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La presente invencidn se retfiere a un método

Para construir, llenar y cerrar herméticawente sacos

de gran tamwano, y en particular sucos de tamaino indus-

trial capaces de encerrar 11,35 kg o wmds de producto.
sta invencidn proporciona un aparato para fa-

bricar un tubo flexible, vertical en general, partiendo

de un material gue se puede cerrar herméticamente al ca

lor al mismo tiempo que se efectla el llenado periddico
del tubo y la accién de aplastar y cerrar herméticamente ;f
el tubo en sentido trausversal a intervalos separados por ',i;
cierta distancia, hasta formar con et mismo sacos lle-

nos, caracterisudo dicho aparato por tener un mandril

hueco de llenado en tormo al cual se torma el tubo, unos
medios de llenar para introducir periddicamente una car-

ga de producto en el tubo por nedio del mandril de llena

do, unos medios de abrazar o sujetar periddicamente el

gubo por debajo del mandril de llenado para tirar del tu

bo hacia abajo lhabiiitando un espacio de recdpcidén de ? F -
producto para la carga de producto, unos medios situados i”_,
dentro de los niedios de sujetar para derinir un espacio

de soldeo en el cual el tubo se halla libre de presiones

mecinicas de sujecidn, unos mediqs para dividir transver

salmente el tubo en el espacio de soldeo, a lo largo de ‘Eq

una iinea distante de Las partes sujetas o abrazadas del

tubo, unos medios capaces de runciouar en la posicidn de
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sujeto obligando a i1as capas superpuestas de los bordes
de divaisidén a liegar a un contacto intimo generai de
cierre hermético a lo ancho de ia dimension transversal
de las mismas mediante ia apiicacién de unas corrientes
de gas de alta velocidad a los bordes de divisidén, unos
medios para caleuntar las corrientes de gas a fin de cerrar
herméticawente o soldar los bordes de divisidn, al menos
de manera parcial, por la accidn del calor contenido en
dichas corrientes, estando dichos wmedios de obligar des
tinados a dirigir las corrientes de gas calentadas, pre-
ferenteumente, sobre los bordes de aivisidén, respectiva-
mente, en Areas de ios mismos distantes o alejadas de

las &4reas del tubo gue se halian bajo presién ae sujecidn,
y unos meaios de respiradero en comunicacidén con el espa
cio coumprendido entre dichos bordes ae divisidén, y desti
nados a dar satida a las corrientes de gas calentadas
procedentes del espacio de soldeo tras La citvtaaa inciden
cia preferente de las mismas contra los bordes de divi-
sidn.

La invencidén proporciona asimismo un aparato pa
ra poner cartelas o acuchillar un tubo flexible vertical
en general destinado a ser llenado por medio de un mandril:
de llenar, caracterizade dicho aparato por tener unos me
dios de couformar situados en posicidn entre la posicién

de sujecidn superior y la parte extrema inferior del man
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dril de llenar, y por el interior del tubo, estagdo los
medios de conformar destinados a dar al tubo una confi-
guracién de acuchillado con la ayuda de unos medios pa-
ra extraer un vacfdé parcial en el tubo y llevar o tirar

del tubo poniéndolo dJde acuerdo con los medios de confor-

mar,

Ln otra de sus forwas dé realizacidn, esta in-

vencidn 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
dicho aparato por tener unos medios para extraer un va-
cio parcial en un espacio de recepcién de producto en el
tubo y unos medics para formar un canal estrecho eutre la
superficie interior del tubo y el maidril de llenar, es-
tando el canal destinado a proporcionar una oamunicacidn

entre el espacio de recepcidn de producto y la atmésfe-

ra, mwediante lo cual se aspira una corriente de aire ha
aia abajo euntre el tubo y el mandril de llenar.

Un aspecto adicional de esta invencidn reside
én un aparato para proporcionar un tubo flexible, verti-
cal en general, partiendo de un material que se pueda
cerrar herméticamente al calor al mismo tiempo que se
efectia el llenado periddico del tubo y la accidn de aplas
tar y cerrar heruméticaumente el tubo en sentido transver-

sal a intervalos separados por cierta distancia hasta




formar con el mismo sacos llenos,

caracterizado dicho

aparato por tener unos primeros medios detectores desti
versales,

nados a tomar por lectura una posicién gue es constante

respecto a la posicidén de los cierres herméticos trans-

unos seyundos medios detectores entre los me-

10

dios de formar ¢l tubo y el rollo de alimentacidn, unos

terceros medios detectores entre .los medios de tormar el

medios para generar

tubo y los segundos medios detectores, y separados a dis
tancia de estos Gltimos en el sentido longitudinal,

una seunal al efectuar los primeros
para retransmitir la senal a los medios detectores segun
dos y terceros

15

unos
medios detectores la lectura de la posicidén constante y

a fin de activar los mismos para buscar
unos puntos de coincidencia que aparezcan regularmente
en el material,

y unos medios para hacer variar la ten-

20

sién mecdnica aplicada a la banda, hacia abajo en respues

ta a los terceros medios detectores y hacia arriba en res
puesta a los segundos medios detectores.

El procedimiento de esta invencién comprende un

método para fabricar y Llenar sacos ifndustriales, en el
cual un materdial plano,

continuo y que se puede soldar o
cerrar herméticarente al calor es convertido en un tubo
vertical en yeneral,

25
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se hacen avanzar periddicaliente unas
cargas de producto hasta meterlas en el tubo,

y el tubo
es aplastado y cerrado herméticameunte en sentido transe
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versal a intervalos separados por cierta distancia has-
ta rormar una extructura de saco en torno a cada carga
sucesiva de producto, caracterizado dicho método por

las acciones de: sujetar el tubo en el sentido de su an

chura a lo largo de unas zonas primera y segunda separa-

das a distancia en sentido vertical; dividir el tubo, a

distancia, entre dichas zonas’sujetas; obligar a las ca-
pas superpuestas de los bordes de divisidédn a un contacto
de cierre hermético, mediante presidn de fluido aplicada
en una extensidn transversal de tales bordes a distancia
de dichas zonas sujetas; calentas de modo preferente di-
chas partes distantes de los bordes de divisidn a unas tem
peraturas de cierre herwético, mientras las éreasrdel tu
bo inmediatamente coutiguas a las zonas sujetas se man-
tienen mas frias a tin de resistir el adelgazamiento, in
ducido por el calor, de las partes sujetas del tubo; ¥y
tras la etapa de calentar, enfriar positivamente los boi'
des de divisidén antes de soltar o quitar Lla presidén de
sujecidn.

La invencidén se ilustra con mayor detalle en la

siguiente descripecidn y en los dibujos adjuntos, en los

cuales:
- la figura 1 es una vista en alzado lateral que
ilustra un aparato para tormar, llenar y cerrar herméticg

mente unos sacos de tipo industrial, con arreglo a las




ensefianzas y principios generales de la presente inven-
cidn, representindose ciertas purtes del aparato, en es-
ta vista, en detalle esquematico o abreviado en general;
- las tiguras 2 a 4 inclusive son unas vistas
5 seme jantes a la de la fig. 1, gue se usan para ilustrar

el procedimieuto del aparato de esta invencidén, particu-

larmente en el sentido de mostrar unas etapas progresi-

vas en el ciclo de lienado de dicho aparatoj
- las riguras 5 a 7 inclusive son unas vistas en
10 seccidn recta tomada por las lineas de referencia 5-5, 6-6
y 7-7, respeciivauwente, de las tigs. < a 4 inclusive;

- la figura 8 es una vista en planta qué ilustra,
con detalie algo mas coupleto, la rorma preferida de rea-
lizacidén de ita aispusicidn de conjunto de desenrollar,

15 desde el cual se transporta una banda continua para for-
mar los sacos, y también representa parcialimente la uni-

dad de induccidén o aplicacidén ae sresistencia de arrastre
asociada a ayuelia para hacer variar y controlar automi-
ticaneinte la tensidn mecdnica presente en la bandaj -

20 ~ la figura 9 es en esencia una vista en alza-
do que ilustra la unidad de aplicacidn de resistencia de

arrastre, vista por la linea de referencia 9-9 de la fig.

- 33

= la figura 10 es una vista en alzado lateral

25 que ilustra, con detalle alpo més completo, las formas

23~-2-75 -7 =
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preferidas de realizacidn del mandril de llenar, el mol
de formador del tubo y el dispositivo de soldar la unidn
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 excepcidn

de que el soldador de la unidn vertical se ha desprendida

y no se ilustra en esta vista{

~ la figura 12 es una vista en seccién recta
tomada por la linea de referencia 12-12 de la fig. 10, y
comprende en esencia una vista en pluanta del aparato re-
presentado en la fig. 10;

- la figura 13 es una vista en planta del solda
dor de unidn vertical de la fig. 10;

~ la figura 14 es una vista en seccién recta del
soldador de unidén vertical de la fig. 13, tomada la sec-—
cién por la lineu de referencia 14-14 de dicha figura;

- la figura 15 es una vista parcial ampliada
qué ilustra el apoyo neumftico y la abrazadera de.ajuste
del formador de tuboj

- la figura 16 ilustra la soldadura vertical
formada en el saco, en la condicidn de inmediatamente des
pués de pasar el soldador de unién vertical y la cabeza

enfriadora asociadayj vy

- la figura 17 representa la misma soldadura,

después de haber sido sometida al choque de la carga de

.
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producto, con lo cual desaparecen esencialuente todas
las arrugas de la soldadura y se consigue una linea de
soldadura invisible o casi invisible;

- la figura 18 es una vista en planta que ilug
tra el aparato de la fiyg. 1 con detalle algo mds compleg

to, mirando el interior de la jaula de dimensionamiento
de sacos del aparato; -

- la fipura 19 es una vista en seccidén recta to
mada por la linea de referencia 19-19 de la fig. 18, e
ilustra en particular la placa de presidén flotante emplea
da para controlar la presidn de sujecién en la jaula de
dimensionaw:iento de sacos;

- las figuras 20, 21 y 22 son uuas vistas en al
zado frontal, en plantu y por un extremo, respectivamente,

que ilustran con mayor detalle la forma preferida de rea-
lizacidn de una de las cabezas cooperantes de accidén de
c;erre hermético, del aparato de la fig. 1, habiéndose
desprendido una parte en la fig. 21 para revelar la cabe-
za mévil de cortador que va montada en esta cabeza de
cierre hermético;

- la figura 23 es una vista en seccidén recta .to-
mada por la linea de referencia 23-23 de la fig. 21;

- las figuras 241y 25 son unas vistas en alzado

frontal y en planta, respectivamente, que ilustran con

mayor detalle la forma preflerida de realizacidn de la ca~

-9 =
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beza cooperante opuesta de accién de cierre hermético,
del aparato de la fig. 1, habiéndose desprendido una
parte en la fig. 24 para ilustrar en particular el de-
talle de las valvulas de gas caliente y frio incluidas
en el proyecto de esta cabexza de cierre hermético.

-~ la figura 26 es una vista en seccidn recta
tomada por la linea de referencia 26-26 de la fig. 24;

~ la Tigura 27 es una vista parcial en alzado
lateral que ilustra en particular las cabezas cooperan-

tes de accidn de cierre hermético justamente en el ins-

tante anterior a su toma de contacto de aplicacidén para
formar las soldaduras de extremidad del saco, con arre-
lo al aparato de la fig. 1 y al procedimiento del mismo;
~ la figura 24 es una vista en seccidn recta
yue represeunta las cabeuzys cooperuantes de cierre hermé-
tico aplicadas, eun un mwoweuto del ciclo de soldar, cuando
se esté aplicando por ellas una corriente de gas calien-
te para formar las soldaduras de extrewidad de los sacos;
- la figura 29 es una vista en secciédn recta to-
mada parcialiiente por la Ltinea de referencia 29-29 de la
fig. 18, e ilustra particularmente la disposicidn de con
junto preferida para suministrar gas caliente de soldeo
a las cabezas de cierre hermético;
-~ la fisura 30 es una vista en segcién recta to

mada por la Lfnea de retrerencia 30-30 de Lla fig, 29;

- 10 -
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- la figura 31 es una vista en seccidn recta
tomada por la linea de referencia 31-31 de la fig. 18,
e ilustra en particular la disposicion de conjunto pre
ferida para suministrar gas de refrigeracién a las ca-
bezas de cierre hermético, en unién de la estructura de
uno de los dos brazos piratorios de acuchiliar, a fin
Jde dar ayuda mecdnica en la accidn de poner cuchillos
laterales a los pacos hechos con arreglo al aparato de
la fig. 1lg

- la figura 32 es una vista en seccidn recta to
mada por la linea dJde reterencia 32=-32 de la tig. 31;

- la figura 33 es una vista parcial ampliada
que ilustra una variante o modificacion del mandril de
llenar, ideada para crear una corricute de gran velocidad
a tin de lavar o soplar continuamente las supertricies in-
teriores del saco; y

- la figura 34 @3 una vista en seccion recta
tomada por la linea de rerevencia 34-34 de la fig. 33.

rn relacidn con tas rigs. 1 a 7 inclusive se des
cribe, couwo ensefianza general, el aparato ilustrado y el
prucedimiennto de la presente invencidén, Con referencia
en primer lugar a xa fig. 1, el aparato, designado en ge-
neral con el nluero 10, incluye.una disposicién de conjun
to de desenrollar L2, que lieva montada a rotacidén una

panda enrollada 14 de un material, de una o varias capas

- 1l =
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superpuestas, que puede cerrarse nerméticamente al ca-
lor. La banda es retirada continuamente del conjunto

de desenrollar, a velocidad constante, por unos medios
gque se describirdn mis adelante y bajo una tensién me-
cinica que viene regulada automdticamente por una unidad
16 de aplicacidn de resistencia de arrastre. La bande se
dirige inicialmente hacia arriba), en general, en torno

a unos rodillos auxiliares de transporte 18 y 20, hasta
llegar a un rodillo 22 auxiliar de aproximacidn. EL ros
dillo de aproximacidn transporta la banda segin un Angu-
lo controlado hasta un dispositivo m molde formador 24
del tubo, desde donde es llevada hacia abajo, a través
del mismo., ELl formador de tubo envuelve o enrolla conti-
nuamente la banda en torno a un maudril hueco 26 de lle-
nar, dando un tubo vertical continuo con sus bordes mar-
ginales o longitudinales superpuestos. Los bordes super
puestos se sueldan continuamente entre si por medio de
un soldador 28 de unidn vertical, con gas caliente, La
soldadura de cierre hermético recién hecha.es endurecida
o solidificada parcialmeute de wodo inmediato en‘general,
por medlo de un gas refrigerante que incide o choca con
la miswa, suministrudo por una cabeza enfriadora 30 mon
tada debajo del soldador de unidén 238.

Bl tubo se hace pasar a continuacidn por una

jaula 32 de dimensionamieunto de sacos. La -jaula de dimen

. - 12 =




10

15

20

]

24~2-75

sionamiento incluye unos conjuntos de cadenas continuas
y opuestas, o transportadores verticales 34 y 36, que
estén separados a distancia det'iniendo una cavidad vexr
tical 38 a través de la cual pasa el tubo. Los itranspor-
tadores llevan montados Yy transportan una serie continua

de listones 40 que definen la anchura efectiva de la ca-

vidad 38; y también llevan montadas ¥y transportan un ni-
mero prefijado de cabezas cooperantes b2 v 44, respecti-
vamente, de cierre hermético. Las cabezas de cierre her-
mético llegan regularmente a unirse en concordancia en
un punto situado debajo de la extremidad terminal infe-
rior del mandril de llenar, y agarran entre ellas el tu-
bo, formando cada vez un fondo transitorio, mientras con
tinuamente van tirando del tubo hacia abajo a fin de ha-
bilitar sucesivos espacios de recepcidn de producto en el
tubo. Simultineamente, las cabezas de cierre hermético
cortan transversalmente y sueldan el tubo 4 intervalos
regulares y enfrian las soldaduras, antes de separarse Y
ser devueltas pura repetir este ciclo. Los sacos, a medi
da que se van fabricando, de depositan en un transporta-
dor horizontal de cinta 56 que funcioha debajo de la Jjau

1a de dimensionamiento.

#1 mandril 26 de llenado de sacos est&d dispues-

to concéntricamente en general dentro del formador de tu

bo, y se extiende en sentido axil tanto por encima como

. - 13 -
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por debajo ac éste. sn la regidn del formador de tubo

y por encima, el mandril de llenar es de una fofma ci~
l1fndrica en seccidn recta. Lmpezando cerca de la parte
inferior del formador de tubo, el mandril de llenar va
cambiando gradualuwente hasta alcauzar en su parte extre-
ma inferior terminal 46 una configuracién final como la
representada en las 1igs. 5 ... 7 (veduse también las
figuras 10 ... 12). La parte extrema 46 comprende unas
paredes laterales planas en general y opuestas 43 y 50,
conectadas por medio ve unas partes o secciones extremas
32 y 54 en forwa de V hacia dentro. Bsta transrormacidn
de forma estd destinada a facilitar la formacién de cu-~
chillos en el tubo, de la manera yue se describird més
adelante. A este fin también, la parte extrema 46 esta
limitada periféricameunte por unos medios o elementos mas

restrictivos que coumprenden unas pbuarras horizontales de

-contencién 60 y 62 que se extienden en estrecha relacidn

de paralelismo con las paredes laterales 48 y 50, res-
pectivaneiite; y uuos rodillos de acuchiliar 64 y 66 dis-
puestos parcialmente dentro de las secciones extremas
formadas hacia dentro 52 y 54, respectivamente,

A la parte alta del maudril de lienar wa fijada
una cémara 68 de retencivon de producto, por medio de unasi

extremidades 70 y 72 de estas piezas, respectivamente,

dotadas de pestafia. La cauara de retencidn comunica con

- 14 =
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el mandril de llenar por medio de una compuerta 74 de
correadera, accionada mediante un cilindro neumatico 76.
La cfmara de retencidén contiene un cubo 78 de descarga
por gravedad, que estd suspendido mediante tijacién a

los brazos 80 (de los cuales se representa s6luv uno) de
una bascula 82. EL cubo de descarga se libera o vacia
mediante una trampilla de fondo ‘834 montada con bisagras,
por ta accidén de un cilindro neunitico 86 y una cone-
xidén de soporte 88. A la parte alta de la cdmara de re-
tencién va conectada una tolva de impulsién electrénica-
mente controiada, que se representa parcialuwente en 90,

o bien otro meaio adecuado para la introduccion de pro-
ducto. La cluwara de reteuncidn estd preparada para poder-
se extraer cierto grado de vacio en la misma por medio de
un ventilador de gran capaciaaa 92, de evacuacidn o estragc
cién ae bajo vacfo. £1 mandril de llenar esti preparado
Famblén para poderse extraer al vacio, independientemente
de la cimara de retencién, por mnedio de un ventilador de
evacuacién 94 de poca capacidad y adecuado para extraer
un grado de vacio relativamente alto.

1231 eiclo de llenado repetitivo del aparato 10

es iniciado por la transrerencia de producto desde la tol -
va de impulsidén al interior del cubo de descarga. La bis=-

cula 82 pasa automiticamente el producto, y en el monel-

to apropiado envfa una seiial electrdnica a la tolva de

- 15 =
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impulsién para cerrar la compuerta, La carga de producto
pesada se descarga entonces por gravedad desde el cubo
sobre la compuerta de corredera 74, donde se gueda du-

rante un breve intervalo de retencidén. pDurante este in-

tervalo, la carga de producto se somete, por medio del

ventilador 92, a una etapa de extraccidn de vacio. De
preferencia, ambos ventiladorés éZ v 94 funciouan conti-
nuamente, para reducir al minimo los tiempos de ciclo.
La extraccidn de vacio en la cimara de retencidén sirve
para eliminar de la carga de producto el aire arrastrado.
Para obtener este resultado final en grado éptimoy en la
chmara de retencidn se extrae de prefereuncia un vacio de
la méxima extensidn couwputible con los limites exigidos
por las sucesivas etapuas de llenado de saco. Bstos 1imi-
tes vienen determinados en su mayor parte por la energia
cinética de que se dispone en la caida de la carga de
ﬁroducto desde la altura de la compuerta de corredera.
Lé carga de producto, en re;umen, debe tener una energia
suficiente para abrir de golpe el tubo y ser recibida en
su interior en sincronisuo con la aplicacidn de las cabe~
zas de cierre hermético concordantes, como se e#plicaré
con mayor detalle mds adelante.

21l resto del ciclo de llenado se ilustra propre-
sivamente en las figs. 2 a 5 inclusive. £n 1la ilustracidn

de la fig. 2, la carga de producto se representa deposi-

- 16 =
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tada en la compuerta de corredera en el instante justa-
mente anterior a la descarga. La cimara de retencidn y
el mandril de llenar estdn ambos sometidos a extraccién

de vacfo en su interior. Bl grado de vacio es mayor en

el mandril de llenar, debido a la relativamente mayor ca-
pacidad de extraccién de vacio del ventilador 94, Bl tu-
bo, en este iunstante, es aspiradé fuertemente coutra los
costados del mandril de llenar y se halla aplastado fuer-
temente sobre sf miswo por debajo, debido al empuje de la
presién atmosférica hacia dentro.

La fig. 3 ilustra el ciclo de llenado después de
abrir la coumpuerta de colredera 74, v la entrada inicial
de la carga de producto en el tubo. Un instante después

de abrirse la cowpuerta de corredera, el vacio més bajo

mantenido en la cdmara de retencidén tiende a dominar so-
bre el mandril de llenar, aliviando parcialuente el es-
fuerzo inducido por el vacio sobre el tubo., El esfuervo
se alivia womentineamente por lo menos lo bastante para

que la energia de la carga de producto abra el tubo aplas

tado, y para gyue la carga de producto sea rapidamente re-
cibida en su interior. £l ventilador 94 de extraccidn de
vacfo esthi proyectado como ventilador de poca capacidad,
en el sentido de que este ventilador no tiene capacidad
para recuperarse lo bastante deprisa, dequés de abierta

la compuerta de corredera, Lura impedir el grado necesa-

- 17 -
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rio de alivio en el tubo. La cenergia de la carga de pro
ducto es en esencia la energfa de la cafda de la .carga
desde su altura, influida por el etecto de aspiracidn
hacia abajo aplicado a la carga de producto por las pre-
siones no equilibradas de vacio en el mandril de Llenar Qf;
y en la cémara de retencidn en el instante de abrirse la

conipuerta de corredera. £sta energia debe superér las
presiones ejercidas hacia deuntro sobre el tubo, y de ma-
nera sumamente 6pt;ma distiende el tubo lo bastante para
aceptar por completo la carga de producto antes de que el
saco haya pasado por entero al otro lado del mandril de
llenar. L1 mandril, de esta manera, protegerid las super-
ficies superiores de soldeo del saco de todo contacto di-
recto con el producto. Le manera inherente, también, la
carga de producto es apretada momentineamente hacia el
fondo del saco, en posicién de ser forzada hacia arriba
por la accidén compresiva de la jaula de dimensionamiento,
como se explicari mids adelante con mayor detalle, La re~
gulacidén en el tiempo, o sincronizacién, de esta Gltima -

etapa proporciona la condicion momentdnea de disponer de

un margen de espacio libre en la parte alita del sacgq, aminng,“.
rindose con ello toda oportunidad de interferencia entre
la carga de producto y las cabezas de cierre hermético,
En virtud de lo mismo, el saco se hace mis receptivo o

propicio a la tormacidn de unos cuchillos laterales de

- 18 =



10

15

20

- e

25

2h-2-75

apariencia neta y limpia en el mismo, mediante un proce-
dimiento que se describiri luegu. La consecuencia gque de
be evitarse, en todo caso, es el retroceso de La carga de
producto al interior del mandril de Ltlenar, en cualquier
grado o alcauce capaz de oripginar un retraso en la ac-

cién de llenado, por el cual el producto llegasSe a salir-

se del mandril e interponerse entre las cabezas de cierre
nermético en el instante de cerrarse las mismas sobre el

tubo, sujeténdolo.

El ciclo de lienado se ilustra hacia sus Gltimas
etapas en la tig. 4, Las cabezas de cierre hermético 42
v 44 estédn dispuestas para aplicarse en cooperacién por
debajo del mandril a fin de formar la extremidad superior
del saco en cuestion y, simuitaneamente, la extremidad
inferior o de fondo del siguiente saco a lienar. La com-

puerta de corredera 74 esta cerrada, y se estd desarro-

liando ya un nuevo ciclo de llenado.

Con la compuerta 74 en la posicién de cerrada,
el ventilador 94 de alto vacio domina sobre el mandril
de llenar, evacuando de preferencia todo el aire posible
antes de que seé cierren las cabezas de soldeo o cierre
hermético. Ello tiene por objeto apretar y dar firmeza
al saco a fin de comunicarle unas caracteristicas acep-
tables, y de preferencia éptimas, de estibacidén en ban-

dejas y manipulacién. Ademfs, en un saco firme y apreta-

- 19 -
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do se usa menos material, y la carga de producto viene
en cierto modo densificada por las etapas de extraccién
de vacio de manera que reqguiere menos espacio de envase

o empaquetado. El aire se extrae wds ripidamente desde

la parte alta del saco hasta llegar a cierta profundidad
en el Lroducto. Sin embargo, a causa de la pérdida de car

ga inherente a través del productq se tiemen dificultades

para la extraccidén del aire atrapado y arrastrado en el
Lrea inferior del saco. Yor lo tanto, la primera etapa

de extraccidn de vacio aplicada en la cimara de retencién
preacondiciona el nroducto para me jor lograr los objeti-
vos perseguidos, en las condiciones de unos tiempos de
ciclo ripidos y econdmicos,

Simulténeamente, en relacién controlada con el
sincronismo o el cierre de las cabezas de cilerre herméti-
co, la jaula de dimensionamiento esti actuando para ogli-
gar al producto a subir hacia la parte alta del saco. La
jaula de dimeusionamiento, en conjunto, hace que el pro—
ducto fluya y se redistribuya mis uniformemente dentro
del saco, dando mejor forma y uniformidad de tamaiio a és
te, v oponiéndose a que queden dreas internas huecas o
vacias. La anchura de la jaula de dimensionamiento y su
posicién se equilibran necesariamente con los diversos
factores que c¢ontrolan el flujo ascendente del producto,

a fin de que esta fase o etapa sea compatible con el no-

- 20 -
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vimiento y la accién de sujecién de las cabezas de cie-

rre hermético.
El procedimiento de extraccién de vacio arriba
descrito se usa también para obteuer o formar cuchillos

netos y dar forma al saco, simultdneaente con la forma-

cién de &ste. M&s adeluute se describird agui de qué no-

do esta misma fase puede emplearse, en una variante de

juesta en practica de la invencidén, para lavar o soplar
con aire las superticies interiores del tubo, a fin de
evitar toda contaminacidn de la soldadura de cierre hexr-
mético por parte del polvo de producto cuando exista tal
probleua.

shora bien, con refereucia especifica a la for-
macién de los cuchillos, este procedimiento se ilustra

en las figs. 5 a 7 inclusive. Bstas figuras se hallan 1li-

gadas en el tiewpo con las figse. 2 oo 4, respectivaumente,’ -

con las cuales tienen relacidn como vistas que son en seg

cidén recta trausversal de &stas. n la fig. 5, el tubo es
t4 en la condicién en que se halla atraido fuertemente y
aplicado de plano, por la fuerza de la extraccién de va-
cfo, contra la parte extrema terminal inferior 46 del
mandril, lo cual le comunica una contiguracién de acubhi-
1lado relativamente neta y iimpia, con unas partes late-
rales opuestas vueltas o plegadas esencialmente hacia den 7

tro, las cuales constituiran ulteriormente la estructura
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acuchillada del saco.

£l choque sucesivo de la carga de producto des

cargada de golpe separa womeutineawente del mandril Llas
paredes del tubo, como se indica en la fig. 6. Ahora

bien, el tubo conserva la "meumoria" de la forma acuchi-

liada, en virtud de la restriccidn o countencidn periféri

ca aplicada al tubo por medio ae las barras Limitadoras
o de contencién 60 y 62, en cooperacidén con los rodillos
de acuchillar 64 y 06. La meworia permite o favorece la

reformacidn neta y limpia de los cuchillos tras cada des

carga brusca de producto, al recuperarse el tubo y ser

aspirado de nuevo fuertemente coutra el mandril de lle-
nar, cowo se ve en la fig. 7. In la rorma de ejecucidn

preferida, el mandril de llenar, con la ayuda del esruer
zo de traccidén aplicado al tubo, extiende de ese modo la
estructura acuchillada hasta el area de las cabezas de

cierre hermético 42 y 44, que sueldan permanentemente los

cuchillos en el saco al ser eéste foruado.

La estructura acuchillada, aiiadida al saco por
la puesta en practica de las etapas de contencidn y ex-
traccidn de vacio cooperantes arriba indicadas, sirve pa-
ra arreglur el saco.uéndolc mejor aspecto en unidn de una
aptitud ain mejor para ser apilado o estibado. A pesar del
hecho de que la estructura acuchiliada se forma permanente

mente sélo después de huber sido el tuvo sometido a counsi-
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derables esfuervos y llenado, 10S cuchillios quedan sor-
prendenteniente netos y robustos, debido a la uwanera en
que se foruwan 1as soldaduras superior e inferior que asg
puran los cuchillos. La téenica del soldeo se describe
con cierta profundidad mas adelaunte. Ahora bien, como co
sa general cabe ayui decir yue las cabezas de cilerre her-
mético cortan prinero el tubo. Los bordes cortados se
shanan" luego en una corriente direcciounalumente controla
da de aire u otro gas caliente, siguiendo un ciclo de sol
deo indicado en la 1rig. 1, después de lo cuali se paiian
los bordes con aire mas trio durante un breve periodo,
como tampidn de indica en la misua fig. 1. No se¢ aplican
al cierre herwmético presiones mecdnicas vales que pro-
duzcan lineas rayadas o delineadas de aagelgazamiento ni
lineas de ruptura preferencial recusables. £l métoao de

soldeo e¢s particuriarmente adecuado para permitir el sol-

deo a Lo ancho de un nuueso variable de capas superpues-

tas de material, couo sucede con un tubo acuchiliado, ¥

rormar umna fuerte soldadusra en todas y cada una de las

zonas interfaciales.,

Disposicidén_de conjunto de desenrollar y unidad de apli-

cacidn de arrastre

El conjunto de desenrollar 12 y la unidad 16
de aplicacidén de arrastre se representan con mayoxr deta-

1le en lus fiyse. 8 y 9. La banada eurollada 14 estéd sopor-
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tada a rotacidn en unos tapones de apoyo opuestos 100

v 102 que se introduceu en las extremidades opuestas

del nficleo del rollo. £1 tapdn 100 puede pirar libre-
mente en la extremidad del véastago 104 de un cilindro
neumdtico 106 dotado de patas, que estd a su vez snje-

to a una montura fija horizontal 108. £l cilindro ueu-
mético mueve al tapdn 100 metidndolo y sacédndolo para
cambiar de rollo, y la presidén del tapdn contra el rolilo
se determina regulando la presidn trausmitida al cilindro
neumitico. LBl tardn de apoyo opuesto 102 estd fijado a
la extremidad de un drbol o eje horizontal 110, El eje
110 estd montado para girar libremente, por medio de unos
cojinetes de apoyo 112 asegurados a una montura fija 114,
Hay uno o més separadores anulares 116 destinados a ir
fijados de manera desmontable a un collar 118, en la par-
te posterior del tapdén 102, La retirada o adicidén de es-

tés separadores permite al operario alinear con precisién

la lineca central o eje de la banda con la linea central
del formador de tubo, para un transporte preciso de la
banda hasta el foirmador de tubo.

7 Desde el eje 110 se hace funcionar una bomba
120, que forma parte de la unidad de aplicaecidn de fuer-
za de arrastre, por medio de unarccnexién o transmisidn
122 de cadena sin fin y ruedas o pifiones dentados. La uni

dad 16 es un sistema cerrado que incluye un depdsito 124

. - 24 -~




de fluido que estd elevado a cierta altura por encima

de la boumba (véase la figy. 9). El depdsito con la ayuda
de un soporte 126, y la bomba por medio de una extremi-
dad 123 dotada de brida, van com@nmeute sujetos a una
5 placa fija verticall30 que se extiende saliendo de la
montura fija 114. Un tubo 132 de adwisidn establece co-
municacidén entre el foudo del depdsito y la bomba, ha=-
biendo un tubo de descarga o salida 134 entre la boumba
y una valvula de solenoide 136 de cuatro vias o direccio
10 nes, fijuda a la parte alta del depdsito por medio de una

pieza de montura 133. La vélvula de solenoide, a su vexz,

comunica con el depésito por medio de un par de vilvulas
limitadoras o reductoras 140 y 142 variables. Por medio
del tubo de admisidn se lleva continuamente un fluido a
15 la bomba, y la salida o descurga de ésta se devuelve al
depésito por una u otra de las vilvulas reductoras, se-
g&n la posicién de paso de la vélvula de solenoide 136.
Laé vdlvulas reductoras pueden consistir cada una en un
conjunto de vilvula de aguja, ajustado para dar dos pun-
20 tos de ajuste o regulacidén. bn uno de estos puntos de
ajuste, se requiere que la bomba trabaje de un modo re=-
lativamente més intenso, para devolver el fluido al dep$
sito, que en el otro punto de ajuste. Esto determina el
arrastre aplicado al conjunto de desenrollar, dando asi

25 un control variable de extensidn mecdnica sobre la banda,

24-2-75 - 25 -



1o

15

20

24-2-75

oy

esto es, una tensidén relutiva..ente baja o alta, depens
diendo ello en todo instante de por cuil de las valvulas
reductoras esté haciendo pasar la valvula de solenoide

136 al flujo o corriente de sualida de la bomba 120,

Control de coincidencia de la banda

La unidad 16 de aplicacion de resistencia de
arrastre estd ideada para mantenér automdticamente la
adecuada coincidencia del material de Lléimina impreso. La
unidad L6 trabaja e¢n cooperacidn con tres unidades moui-
t;ras o de vigilaucia, pretreribleuente del tipo de “oJjo
eléctrico" o cédlula fotoeldctrica. Uno de estos disposi-
tivos de célula rotoeléctricu 1li4 estd colocado en la jau
la de diwensionamiento, vy registra el suceso de cada pa-
so de las cabezas de cierre hermético #2, por medio de un
apéndice desalineuado 146 wontado en cada cabeza y que

interrumpe el circuito de este dispositivo de céiula fo-
t;eléctrica (véanse las figs. 1 y 24). £1 registro o lec
tu?a de este suceso establece un punto gue no varia nun-
ca, es decir, un punto counocido, £l dispositivo de célula
fotoeléctrica 144 dowina a unos dispositivos segundo v
tercero de célula fotoceléctrica, 148 y 150, separados a
cierta distancia y colocados enrpOSicidn para "leer" unas
marcas impresas en la banda al salir ésta del rollo.

Cada vez que el dispositivo de céiula fotoeléc-

trica 144 "lee" el punto counocido, envia sefial a Los dis

[N
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positivos de célula rotoeléctrica 145 y 150 para gue
busquen una marca. Si la marca se halla en algdn punto
situado entre las células, no se obtiene respuesta, ya

que la banda se halia dentro de las tdkrancias de coin~

cidenciae. 3i el dispositivo de céiula fotoeirdctrica 150
mis préximo al formador de tubo "lee" o acusa la marca,

esto indica que la banda se esta estirando con exceso.

Lste suceso sefiala a la valvula de solenoide 136 el mo-

mento de cauwbiar a la vilvula reductora de menor tensidn,

para automiticamente aminorar la tensidén mecénica aplica-
da a la banda y mantener a ¢sta en la coincidencia ade-
cuaca. Reciprocamente, si es el dispositivo de céluia fo
toeléctrica 148 mis alejado del formador de tubo el que
"lee" la marca, la banda estd siendo estirada o atiranta-
da menos de lo necesario para mantener la coincidencia,
epviéndose sefial a la vilvula de solenoide para cambiar

el paso de fluido de la boumba, llevéndolo al reductor al=-

to y afiadiendo automdticamente mis tensidén de estirado a
la banda.

Formador de tubo y apoyo neumitico

Con referencia ahora en particular a las figs.

10 ... 12 y 15, el formador de tubo 24 estd montado por

medio de uuos soportes en escuadra 156 a la parte alta
de una plataforma horizontal 15¢, y recubre o se super-

pone a una abertura central 160 practicada en la plata-

- 27 -
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forma. 1 mandril de llenar esti suspendido a través del

formador de tubo y de ia abertura 160, extendiéndose has

ta por debajo de la platarorma 138. A la cara inferior
de la plataforma van rigidamente fijados cuatro brazos
verticales 162, 164, 166 y 168 que se extienden a partir

de la misma hacia abajo, a lo largo del mandril de llenar.

Los brazos 164 y 166 sostienen conjuntamente la barra de
contencidén 60, en tanto que los brazos 162 y 168 llevan
la barra de contencién G2 opuesta. Los bLrazos 166 y 163
sirven también para sostener, montados a rotacidén, los ro
dillos de acuchillar 64 y 66, respectivawmente. Un par de
brazos fijos 152 y 154 del bastidor dan uuna sustentacidn

rigida para la plataforwa.
11 forumador de tubo ¢s de preferencia de chapa

metilica y estd conformado delinieindo un cuerpo cilfndri-
cdo y hueco en general que tiene unas porciones de borde

veftical 170 y 172 superpuestas y radialmente separadas

a distancia. Las porciones de borde estidn sujetas entre

s{ mediante una disposicién de conjunto ajustable L74 de
ménsula o soporte. L1 conjuntc 174 proporciona al forma-
dor de tubo la posibilidad de expandirse o contraerse cir-
cunferencialmente, para permitir la fabricacién de un tu
bo lijgeramente mayor o menor en resphuesta a las variaedo
nes en la densidad aparente de la carga de producto., EL

rormador de tubo incluye varias escotaduras 176 que se ex=
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tienden hacia arriwva, a partir de su borde o periferia
inferior, ofreciendo una mejor Ilexibilidad para.efec-

tuar este ajuste. El Formador esti también recortado
en 130 por debajo de las porciones de borde verticales

170 y 172, para permditir el acceso casi inmediato del
gas caliente de soldeo lLiasta el ctubo.

iZl1 borde superior 182 del formador de tubo pue-

de ser de forma general casi parabdlica. Ahora bien, su
forma éptima exacta se deterwina experiumentalmente, se-
gin el jrosor y las caracteristicas de la banda 14. Al

borde superior dJdel forwmudor de tubo va fijado, a la ma-

nera de una pestaia, un tubo 184 de diametro relativamen

te pequeiio. EL1 tubo iuncluye numerosas perforaciones 146

para realizar un apoyo de aire sobre el cual se hace 1'lo~

tar la banda a medida que se hace pasar por el formador.

El apoyo de aire estd continuamente alimentado por medio
de una tuberia regulada 138 de aire comprimido, y compige
menta un control fino de coincidencia y atirantado de la
banda mediante reduccidn de las fuerzas de resistencia

de arrastre por .rozawiento incontroladas e indeseadas,

y reduce al minimo las probabilidades de induccién de da
fios por resistencia de arrastre, rotura o estiramiento

excesivo e irrecuperable de la banda.

Bl soldador vertical de gas caliente

©1 dispositivo soldador 28 de unién vertical

.
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se ilustra del mejor modo en las figs. 10, 13 y 14, E1
soldador de unién esti soportado en una corredera hori-
zontal 194 dﬁe se mueve transversaluente sobre una guia
fija de Aeslizamiento 196. La guia de deslizamiento esté
sostenida fuera de la plataforma 158 por un brazo rigido
de prolongacién 193, Bn la corredera 1yl va montado un
cilindro neumdtico 190, y el brazo 192 del cilindro neu-
matico esta tijado por medio de un soporte rigido 200 a’

la gufia L96. 1 cilindro neumitico hace funciomnar la

corredera 194, moviendo el soidador de unién vertical has

-ta la posicidn aproximada de soldeo, manteniéndoto arlf

durante el funciounamiento y retrayéndolo automiticamente

a una distancia de seguridad cuando el aparato 10 esti
parado, para evitar que se quenie la banda.

£l ajuste rino de nonio para ia exacta pusicién
de soldeo o distancia desde el tubo se controla mediante
;l uso de uila corredera de ponio 202 transversaluente mo
vigle en una guia rija de deslizaumiento 204 que va fija-
da a la corredera 194. La corredera de nonio 8¢ hace tun
cionar por medio de un motor eléctrico 206 de poca velu~

cidad, fijado por medio de un soporte vertical 208 a la

parte posterior de la corredera 194, El motor hace girar

un tornillo 210 de rosca preferiblewente tina, por medio

de un acopilamiento 212. El tornillu va roscado en la co-

rredera de nonio, para produeir y retener ajustes finosy

.
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El soldaaor de unidén vertical incluye un blogue

o cabeza de soldeo 214 por gas caliente, vertical y rela

tivamente plano, montado en la extremidad anterior de un

cuerpo ciiindrico de caleractor norizontal 216, por medio
de un aaaptador z18. La extremidad opuesta del cuerpo ci-
iindrico de caleractor va figada a un soporte 220 que a

su vez esta trijado a la corredera 202. La cabeza de sol-

deo incluye unos detlectores lnteruos 222 divergentes pa-

ra distribuir uniformemente el flujo de gas entrante lle-~
vindolo a una estrecha hendidura vertical 224 que aplica

el gas al tubo. La hendidura 224 estd centrada en la 1{~

nea central o eje longitudinal de los bordes superpuestos

del tubo. El cuerpo cilindrico de calefactor contiene
unos elementos ealentadores del gas por resistencia eléc
trica (no representados)y y recibe el gas comprimidorde
u;a tuberia 226 regulada en presién. ELl mandril de llenar
incluye una tira vertical de respaldo 230 incrustada, tal
como de vidrio impregnado de Teflon (warca registrada),
alineada con la hendidura 224 para impedir gue se allhie-
ra el tubo al mandril,.

A la cabeza soldadora va fijada una placa 232

de la cual estd suspendida la cabeza enfriadora 30, por
medio de una conexidn de pivote 234. La cabeza enfiiado-

ra es de inclinacidn ajustable con respetto al eje geo-

.

métrico vertical, por medio de una gufa 236 a modo de hen

- 31 -
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aidura curva y una tuercua de aprieto 2385, La cabeza en-
friadora incluye una estrecha hendidura vertical 240
alineada verticalmente con la hendidura 224 de la ca-
beza soldadora, y tiene en su interior unos deflectores
en 242 para dar salida a una coluuna, uniforme en gene-
ral, de gas de refrigeracidn a través de la hendidura
240. Una tuberia 244 de aire comprimido, regulado en pre

sidn, hace funcionar la cabeza enfriadora.

Funcionamiento del soldador de unidn vertical

La tuberia de aire comprimido gque alimenta al
blogue de gas caliente debe prouorcionar una presidn de
velocidad suficiente para ocasionar un intimo contacto
entre las zonas interfaciales de la banda superpuesta,
a fin de lograr uneocs resultados dptimos de cierre her—
mético. La teuperatura del gas de soldeo esté equilibra
da con el gasto o caudal de gas, a fin de suministrar la
caﬁtidad de calorias suriciente para soldar firmemente
las zonas o regiones interfaciales. 3i el aire esti de-
masiado caliente o el blogue de gas demasiado préximo,
apareceridn arrugas de soldeo que no pueden quitarse, Ln
condiciones Sptimas, la unidn o soldadura vertical 246
del tubo presentari inicialmente unas arrugas colo se

ilustra en la fig. 16, aun despuéds de parcialmente endu-

recida o0 solidificada la soldadura por la accidn de la

.~

cabeza enfriadora. Ahora bien, al ser sometida la solda-
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dura al esfuerzo proveniente de la carga de producto,
se quitan esencialutente todas las arrugas, consiguién-
dose una soldadura lisa y virtualiiente invisible, segin

se indica en la figura 17. 5i estd adecuadamente formada

y enfriada, la linea de soldadura acabada resulta insen

sible o casi invisible aun para una minuciosa inspeccién,

y muestra una ausencia virtuaimente completa de arrugas.
La cabeza enfriadora se hace funcionar en beneficio de
los efectos eliminadores de arrugas debidos al esfuerzo
procedente de la carga de producto, no enduxeiendo con ex-
ceso la soldadura.

Los medios preferidos de control de temperatura
consisten en un termopar, en el adaptador 213, que seifia~

la el funcionamiento de cohnexién y desconexidn de los ele

mentos éalefactures por resisteucia eléctrica. Un reos-
tato de afino controla preferiblemente La tensidén eléc-
trica aplicada a dichos calentadores de resistencia eléc~
trica. Una vez en equilibrio el sistema, y usado el reos-
tato para ajustar la tersién eléctrica aplicada a los ca-
lentadores de resistencia eléctrica,?se requiere un mini-
mo de trabajo de conexién y desconexién (a Ytodo o nada"),
disponiéndose de una teumperatura de gas uniforme y cons-
tante para el soldeo.

Jaula de dimensionamiento de los sacos

La jaula de dimensionamiento de tos sacos se
.
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ilustra del mejor modo eu las figs. 18 y 19. Bsta jaula
de dimensionamiento comprende unas placas laterales ver-
ticales 252 y “54 wmontadas en mutua relacién fija de opg
sicién por medio de unos accesorios de bastidor (uno re-
presentados). Las placas laterales llevan conjuntamente
cuatro ejes horizontales giratorios 256, 258 y 262, que

.

estdn dispuestos forwando un rectdngulo, vistos desde el
extrewo. Cada eje lleva cualro ruedas dentadas 26k de
transmisidén por cadena, separadas en sentido axil, de ta-
maiic idéntico. Los ejes 256 y 258 cooperan llevando mon-
tadas y transportaundo cualro cadenas continuas 266 unas
al lado de otras para asi formar el conjunto de transpor-
tador vertical 3%, 21 conjunto de transportador vertical
26 esta formado por los ejes 260 y 202 y por cuatro cade-
nas continuas 268 dispuestas unas al lado de otras. Los
transportadores son movidos simulténecamente por medio de
un tren de engranajes 270 encerrado o protegido, que es-

tablece conexidn entre los ejes 256 y 260, y por un motor
272 que estd acoplado al extremo del eje 256 yrfijaao é
la placa lateral vertical 254 por meaio de una pieza dé
montura 274%. De preferencia se enplea un motor hidrauli-

co de un tipo gue teunga un control independiente de par

y velocadaa. Las cadeuas 206 y 205 son preferiblemente

del tipo de rodillos con ala, de doble paso, a las cuadies

van tijados lus listones 40 por medio de unos elementos
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separaaores 276.

Una placa vertical flotante 278 de presién res
palda al tramo interior de cadenas 266, y coopera, de la
manera -ue se describiri mids adelante, con una placa ver
tical fija 280 de soporte posterior, que respalda al tra
mo interior de cadenas 268. La placa flotante de presidn
esti soportada a deslizamiento en. unos pesadores de guia
232 que pueden moverse cn wios cojinetes de gufa 284, Los
cojinetes de gufa, a su vez, van fijamente montados en
una placa frontal vertical 286 de soporte. Lsta dltima
lleva también montados varios cilindros neumdticos 243
que hacen funcionar la placa flotante de presién, en los
pasadores de guia 282, Las plucas verticales de soporte,
tanto anterior cono posterior, se extienden entre las pla
cas verticales laterales 252 y 254 y estdn sostenidas por
fijacidén rigida a estas Gltimas.

Los conjuntos de cabeza de cierre hermético

Los conjuntos de cabeza de cierre hermético 42

y 44 se ilustran del mejor modo en las figse. 20 a 28 in-
clusive.

Con referencia en primer lugar a las cabezas
de cierre hermético 44 {(véanse en particular las figs.
20 .4. 23), vada una de Estas couprende un bloque o so-
porte 294 de moldey; rectaungular y alargado. A la pared

poesterior 293 del bloque de molde van dyidamente fijados

o
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varios brazos o mufioneras 296 separados a cierta dis-
tancia., IEstos brazos sostienen conjuntaimente un arbol
o eje de montura 500 levantado gue, a su vez, va conec-
tadoa.rrotacidn a una placa posterior de montura 302,

5 por medio de unos brazos o mufioneras 304 repartidos a

distancia que se extienden noruwalmente sobresaliendo de

la placa. La placa 302 va fijada a las cadenas de rodi-

llos 268 del conjuunto de cadenas vertical 36, Llevando

montado a rotacidén el bloque de moldeo con una fiel ali-

10 neacidén entre el eje geoméitrico longitudinal del bloque

y el eje geométrico lLiorizontal.

En cada extremo del bloque de molde va montada
una guia fija de deslizawiento, 310 y 312,respectivamente.
1 bloque de molde define una cavidad rectangular alarga-
15 da 31k que se extiende eutre las gufas de deslizamiento

310 y 312, y esti abierta en la cara correspondiente 316

del blogue de molde. Ventro de la cavidad 314 esti conte-

nida una cabeza mévil 318 de cortador. La cabeza de cor-
tador va rijada a unas correderas 320 y 322, que funcio=
20 nan en las gufas de deslizamiento 310 y 3.2, respectiva-
mente. Las correderas 320 y 322 incluyen cada una un se-

guidor de leva 324 y 326, respectivamente, del tipo de

rodillo, y estos seguidores estin accionados por unas le

vas de tira vertical 328 y 330 fijadas a la placa poste=-

25 rior de soporte 240 de la jaula de dimensionamiento, Las
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correderas y sus gufas incluyen una lumbrera de escape
cada una, 332 y 334 respectivaumente, que coinciden en
la posicidn delantera de accidn de leva estableciendo

una comunicacidn entre La cavidad 314 y la atmésfera,

Dos muellies 336 dispuestos entre cada corredera y su

gufia proporcionan una carga de resorte que lleva o so~
licita a la cabeza de cortador hacia una posicidén retrai

da de reposo.

La cabeza de cortador 318 comprende una parte
central alargada 338 de soporte o retencién de cuchitla,
que define una estrecha heundidura 340, La hendidura reci-~
be una hoja de cuchiila, o unos imedios o eleieuto 3342 de
dividir el tubo, fijados en aguelia de manera desmaontable
mediante la accidén de apretar y arlojar unds conjuntos J44
de tornilios de presidén. La cuchilla es preferiblemente
de un solo bisel vy de filo dentado o "perlado", y se man

tiene en la ranura, de preiferencia, con una ligera incli-

nacidén a todo 1o largo de la misma, a fin de lograr un
efecto cortante del tipo de tijera. In cada lado de la
parte 338 de soporte o retencidén de cuchilla hay una se-

rie alineada de luwbreras de escape 346, separadas por
unos rellanos 343, Los rellanos dan rigidez a la parte

de soporte de cuchilla., Las lumbreras de escape estable~
cen comunicacién entre la cara 350 de la cabeza de corta-

dor y las lumbreras de escape 332 ¥y 334 que pueden poner-
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se en coincidencia en las correderas y las gufas de des-
lizamiento. intre los bordes longitudinales 354 de ter-
minacidén de la cabeza de cortador y las lumbreras de e—
cape 346 de cada lado de la hoja de cuchilla 342 hay dis
puesto un fiador levantado 352 de soldeo, La cara de ca-
da fiudor 352 coumprende uua superficie de upoyo o respal-
do de soldeo, cuya parte operativa o efectiva estd sepa-
rada a distancia de las porcioines’del tubo gue se hallan
bajo presién de sujecidn, por razones que se harin evi-
dentes méds adelante.

Con refercucia aliora en particular a las figs.
24 ... 26, las cabexas 42 de cierre hermético son en par~
te semejantes a lus cabezas de cierre hermético 44. Cada
una de ellas iucluye un soporte o bloque de molde 360
alargado, fijudo a rotacidén a una placa de montura 362
por medio de un eje 364 y de unas muioneras 366 y 368,
respectivamente. La placa, a su vez, va fijada a nivel,

o0 "de manera.hnorizontal, a las cadenas de rodillos del
conjunto de trausportador vertical 34%.

A uno de los extremos del bloque de molde 360
va fijada una vélvula 370 de entrada de gas caliente. La
vdlvula de entrada incluye una columna central 372 que se
eleva por encima de la pared superior 374 del blogue de

molde (con refercncia a lu orientacidn del bloque de molw

de al trasladarse &ste recorriendo la jaula de dimensio-
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namiento). En la extremidad opuesta del blogue de molde
hay una vdlvula 376 de eutrada de gas frio, que es idén-
tica a la vdalvula 370 excepto en que estd orientada de mo
do inverso, con lo cual su columma central 378 queda de~-
salincada por detris de la pared posterior 380 del blo-
que de molde. La columna central de cada vilvula esté s0
portada a deslizamiento en un cuerpo hueco de vélvula

332. Cada vilvula se hace funcionar apromiendo la colum-
na central contra un muelle 384, para levantar la cabeza
386 de accidn de vilvula separandola de un asiento inte-~
rior de accién de vdlvula 388, Cada vdlvula incluye un
asiento de valvula exterior 390 en torno a la columna
central de la misma, para asentar las vdlvulas contra las
cabezas de entrega de gas caliente y frio, respectivameli-
te, como se describird mds adelaute.

£l blogue de molde 360 define una cavidad alar-
gada 392 abierta por los extrewos. En la cavidad 392 va
iAtroducida fijamente una cabeza hueca de solda:39h, que
se-extiende entre las vilvulas 370 y 376 de entrada de
gas caliente y frio. La cabeza de soldeo incluye una su-
perficie o cara de soldeo 396 elevada desde el suelo de
la cavidad, definiendo un canal continuo 393, Cada cuer-
po de vAlvula 382 comunica con el canal 398 por medio de

un apasaje 400.

La cara de soldeoc 396 incluye una caja o hendi-

-39-—



dura 402 alargada y vertical, de recepcidn de cuchilla.
7

La caja de recepcidn de cuchilla estd limitada a . cada la

do por uuas tiras alargadas 404 de un material elédstico

y de gran resisteucia al calor, que proporciona una su-

5 perficie de respaldo levantada para la accidn de corte.

A lo largo de cada tira 404, pero a cierta dis-
tancia de separacidn de ella, se extiende uuna estrecha

hendidura casi continua 406 que conustituye unos medios

0 abertura de forwacidén de corriente. Unos estrechios re-

10 llanos 408 interrumpen y soportan las heudiduras contra

posibles alabeos en coudiciones de soldeo a tenperatura

elevada. Las hendiduras establecen comunicacidin entre el
canal 3953 y la cara de soldeo 396, para dirigir los sases
de soldeo y de relrigeracidén couwo se explicari mis adelan
15 te. 1 suelo de la cavidad, por debajo de la cabeza de
soldeo, esta Torrado con una pantalla plana protectora
410 contra el calor, lhecha, por ejemplo, de Teflon. Hay
uga junta de cierre hermético 412, de un material de re=-
lativamente gran resistencia al calor, dispuesta de mane-
20 ra periféricamente continua en torno a la cara de soldeo
396 g/ﬁ?terpuesta entre las paredes laterales de ia cavi-
dad y l; cabeza de soldeo. La junta 412 estalevantada res-
pecto de la cara de soldeo, i{ormando un espacio o cifmara

cdde soldeo al reunirse y casar las cabezagde soldeo 42 y

25 b4 (véase la fiy. 28), espucio cn el cual ¢l tubo se halla
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esencialmente libre de presiones mecinicas de sujecién.,

Aplicacién y funciounamiento de las cabezas de soldeo

Bl 4dngulo de acercamiento de las cabezas de
soldeo a su entrada en la jaula de dimensionamiento pue
de ajustarse wediante unos tornillos de presién 420 ri
jados a cada placa de montura 302 y 362. Bste ajuste es
mantenido nor unos muelles 422 fijados entre la placa
de montura y el dorso de los bloyues de molde 294 y 360
respectivamente. i1 Zngulo de acercamiento se ajusta de
manera yue las cabezas de soldedo rueden suavemente uila
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 gula 424
superior e inferior, respectivaiiente, por medio de unos
accesorios de soporte 426, Los rodillos de guia cyntri-
buyen a mautener la c¢oincidencia entre las cabexzas de
cierre hermético en la posicién de sujetas, mediante
aplicacidén de unas tiras tijos de blogueo Lz25 en La pa-
red inferior 330 de la cabeza de cierre heruwético opues-
ta 42, y de unos soportes fijus de separacidén 430 en la

pared inferior de la miswa. £stos soportes de separacidn,
en particulur, impedirin qgue la cabeza de cierre hermé-

tico 42 resbale adelantindose a la cabeza de cierre her-
mético 44 en el niomento en (ue anbas ewpiecen a separar-

se o apartarse uuna de otra en la parte inferior de la
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jaula de dimensionawmiento.

L~ presién de sujecidén entre las cabezas de
cierre hermético viene cuntrolada por la placa flotan-
te de presién 278, con el auxilio de la placa posterior
de apoyo 230, mediante la regulacidén de la presidn de
tuberia comunicada a los cilindros neumiticos 238 de la
parte posterior de la placa de presidén. La presidn de su
jecidn hace asentar firmewente la junta de cierre hermé—f

tico 412 contra la cara correspondiente o concordante

del blogue de molde 294, rormando con ella un cierre heé:.
mético, esencialmente estanco al gas, Jjuntamente a lo |
largo de unas Areas o zonas opuestas de sujecidn gue se
extienden transversalmente a todo lo ancho del tubo, y

que estin separadas en sentido longitadinal por la céma-

ra de soldeo ¢ue se forma, entre las zonas de sujeciédn,
al casar o concordar las cabexzas de soldeo.

Casi simulténeamente con la sujecidén de la pe=

licula entre las cabezas de soldeo, los rodillos de le=~

va que hay en las correderas 320 y 322 se¢ aplican a laS':“1'

tiras de leva 323 y 330, respectivamente, Las correde-
ras obligan a la cabeza de cortador a 1r hacia delante

en las gnfas de desiizamiento 310 y 312, haciendo que
la cuchilla 3542 corte o divida el tubo en la cara de
soldeo 396. Los fiadores dispuestos en la .cabeza de cor

tador se llevan los bordes de divisidén o extremos cor-
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tados 432 y 434 dQl tubo aparténdolos de la caja de cu-
chnilla al moverse la cuchilla hasta la posicién extrema
delantera, con lo cual separan y definen un espacio en-
tre los extreumos cortados, espacio :;ue cowmunica con las
lumbreras de escape 346,

in este momento, una cabeza mévil 436 de sumi-
nistro de pas calieute se mueve verticaluente bajando so
bre ta valvula 370 de entrada de gas caliente, asentando
con la vAlvula y oprimiendo (hacielo bajar) la coluuma
central husta forzar la eutrada del gas caliente de sol-
deo (por ejempio, aire) en el canal 393. Bl funcionamien
to y la estructura del conjuuto de alimentacidn de gas
caliente (as{ como el comjunto que suministra gas de re-
frigeracidn en la (ltima purte del ciclo de formacién de

ia soldadura) se describe con algln detaluie més adelaunte,
1 gas caliente inuroducido en el canal 398 es-

capa a gran velocidad por las hendiduras direcciomnales
406, chocundo de prererencia con una parte extrema de los
extremos cortados, distante de las freas o zonas de suje-
cién, y escapando luegyo desae la cdnara de soldeo, a tra-
vés de las luubreras de éscape 346 dispueétas a cada la~
do de la cuchilia, y eveatualmente a 1la atméstera a tra-
vés de tas lumbreras 532 y 334 que coinciden en la posi-
cién delantera a donde las ha ilevado ta accidén de leva.

Bl zlujo direccional de gran velocidad del gas caliente

. - 4) -
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hace que los extremvus cortados del plAstico descansen
suaveumente contra los fiadores 352 por efecto de ia pre-
s1én dindmica o la del rluido hasta producirse un intimo
contacto de todas lLas zonas interfaciales de 1os extremos
cortados. fn la clmara ae soideo y hacia fuera de los fiag
dures 8e deiinen unos espacios muertos o éreés de amorti

guaiiiento 438, retirados del rlujo primario de ias corrien

tes de gas caliente. in estos espacios muertos existen
unas condiciones de retardo de flujo y trausferencia de
calor gue iwmpiden selectivamente que las teuperaturas ca-
paces de producir deformacidn al calor se extiendan has-

ta las 4reas del tubo souwetidas a presidén de sujecidn.

-
]

Los extremos cortados, debido al paso y a las
caracterdisticas de direccidn de las corrientes de gas ca-
liente, se Bafian en gas caliente hasta llegar a la condi-
cién de fundidos, o casi fundidos. K1 adelgazamiento o
atenuacidn de los extreos cortados es sdio funcidn de la
presidén dindmica, ya que los extremos cortados no estin
mecdnicauente sujetos. La presién dindmica de la corrien-
te de soldeo es suficieunte paru .retener intimamente uni-
das entre s{ las capas de los extrenos cortados, forman-
do una fuerte unidn entre todas las regiones interfacia-
les al alcauxzarse las temperatufas de soldeo o de cierre
hermético. Una presidn dindmica excesiva es capaz de pro -

ducir un indeseable adelgazamient® de los extremos corta-
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dos. Por lo tauto, la caracteristica dptima es que la
presidén dindmica sea suficiente para mantener el Inti-

mo contacto entre las caras de soldeo, pero no tan gran

de como para adelgazar y lhacer desaparecer los extrenmos
cortados; y la tewperatura de la corriente de gas calien
te se regula de maunera que proporcione un nluieroc de calo

rias suliciente para toiwar una fuerte soldadura en toaas

las regiones o zonas intertaciales. 5i la presidn dinami-
ca es la auecuada, resulta pousible rormurrsoluauuras gque
10 presenten virtualwente auclgazamiento algu.ao en voda
la extensiin ce. las mismas. nn condiciones apropiadas de

soldeo, los bordes cortados sin refreunar tuenden a con-

traesse formando una soldadura engruesada o abultada, de
calidad notablemente tenaz.
Para obtener una soldadura uniformemente fuerte

a lo ancho del tubo, es preciso gue la corriente de gas

caliente de eoldeo fluya a una velocidad esencialmente
uniforme a todo lo largo de las hendiduras direccionales.
Esto sevconsigue proyectando el 4rea de seccidén recta del
canal 395 de modo yue sea mayor, en un determinado factor,
que el Area de la seccidn recta cowbinada de las hendidu-
ras direccionales, En un aparato de taller experimental,
usando una cabeza de soldeo 394 como la aqui ilustrada,
el irea de seccidn recta mids restringida de esta cimara

se proyectd# de wmanera gue Tuese aproximadaumente igual a
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cuatro veces el Area de la seccidn recta combinada de
las heudiduras direccionales. g£ste Tactor de cuatro re-~
sulté adecuado, en este particular proyecto, para conse-
guir unas condiciones de flujo de circulacién esencial~
mente uniforue, sieupre y cuando e el canal se mantu-
viese una presidén minima de umbral. La presién de umbral
es ajuella a la cual el caual es cagaz de alimentar f4-
cilmente las heudiduras direcéiogales sin experimentar
una pérdida de carga desde la extremidad de euntrada de
alimentacidn del misno liasta la extrewmidad opuesta de la
cémara.

Al final del ciclo de scldeo, la cabeza mévil
de alimentacidén de pas caliente se aparta, liberando la
coluuna central y cerraixo asi la vilvula de enfrada de
yas caliente.

Casi simultdneawente, una cabeza mévil de ali-
mentacidén de gas frio se aplica a la cara inferior de 1a
cabeza de cierre hermético 42, hasta abrir la vilvula de -
entrada de gas I[rio e introducir un pas de refrigeracidn

en el caunal 393.

aplica direcciouulmente a las soldaduras hasta endurecer- .

las o solidificarlas lo suficieute para aceptar 1la carga:fh

de producto sin dafio para la soldadura. Es posible usar
un gas refripgerado en frigorifico para conseguir ciclos

muy ripidos de enfriamiento.

- 46 -
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La cabeza de alimentacidén de gas frio se des-
conecta luego automiticamente, cerrando la vélvu;a de
entrada de gas trfo. El soporte de cuchilla movido por
accidén 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 cuchilia 402,

A continuacidn se separan las cabezas de cierre herméti-

co, depositéndose el saco ya terminado en el transporta-

dor de salida 3560.

Suministro de gas caliente y frfo a las cabezas de cierre

hermético

La disposicidn de conjunto de alimentacidn de
zas caliente se representa vista por arriba en la fig.
18, como se indica en general con el nimero de referencia
446, ofreciéndose unas vistas de la misma, en alzado tron
tal y en alzado lateral, en las tigs. 29 y 30,
. £l conjunto de alimentacidn de gas caliente com

prende la cabeza de alimentacidn 43b de gas caliente, mon

gada con movimiento de inversidn en la direccidn verﬁical
mediante tijacidn a una corredera Lys que se mﬁeve en una
gulia fija de deslizamiento 450 directamente montada en la
praca Lateral vertical z54.

La corredera se hace runcionar mediante un cilin- -
dro neum&tico vertical 470 que estd rigidamente t'ijado a

La praca lateral vertical <54 por medio de una montura re

- 47 -
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forzada 472. E1 brazo 474 del cilindro neumiAtico mueve
a ta corredera poniéndola en contacto periddicamente con
un elemento absorocdor de choques 476 gue estd montado en
la parte media de la corredera 443 por medio de un sopor-
te en escuadra 478.

A la cara inferior de la cabeza de alimeutacidn

va conectado un tubo vertical 444 de trauios enchufables

o de accidén telescdpica, que recibe gas comprimido pro-
cedente de una tuberia 432 regulada en presidu. La parte
estacionaria 454 del tubo 444 esti soportada mediante i
jacidén a la placa lateral vertical 254 por medio de un ele
mento de retencidn 456 y de una pluca de ménsula 458, g1
tubo de accién telescdpica comunica por medio de un pasag-
je 460 practicado en la cabeza de alimentacién con un par
de unidades de calefaccidn 462 y 464 por resistencia elée
trica, puestas una al lado de la otra y fijadas a la par-
te alta de la cabevu de alimentacidn. 51 gas comprimido
se suministra por el tubo telescdpico arriba, recorrien-
do el pasaje 460, el eleiento calefackor 462 de resisten-
cia eléctrica, pasando luego al cle..eunto de resistencia
eléctrica 464 opuesto y por un elewento conectador 466,
desde donde retrocede bajando hasta la cabeza de alimen-
tacidn y saliendo eventualuente por una lumbrera de sali-
da 4356. La lumbrera de salida de alimentacidén estﬁ alinea-

da verticaliiente con la vilvula de entrada de gas calien-
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te, y lleva wmontada en posicidén central una columna in-
terna de activacién (no representada).

£l ciclo de comienzo con el brazo del cilandro
neumdtico exteundido, el cual sostiene la cabeza de ali-
mentacidn por encima de la cabeza de cierre hermético 42,
En el womento apropiado se retrae el vastago del cilindro

neumitico, haciendo gue la cabeza resbale hacia abajo y

se aplique a la vélvula de gas calieunte, abriendo automd-~ -

ticamente la vilvula al establecer contacto entre la co-
lunna de aciivacidn y Lla columa central de la vaivula.
La cabeza de alimentacidén continuard llevando hacia aba-
jo la cabeza de cierre hermético hasta que el absorbedor
de chonues tropilece con el vistago reaccionado del cilin -
dro neumdtico, separando uautomdticamente La cabeza de
alimentacidén de la cabezu de cierre hermético en el mo-
mento apropiado. il cilindro de aire devuelve luego la

cavbeza de alimeuntacién a la posicidn inicial, a tiempo

para el ciclo siguiente,

De preflereuncia se euplea una vilvula de solenoi-
de (no representada) paru poner eu funcioues la tuberia
452 de gas comprimido mientras dura el tratamiento de
soldeo, y para luego cerrar automdticamente el paso por
la tuberia. De preferencia, la teuperatura del gas calieg,
te de soldeo se vigila y regula por medio de un sistewma

de termopar y un regulador de temperatura (no represen-
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tados).
La wunidad de alimentacidén de gas frio, desig-
nada en general con el ndmero 430 en las figs. 18, 31 y

32, es muy semejante a la de gas caliente que acaba de
describirse, con la salvedad de yue 10 incluye elementos

de calefaccidn ni absorbedor de chogues para proteger los

elementos de calefaccidn contra choqgues o vibracién. Iun-

cluye una cabe:za de alimentucidn 432 de gus rfrio fijada

a una corredera 434 que se mueve verticaluweute en una

gufia fija 436 de deslizawiento. La guia fija de desliza-
miento va directausien,te montada a Lla placa lateral verti-
cal 252,

A esta placa lateral vertical 252, cerca del
borde superior de la umisma, va fijudo un segundo cilindro
neumdtico vertical 4Jd, por medio ue una conexidn 490 ce
yugo y brazo rigido con aguella. i1l brazo 492 del cilin—
dro neumnatico se extieinde iLacia abajo hasta conectar con
Lla cabeza de alimceu:tacidén 482 y hacerla funcionar en la
corredera 4¥k4. Un seguudo tubo vertical 494 de accién te-
lescépica incluye una parte superior estacionuria 494,
que esti fijauda a la placa lateral vertical 252 por me-
dio de un eleuwento de reﬁeﬁciOn 496, y una parte mévil
500 que tiene couexién con la cabeza de alimentacién 52,
Una tuberia de gas comprimido 502 regulada, controtada de

prefe.encia por nedio de una valvula de solenocide de “to

-

- 50 =
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do o nada" (uo representuda), suninistra gas comprimido
o la caheza de alimentacioén, por wedio del tubo de ac-
cion velescépica. Lste gas llega eveutualuente a salir
por una luwbrera de salada 504 dispuesta en la superfii-
cie superior de la cabeza de alimentacién, Bu La luubre-
ra de salida hay centraua una columna de activacidn {no
representada). .

Para dar comicnzo al ciclo de enfriamiento, el
brazo 492 del cilindro neumitico estd en la posicidn de
retraido, levantando la cubeza de ualimentacion 432 a una
posicion inicial elevada. Al descender periddicamente ca—~
da cabexza de cierre herwético 42 en la jaula de dimensio
nawiento, tlega un momento en gue se aplica a la cabeza
de alimentacidn 442 elevaga, y la itlevard hacia abajo en
retacion de alineadu, de tal modo que La coluana de acti-
vacidén oprime (hace bajar) la valvulia de entrada de gas
rrio. Simulténeamente se poune en funciones la tuberia de
gas 502 para introducir un gas de retrigeracidn a presidén
en el canal 394 que alime.ta las henaiduras 406. Al ter-
minar 4ia marcha uescendeute, y tras una pausa momenténea .
para dejar que se separe la cabeza de cierre hermgtico
4., se poue en accidn ¢l cilindro neumdtico 488 para de-~
volver la cubeza de alimeutacién a la posicidén inicial,

dejandola dispuesta para repetir el ciclo,
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Programador y bLra<os necanicus de acuchillar o tijar

cartelas
Las placas laterales verticales 252 y 254 lle-
vaen conjuntantente un drsol o eje horizontal 510 de sin-

cronisuio, representado cerca de la parte superior de la

fig. 13, y en seccidn recta en la fig. 31. Bl eje de sin-

cronismo o regulacidn de tiempos estd movido a rotacién
desde el eje 2060 por medio de una correa de sincronismo
512 y de unas poleas 514 y 516. Las poleas son de uua re-
lacidn tal que el eje de sincronismo da una revolucidn
por cada movimicuto lineal, efectuado por los transporta-

dores verticales, igual a un largo de saco.

En el lado exterior de la placa lateral verti-
cal 25% va montado un prograwador 518, encerrado en un
miewbro de cubierta 520, 81 programador se ilustra en

cierto modo eSQueméticameute, e incluye una serie de le- .

vas de programacidn 522 alincadas {de las cuales sélo sec

represeunta una), gque estédn movidas a rotacidn por el eje

de sincronismo, por medio de una transmisidn en 4ngulo
recto 524, Las levas hacen funcionar una serie de interrup -
tores de final de carrera 526 montados en un panel o pla
ca 523 de interruptores, paraasi controlar todas las fun
ciones decisorias y la programaéién del aparato 10.

A la placa de soporte posterior 280 van fijados

dos brazos de acuchillar 530 y 532, por medio de unas en-

", - 52 =~




volvente 334 y 536, respectivamente de alojamiento de
cojinetes. Los brasos de acuchillar estdn soportados
de wanera (ue pueden pirar en las envolventes de co-
Jjinete, y son movidos desde el eje de sincronismo por
5 medio de uunas trausmisiones en adngulo recto segunda y
tercera, 534 vy 54U, respectivamente, tawmbidn fijadas a

la placa posterior de soporte, y unas counexiones de en
sranaje asociadas 542 y 544, respectivamente. Se enplea
una relacidén de engrauajes de l:1l, con lo cual los bra-
10 zos de acuchillar dan una revolucidén por cada revolucidn
del eje de siucrounisuo.
Los bruazos ue acuclhiillur se disponen descrecio-
naluwente, ya nue no hacen falta cuando el funcionamiento
permite coupletar el pLrocedimiensto de acuchillar antes

15 descrito con sélo lu fuer:a del vacio, sin otra ayuda al

gsuna. Ahora bien, para ciertos productos de grano fino
y/o pulverulentos, se llegard a una condicidn limitativa
en el uso de la tuerxza de vacio si el ventilador 94 de
extraccidn de vacio aspira el producto en cantidades re=

20 cusables. Cuando se alcance el uibral de esta condicidn
para una fuerza de vacio umenor gque la necesaria para for
mar cuclhillos netawente, es posible emwplear para foruar
los cuchillos una ayuda meclnica, en unidn de ayuel gra-

do de extraccién de vacio de ue se pueda disponer en las

condiciones limitadas.

o
vt
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co quedando en general en la posicidn horizontal o de

Vprofundidad de los cuchillos, y para despejar o eLiminar'

‘ilustra en las figs. 33 y 3%, incluye una barfara £irai
‘de corredera 546 dispuesta en relacién_de'ﬁeréféyigéﬁei;f
_te continua v separ&dara éierfa distanciéfgg;fgéné-a{lé:
-parte extrema 4Ga de termiﬁéci6n7iﬁféri6f-Aéiiﬁgﬂdrii']

‘de llenar, La tira va rigidamé@te coﬁac¥a§;?é€;é:§aéte 
 extrema 46a por medio'@é,unoé elementosféépé;%&drééf548.

VLé holgura de separacidén es preferibiementéidé;hiredédof'

Los brazos de acuchillar se hacen funcionar

de manera que giren continuamente a derechas y a izquier -

das, respectivamente, y estdn sincromnizados de modo que

se aplican simultdneamente a los lados opuestos del sa-

ntds hacia dentro en el instante en que las cabezas de

cierre hermético casan o se corresponden, y de preleren

cia a una distancia de separacidn de aproximadamente

1,27 cm por debajo de las cabexzas de cierre heruético.

istos brazos sirven para ayudar a fijar ripidamente la

arrugas del Area de los cuchillos justamente antes de 1a;;

accidén de acoplamiento o concordancia de las cabezas de

cierre hermético.

Mandril de Llenar modificado

Una variante de mandril de llenar 26a, que se

‘de 1,6 a aproximadauente 3,2 mm, y esti idéada,para de=

jar un pasaje o cawino abierto para la corriente de aire:

.

sk -
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gitud aproximada de 69 cin, un volumen interno de aproxi- . -

de producto de grinulos de polietileno,que,peséiaproxi- fi

madamente 22,0 kg. La velocidad de produccién,eside éeis,

de gran velocidad que se va a aspiraf hacia abajo por
entre el mandril de llenar y el tubo, en la coﬁdicién
de extraccidén de vacfo interior del mandril de Llenar.
La corriente de gran velocidad "lava" o sopla continua-
mente Las supérficies interiores del tubo, impidiendo

que se sedimenten en ellas el polvo y los residuos de

producto, y conservando asi la superficie en un estado
més limpio o sin contaminar, para el cierre hermético

por soldeo.

Ejemplo T

Bl aparato y el procedimiento de la presente igrff:

vencidn se pouen en prictica para fabricar sacos indus-

triales partiendo de diversas bandas, de una y de dos

‘capas suparpuestas, de 102 cm de anchura. Las bandas, en

todos los casos, compreunden uu material termopldstico de

pblietileno wodificado, de espesor comprendido entre

apfoximadamente 0,1y 0,2 mm., Los sacos tienen una lon-

madamente 28 litros, y se lienan cada uno con una carga

sacosrpor minuto, £n el mandril de llenur se 9xtrae:wn
vacio de 59 milimetros de columna de agua.'ﬁaréfrormarf,
cuchillios en los sacos sin ayuda mecdnica. Kl soldador -

de unioén vertical suministra aire caliente a una zona
; . Lo R

- 55 - N
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‘kg/cm” ., El chorro inicial de gas caliente de soldes se su

-madamente de 1% a 2 segundos cada uno. Xl gas de enfria-

jigﬁg7tnberia ﬂe aire comprimido1dq 3,8 kg/cm?d

. rior y 6,4 mm de difmetro interior,

dé superposicion de 2,5 cm del tubo, aproximadgménte é,;
16696, usando una manga ue aiimentacidén de 6,& mu’ de

didmetro interior manejada a una presién de tuberfia de
alrededor de_2,4 ess 2,5 Kg/cmzé Las cawvezas ﬂé cierre
hermético sueldan a una temperaturaVaproximédamenfe éog
prendida entre 213 y 2&690? y se alimentanrdesdé una mag

ga de 32 milimetros de didumetro interior, que se hace

trabajar a una presidén aproximada de tuberia de 2,75

pone que estd a una temperatura mayor que la lefda o in-

dicada por el imstrumento de control. El termopar no vi-

vila con precisidn las variaciones instantdneas de tem-

peratura, y el chorro inicial comprende un aire residual
gue ha permanecido o se ha detenido cierto tiempo en las

elementos calefactores de resistencia eléctrica. La du-

racidén de los ciclos de soldeo y de enfriamiento es aproxi - -

miento es aire ambiente, no refrigerado, proqedentéfdé *

EL apéyo *

“‘cuadrado, y comprende tuberias de 3 mm de didmetro exte- - -

se fabrican sacos*industrialeé'satisfaétéripé‘
con un alto grado de repetibilidad. Los cierres o solda-

duras de extremidad salen caracteristicauente rizados y - -
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engruesados, y no presentan virtuuimente lineas de de-
bilidad marcadas o pronunciadas, Las soldaduras de ex-
tremidad tieuen aproximuadamente 6,4 mu de anciwura y son
fuertes a todo lo ancho de los sacus, incluso en los
puntos de un cabio brusco de espesor. La uniédn o sol-

dadura vertical se hace variar de alrededor de 1,27 a
1,9 cm de ancLura. Esta soldadura puede hacerse tambidén
con un elevado factor de repetibilidad de un saco aotro,
y caracteristicameate no presenta formacidn alguna de
arrugas y resulta invisiwle o casi iuvisible ante una
inspeccidn visual detenida.

in este ejemplo II sc observan las mismas con-
diciones generales operativas del jemplo I, con las ex-
cepciones de gue la carga de producto comprende una ma=
teria alimenticia de alto contenido de proteinas conoci-
da por la designucidén cowerciul registrada de Kedlor, y
en segundo lugar la de que el mandril de llenar estd mo-
dificado en generul con arreglc a las figs. 33 y 34, lle-
vando incorporada una tira 546. Por medio de esta modi-
ficacidn se puede disponer de uua corriente de gran ve-
locidad gue lava o sopla continuamente la superficie in-
terior del tubo. Esta corriente es adecuada para propor=-
cionar uia superficie lo bastante liwpia para lograr bue-

nos resultados de soldeo, aun cuanuo el producto indica-

- 57 =



do incluya excesivo polvo. Sin el empleo de esta modi-
ficacién, la contaminacidén de polvo produce soldaduras

faltas de homogeneidad.
Ljemplo IIT

5 Con diversos materiaies de banda, tanto de una
sola como de varias capas, se forman tubos usando un
cierre hermético longitudiuul con solape o superposicidn,

. y los tubos se acuchillan por iadés opuestos. Los diver-
sas tubos (sin llenar) se sujetan luego entre unas cabe-

10 zas de clerre hermético cooperantes gue funciouan con arre -

glo a los principios generales de esta invencidén, formando

una soldadura transversal para asegurar la extremidad del
tubo. Se obtienen buenos resultados de soldeo en una anm-

plia gama de espesores y muteriales de banda, segfin se re-

15 ) fleja en la tabia gque sigue:
Muteriales de banda () Variacién de espesor
a todo lo largo de
la linea de soldeo
Esp. minino Esp.méximoﬁ,i
Una‘sola capa LDrE de 0,03 um espesor 0,15 0,3
20 Dos capas: £VA 0,08/EVA 0,08 mm espesor 0,3 0,6
Dos capas: EVA 0,1/8VA 0,1 mm espesor 0,4 0,5 .
Dos capas: LAM 0,1/LDPE 0,2 mm espesor 0,6 1,2

Tres capas: LuPE 0,2/LAl 0,1/LDPZ 0,2 T
mm espesor 1,0 2,0 L

- .

Tres capas: LDPE 0,08/vinilo 0,1/LbPu
25 0,05 mm 0,66 1,32

24275 ~58 -~



Tres capas: DCPP 0,04/LDre 0,08/iuPP 0,08 mm 0,46 0,5

Tres capas: LVA O,l/cuuamazo nylon impregnado
de LPDBE/V.a 0,1 mm espesuvr 0,y 1,4

©
w

: LDPE 0,15/caiiamazo de gasa recti=-

linea algoddén impregnado en LDPg/

LU¥Fi 0,15 mm espesor 0,36 1,73
5 Tres capas: LoPY 0,1/LbPL 0,L1/LPDE 0,13 mm 0,66 1,32

Tres cap

. (%) Lbiu Polietileno de baja densidad

EVA =~ Acetado de viniio etiteno
MDPFl' = Polaipropileno de densidad mediana

Lad = Pelicula de coextrusidn de LuPe/uwVa/Saran/svy/
10 Lori

Las cirras de espesor estdn todas en wmilimetros.

La preseute solicitud que corresponde a la presen
tada en istados Unidos de América, el 4 de Abril de 1973,
bajo ¢l numero 347.923, se acoge a los beneticios del ar-

L5 ticuto 5L ael vigente izstatuto sobre Propredad Inaustrial.

RELVINOICACLONS S

20 Los punios de invencion propia y nueva que Se pre-
sentan para gue scan objeto de esta solicitud de Patente de
Invencidn en kspaina, por VJSINTL afios, son los que se reco-
sen en las reivindicaciones siguiemntes:

. 18,- Un método para fabricar y lLlenar sacos in-

25 austriales, en el cual un material plano, continuo y que

24 =i2=7 - 59 =



se puede solaar o cerrar he:sméticawente ar calor es con
vertigdo en un wubo verticar en general, se hacen avanzar
perifdicaniente unas cargas de producto hasta meterias en
¢l tubo, y el tubo es apilastado y cerraau herméticamente

5 en sentido transversal a intervalos separados por cierta f : 
distancia hasta formar una estructura de saco.en torno a €, ﬂt
cada carga de producto sucesiva, caracterizado dicho mé-

‘ todo por las acciones de: sujefar.el tubo en el sentido ';;f'
de su aunchura a lo largo de unas zonas primera y segunda

10 separadas a distaucia en sentido vertical; dividir el tu-
bo, a distanecia, entre dichas zounas sujetas; obligar a
las capas superpuestas de los bordes de divisidn a un cogr

tacto de cierre hermético, wediaunte presidn de fluido apli

cada en una extensidn traunsversal de dichos bordes a dis-
15 tancia de las citadas zonas sujetas; calentar de modo pre
ferente dichas partes distantes de los bordes de divisidn
a unas teumperaturas de cierre hermético, mientras las o fr'r
dreas del tubo immediatamente contijuas a la$ Zonas suje- '_ 'it‘-
tas se mantienen méds frfas a fin de resistir el adelgaza~ .
20 miento, inducido por el calor, de las partes sujetas del
tubo; y tras la etapa de calentar, enfriar positivamente
los bordes de divisidén antes de soldar o quitar la presiédi?

de sujecidén.

- 28.~ 1 método de la reivindicacién 12, caracte- o

rizado por el liecho de que los bordes de divisidn se cae-

ro
Ut
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lientan con un gas de calefaccidn de yran velocidad.

32 .= w1l méitodo de la reivindicacidn 2%, carac-
terizado por el heclio de que la corricute de gas se apli
ca a una presidn uniforue en general, en toda la exten-
5idén transversal de los bordes de divisidn.

ha,- 21 método de las reiviudicacidnes 22 o 3&,

caracterizudo por el heclio de rue el gas calentacdo cs di-

o

rigido diagonaliwente sobre los bo}des de divisidn e inme-
diatamwente desviado al interior del espacio couwprendido
entre los bordes.

58.- L1 método de las reiviudicaciones 12 a 43,
caracterizado por el hecho de que los bordes de divisidn
son enrriados con un gas relrigerante de gran velocidad.

62.- gi método de cualyuiera de las Peiviundica-
ciones 1% a 5%, caracterizado por el hecho de que las par-
tes laterales opuestas del tubo son remetidas hacia dentro
antes de cada etapa de sujetar.

. 2,- 1 métouo de cualguicra de las reivindica-
ciounes 12 a 62, caracteriiavo por proporcionar ulos medios
de superiicie de susteutacidn, en asociacidén de contacto
con los bordes de divisidn respectivauwente eﬂ un lado de
los mismos y que obligan a los bordes de divisidn a entrar
en contacto de cierre heruléico o de soldeo, por efecto de

la presidn de fluido recibida contra el otro lado.

.

82,-~ 21 wétodo de la reiviudicacidn 78, caracte—
’

- 61 -
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rizado por el hecho de que los medios de superficie de
sustentacién se mueven entrando en contacto coh
con los bordes de divisién hasta separar los gordes, de
finie.udo un espacio entre ellos.,

92.~ E1 wmétodo de cualquiera de las reivindi-
caciones 1% a 3%, caracterizado por lhucerse pasar aire
por sobre la superficie interior del tubo Yy exteriormen-
te al mandril de llcnar, a fin de lavar o soplar las su-
perficies interiores del tubo antes de 1ia operacidn de

cerrar herméticamente.

102.- 21 método de cualyuiera de las reivindica=- -

ciones 1% a 92, caracterizado por las acciones de llevar
el tubo hacia abajo hubilitfudose un espacio receptor de
producto para cada descarga o inlroduccidn brusca sucesi-
va de la carga de producto, soportar interiormente el tu-
bo a lo largo de partes opuestas del mismg, y extraer un
vacio parciul en el espacio receptor de producto a fin de.
aplastar selectivamente ei tubo hacia dentro en ias regig;
nes couprendidas entre las partes opuestas, efectuindose
la accién de aplastar couo elapa preparatoria de-cada eta’
pa de sujetar, y sie:do puesta en prictica en una 4rea
comprendida entre la posicién superior de sujetar y la
parte extrema inferior del mandril de llenado.

1l2.~ E1 método de cualquiera de las reivindica-

ciones 1% a 102, caracterizado por el hecho de que los

- 02 =




sacos tienen un esgesor de pared de por lo menos 0,076
mm, y contienen por lo menos 11,33 kg de prodﬁbto.

128 ,- Un método para fabricar y llenar sacos
industriales.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-

Lt

tecede, representado en los dibujos que se acompanan y
para los fines gue se han es;ecificauo,
Lsta Meuloria consta de sesenta y tres hojas es-
critas a waAquina por una sola cara.
10 Madrid, 5 400 4
AR, 1875
l}'.‘l.-

Alberto de Elzauucs
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