
una soldadura transversal para asegurar la extremidad 
del tubo. Se obtienen buenos resultados de soldeo en una 
amplia gama de espesores y materiales de banda, según se 

15 refleja en la tabla que siguB:
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Materiales de banda
Uariación de espesor 
a todo lo largo de la 
línea de soldeo______

(*)

Esp. mínimo Esp. máximo

Lina sola capa LDPE de 0,03 mm 
espesor 0,15 0,3

Dos capas: EUA 0,08/EUA 0,03 mm 
espesor 0,3 0,6

Dos capas: EUA G,l/EUA 0,1 mm 
espesor 0,4 0,8

Dos capas: LAfíl 0,1/LDPE 0,2 mm 
espesor 0,6 1,2

Tres capas: LDPE 0,2/LAiVl 0,l/LDPE 
0,2 mm espesor 1,0 2,0

Tres capas: LDPE 0,00/\/inilo 
D,l/LDPE 0,05 mm ü , 66 1,32

Tres capas: DCPP 0,03/LDPE 
0,06/MDPP 0,08 mm 0,46 0,9

Tres capas: EUA G,l/cañamazo nylon 
impregnado de LPDE/EUA 0,1 mm espesor 0,9 1,8

Tres capas: LDPE 0,15/cariamazo de 
gasa rectilínea algodón impregnada 
de LDPE/LDPE 0,15 mm espesor 0,86 1,73

Tres capas: LDPE 0,l/LDPE 0,1/LDPE 
0,13 mm 0,66 1,32

^  LDPE - Polietileno de baja densidad

EUA - Acetato de vinilo etileno 
R1DPP - Polipropileno de densidad mediana 
LAN) - Película de coextrusión de LDPE/EUA/Saran/EUA/ 

LDPE
Las cifras de espesor están todas en milímetros.
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La presente solicitud, que corresponde a la 
presentada en Estados Unidos dB América, el 4 de Abril 
de 1973, bajo el Na 347.923, se acoge a los beneficios 
del Artículo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad 
Industrial.

R E I V I N D I C A C I O N E S

Los puntos de invención propia y nueva, que 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de 
Patente de Invención en España, por VEINTE anos, son 
los que se recogen en las reivindicaciones siguientes: 

1§.~ Un aparato para producir un tubo flexi­
ble destinado a ser llenado por medio de un mandril de 
llenar y convertido en saco, caracterizado dicho apara­
to por tener unos medios de extraer un vacío parcial en 
el espacio receptor de producto en el tubo, y unos me­
dios para formar un canal estrecho entre la superficie 
interior del tubo y el mandril de llenar, estando el ca_ 
nal destinado a establecer comunicación entre el espacio 
receptor de producto y la atmósfera, de tal modo que se 
aspire una corriente de aire hacia abajo, entre el tubo
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y el mandril de llenar.
2^.- El aparato de la reivindicación 13, ca­

racterizado por tener unos medios do extraer continua­
mente un vacío en el espacio receptor de producto y 
unos medios de aliviar o disipar parcialmente el vacío 

al recibirse de golpe cada vez la carga de producto.
33.- El aparato de la reivindicación 23, ca­

racterizado por tener unos medios formantes de canal 

entre el mandril de llenar y la superficie interior del 
tubo, canal que establece comunicación entre el espacia 
receptor de producto y la atmósfera.

4a.— El aparato de cualquiera de las reivin­
dicaciones Ia a 3a, caracterizado por tener unos medios 
de agrandar verticalmente el espacio receptor de produc_ 
to, tras cada descarga de recepción de producto, y de 
llevar o atraer a dicho espacio un nuevo tramo del tubo.

53.- El aparato de cualquiera de las reivindi_ 
caciones Ia a 4§, caracterizada por tener unos medios de 
llenar que incluyen una cámara periódicamente puesta en 
comunicación con el mandril de llenar, y unos medios de 
extraer un vacío parcial en la cámara.

63.- El aparato de la reivindicación 5a, carac. 
terizado por el hecho de que los medios de extraer el va 
cío en la cámara de llenar son de gran capacidad y bajo 
vacío, y los medios de extraer el vacío en el espacio re_
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ceptor de producto son de poca capacidad y relativamente 
alto vacío.

7§.- Un aparato para producir un tubo flexible 
destinado a ser llenado por medio de un mandril de H e ­

nar y convertido en un saco •
Tal y coma se ha descrito en la Memoria que an

t ecede j representado en los dibujos que se acompañan y
para los fines que se han especificado.

Esta fílemoria consta de sesenta y cuatro hojas
escritas a máquina por una sola cara.
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