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La presente invencidn se refiere a un dispositive de
soldadura controlada de envolituras de material termopldstico,
purticularmente en las mdquinas envolvedoras o confeccionadas
en general, y még concretamente al tipo de mdquinas envolvedo-
ras llamadaé sobreenvolvedoras, a las que estd confiado el
cometido de envolver en hojas de papel transparente productos
precedentemente confeccionados en envolturas sustancialmente
de forma paralelepipédica.

Esta invencidn hace particular referencia a los pagque-
tes de cigarrillos, pues también éstos, no sélo para daries
un aspecto mds agradable, sino también por motivos higiénicos,
son envueltos y sellados en hojas de papel transparente mediante
miquinas del tipo mencionado.

A este fin suele emplearse generalmente la fofma de
envoltura llamada "tipo jabén" para cuyo cierre hermético son
necesarias, segin cuanto se sabe, operaciones de sellado en
correspondencia con un lado longitudinal y de las dos cabeceras
opuestas de cada paquete. . )

Los materiales de envoltura empleadox tradicionalmente
en las mdquinas sobreenvolvedoras de dichos productos, estan
constituidos por un soporte transparente de viscosa recubier-
to por ambas caras de un estrato de laca impermeabilizante,
como por ejemplo el conocido en comercio bajo el nombre
"eelofdn",

La operacidén de sellado de las envoalturas, por cuanto
se refiere a estos materiales, tiene 1ugar.mediante la apli-

cacidn de un disolvente o adhesivo en las zonas correspondientes,



b e ot Sk e v e e

. - —— ———— - .

10

15

* 25

e el s o

S P P N .,..;.,..x,-m~.,....-_1 S wAraii

o a través de un proceso de termosoldadura a que son sometidos
solamente los extractos externos de laca.

Sin embargo, desde hace algin tiempo ha ido encontrando
un empleo cgda vei mayor en tales mdquinas un material de en~
voltura obteﬁido‘por extrusidn de tipo plédstico y termosoldable
(polipropileno), por ejemplo del tipo conocido comercialmente
bajc,la'denominacién "Hércules", que frente a los materiales
anteriormente mencionados, ofrece muchas ventajas.

Este material se.puede obtener en hojas de un espesor
considerablemente menor gque el de los tipo tradicionales y no
es sometido a costosas operaciones de lacedo, ya que por su
propia naturaleza es impermeable a la humedad.

Ademds de una notable conveniencia econdmica, de cuanto
se ha dicho se sigue la posibilidad de una mayor autonomia para
mdquinas sobreenvolvedoras que emplean materiales de envoltura
de este dltimo tipo que para las mdquinas que emplean "celofan"
a igualdad de dimensiones de las bobinas.

La utilizacidén de tal tipo de material en mdaquinas co-
nocidas y segin mét&dos tradicionales puede ser, no obstante,
causa de algunos inconvenientes. . |

En e¢fecto, para tal material de envoltura, soldable fér-
micamente, es decir, sin el empleo de disolventes o adhesivos,
se requiere un control preciso de la temperatura durante el
curso de la operacién de soldadura, ya que el intervalo de
temperatura ttil para la termoseldadura resulta ser mucho mds
estrecho en el caso del poliprofileno (125° +165°) que en el

caso del "celofdn" (180° < 260°).
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Fuera de estos limites se manifiestan varios inconvenientes,

en primer lugar el fendmeno de un notabilisimo encogimiento del
material, con la consiguiente formacidn de arrugas antiestéticas
y, cuando se trata'de paquetes del llamado tipo blando, la
deformacidn ée los mismos por el aplastamiento consiguiente a
la contraccién de la envoltura externa.

Segﬁn lo conocido, la temperatura alcanzada en las zonas
afectadas por la operacidn de soldadura depende, a igualdad de
la temperatura de los drganos soldadores y de la presidn ejerci-
da por ios mismos en tales zonas, de la duracidén del tiempo de
contacto.

En el caso concreto de las mdquinas sobreenvolvedoras
para el citado uso que, como se sabe, funcionan a diversas velo-
cidades operativas, dicho tiempo es elegido y fijado para conse-
guir en condiciones de velocidad de régimen de la mdquina sobre-
envolvedora el perfecto resultado de la operacién de sellado.

Debido a que por lo comin el dispositivo soldador deriva

su movimiento de los mismos drganos motores que la méquina

sobreenvolvedora, se sigue que, a cualquier posible variacidn
del ritmo de trabajo de ésta, corresp;nde un tiempo distinto
de contacto entre soldadores y envoltura externa y por consi-
guiente un valor distinto de la temperatura de soldadura.

Sin considerar el caso limite de parada de la maquina
sobreenvolvedora, caso en gue, como se sabe, se provee al
automdtico alejamiento de los soldadores de su zona operativa

para evitar que se quemen los paquetes sometidos a su accidn,

suponiendo la hipétesis de que tal mdquina tenga la posibilidad
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de funcionar, por ejemplo en la fase de arrangue o por motivos
de ehergencia, a niveles de velocidad mds bajos gue los de
régimen, la consiguiente mds larga permanencia del material
pléstico en contacﬂo con los dispositivos soldadores puede dar
lugar a los iﬁconvenientes arriba mencionados.

Para evitar tales inconvenientes es ya conocido el sis-
tema de realizar la soldadura controlada de la envoltura de ma-
terial termopldstico en las mdquinas sobreenvolvedoras por
ejemplo de paquetes de cigarrillos que se van sucediendo a lo
largo de una linea de envoltura segin niveles de velocidad
operativa diferentes en'una pluralidad de estaciones en que
actdan 6rganos soldadores, variando la fuente de calor de
éstos Gltimos al variar ia velocidad operativa de la mdquina
sobreenvolvedora y consiguientemente el tiempo de contacto
entre la envoltura de material termopldstico y los soldadores,
los cuales, a tal fin, se dotan de una estructura capez de
incorporar una pluralidad de resistencias eléctricas de distin-
tas potencias en funcién de las distintas correspondientes
velécidades operativas de la mdquina de tal monera qué queden
correspondientemente conectadas en la posicié¢n operativa al veri-
ficarse la conmutacidn de velocidad operativa de la mdquina.

Igualmente en el intenic de obviar tales inconvenientes
en las mdquinas sobreenvolvedoras del citado tipo en las que
los drganos soldadores estdn vinculados a medios de accionamien-
to a movimiento alternativo, al variar la wvelocidad operativa
de la mdquina, es también ya conocido el sis£ema consistente

no en variar la fuente de calor, sino en mantener constante
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tanto dicha fuente de calor como el tiempo de contacto entre la
envoltura de material termopléstico y los soldadores, realizando
un dispositive de mando del movimiento de los soldadores vincula-
do o erendiente de los drganos previstos para la variacidn de
la velocidad operativa de la mdquina, capaz de alargar o acortar
su intervéncién de mando .sobre dichos soldadores.

.Para este dltimo caso, en particular es-conocido un dispo~
sitivo de mando de los soldadores de excéntrica individual en
combinacidn con un dispositivo de control del tiempo diferenciado
de mando de dicha exc¢ntrica dependiente del dispositivo sensible
a la variacidn de velocidad de la mdquina. '

La breve exposicidén precedente basta para comprender con
evidencia la extraordinaria complejidad del circuito eléctrico
de que debe valerse dicho dispositivo. Esto ha quedado de mani-
fiesto en la prdctica, sobre todo en relacidén con las prestacio-
nes que se les exigen a dichos dispositivos soldadores empleados
en combinacién con mdquinas sobreenvolvedoras a altisima veloci-
dad productiva (como por ejemplo la mdquina conocida bajo la deno-

minacidén comercial CELL-PACK de la misma solicitante. Efectivamen--

te, en tales condicicnes se hace problemdtico un meticuloso
control del tiempo destinado a la operacidén de soldadura en
correspondencia de las frecuentes variaciones de.nivel de velo-
cidad.

El objeto de la presente invencidn es por tanto ?ealizar
un dispositivo para la soldadura controlada de la de material
termopldstico, en el que, para cada nivel de velocidad de dicha

mdquina, el problema de la constancia del tiempo destinado a la
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operacién de soldadura quede resuelto mediante una pluralidad de
medios de mando de tipo mecdnico, en ndmero igual al de los de
los niveles de velogidad de dicha mdquina y destinados a actuar
individualmente en correspondencia de cada uno de dichos niveles
de velocidad.

Este objetivo y aun otros mds se consiguen todos ellos
con el-di;positivo segin la inveneidén para la soldadura contro-
lada de la envoltura de material termopldsticoe, particularmente
en las mdquinas sobreenvolvedoras por.ejemplo de pagquetes de
cigarrillos que se van sucediendo a lo largo de una linea de
envoltura segin niveles de velocidad operativa diferentes en
ung pluralidad de estaciones, en correspondencia de una o mds
de las cuales actdian érganos soldadores dependientes de medios
de accionamiento de movimiento alternativo, el cual dispositivo
se caracteriza por el hecho de que dichos medios de accionamien-
to de dichos dérganos soldadores van a parar a un medio de mando.
Unico para cualquier nivel de velocidad, estando previstos
medios selectores dependientes de medios sensibles a lasvaria-
ciones de nivel de velocidad, y asociados a los citados mgdios
de accionamiento destinados a ser posicionados en corresponden-
cia del medio de mando relativo al nivel de velocidad operativa
de la maquina, de manera que el tiempo necesario para la operacidn
de soldadura resulte constante.

Otras caracteristicas y veniajas resultardn mis evidentes
de la descripcidn detallada que sigue de una forma preferida

pero no exclusiva de realizaecidn del dispositivo segin la in-

vencidn, ilustrada a titulo puramente de ejemplo no limitativo
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en los disefios que se adjuntan, en los que:

la Pig. 1 representa esquemdticamente, en una vista en
perspectiva, la linea de envoltura se una maguina sobreenvolve-
dora con los dispositivos para la soldadura del flanco, objeto
de otra solicitud de patente de la misma solicitante, y para la
soldadura controlada, segin la invencién, de las dos cabeceras
de la envoltura externa de cada paquete; y

la Fig. 2 muestra esquemgticamente el circuito eléctrico
de mando de la mdquina sobreenvolvedora de la Fig. 1 provista
de los civados dispositivos.

Con particular referencia a la Fig. 1 y segin cuanto se
describe en otra solicitud de patente que la misma solicitante
presenta con esta fecha, con 1 estd indicado un drbol horizontal
cinemdticamente unido a los medios motores de la mdquina sobre-
envolvedora y del que recibe su movimiento la totalidad del
dispositivo en cuestidn.

En este drbol 1 estd montada la rueda dentada.Z, sobre
una de cuyas caras estdn fijados diametralmente opuestos el
uno al otro el rodillo libre 3 y el sector arqueado o centra-
dor 4, '

El perno 3 y el sector afqueado 4 estdn destinados, segun
cuanto se sabe, al accionamiento intermitente de la cruz de
malta 5 de seis vanos montada sobre el drbol horizontal 6, al
extremo anterior del cual estd fijada la rueda envolvedora '
la cual, en virtud de la conexidn descrita, por cada rotacidn
completa del drbol 1 realiza un ;;ance o paso de 60° hacia la

izquierda seguido de una parada.
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Segin cuanto se sabe, dicha rueda envolvedora 7 estd
dotada de seis compartimientos radiales 8, en cada uno de los
cuales, cuando se encuentra parado en correspondencia de la
primera estacidn o estacidn de entrada I, es introducido dis-

5 puesto de canto con respecto al eje de dicha rueda 7, un paque~
te de cigarrillos juntamente con una hoja de material transpa-
rente destinada a la formacidn de la envoltura externa.

Los dos extremos de la hoja de envoltura gque sobresalen
radialmente de la rﬁeda 7 son, pues, piegados sobre el costado

10  externo del paquete por obra de plegadores fijos y méviles.

La carenadura 9 delimita por arriba el contorno de la
rueda 7 por aproximadamente 180°. Sobre el Arbol 1 estd también
montado excéniricamente el pie de la biela 10, cuya cabeza estd
unida a un extremo de la pequeiia biela 11, la cual tiene su

15  otro extremo solidario del drbol 12, paralelo al drbol 1 y do-
tado, merced a la unidn descrita, de un movimiento o;cilante
en torno a su eje.

Sobre dicho drbol 12 estdn montadas de derecha a izquier-
da, las dos excéntricas 13 y 14,

20 A lo largo del canio de la excéntrica 13 se apoya el ro-
dillo libre 15 de eje horizontal, montado en uno de los extremos
de la palanca de dos brazos 16 articulada sobre el drbol 17 pa-~
ralelo al drbol 12,

Una barrita horizontal 18 fijada al extremo izquierdo del

25 drbol 17 se exliende transversalmente por encima de la carena-
dura 9, sosteniendo la planchita rectangular 19, Esta planchita 19

soporta, en correspondencia de una abertura précticada en la

-9 -
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carenadura 9 por encima de una estacién II situada a 60° de 1a
estacidén I, un primer elemento soldador 20, calentado eléctrica-
menbe.

El extremo del segundo brazo de la palanca de dos brazos 16
estd articuladamente unido al extremo inferior de la barra verti-
cal 21, solidaria del micleo del electroimdn 23 y contrastada por
el muelle 22.

En perfecta analogia con cuanto se ha dicho a propdsito de
la excéntrica 13, &.lo largo del canto de la excéntrica 14 se
apoya el rodillo libre 24 de eje horizontal, montado a un extremo
de la palanca de dos brazos 25 articulada en el arbol 26 paralelo
al drbol 12,

Una barrita horizoﬁtal 27 fijada al extremo izquierdo de
dicho drbol 26 se extiende transversalmente por encime de la
carenadura 9, sosteniendo la planchita rectangular 28.

Esta planchita 28 soporta en corresponﬂencié de'una aper-
tura practicada en la carenadura 9 por encima de uné estacién III
de la rueda 7 situada a 120° de la estacién I, un segundo elemén-
to soldador 29, calentado eléctricamente.

El extremo del segundo brazo de la palanca de dos brazos 25
estd unido al extremo inferior de la barra vertical 30 sclidaria del
nicleo del electroimdn 32y contmstada por el muelle 31.

Sobre las planchitas 19 y 28 estdn también fijadas respec-
tivamente las varillas 33 y 34, cuyos extremos superiores estdn
unidos entre si por el muelle 35 en tensién y. contrastando la

accidn de los electroimanes 23 y 32.

En condiciones de normal funcionamiente, es decir cuando

- 10 -
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la mgquina sobreenvolvedora marcha a su velocidad de régimen o
segunda velocidad, ambos electroimanes 23 y 32 estdn éxcitados

y congiguientemente por cuanito ya se ha dicho antes los dos ro-
dillos libres 15 y 24 se adhieren fespectivamente a las excéntri-
cas 13 y 14,

Los perfiles de estas iltimas estdn configurados para go-
bernar en el curso de'cada parada-de la rueda 7, el acercamiento
de los elementos soldadores 20 y 29 a los flancos externos F de
los dos paquetes de cigarrillos P situados respectivamente en
correspondencia de la estacidén II y de la estacidén III y su ale-
jamiento al término de la operacidn.

La soldadura del lado F de la envolture de papel transpa-
rente se realiza, por tanto, para caﬁa pagquete en dichas condi-
ciones de funcionamiento en dos distintas: una inicial en la esta-
cién II, por obra del elemento soldador 20, y otra conclusiva, por
obra del elemento soldador 29, en la estacidn III, durante ﬁn
tiempo de contacto en conjunto suficieqte para la perfecta ejecu-
¢ién de la operacidn.

Se supone ahora la hipdétesis de que la mdquina sobreenvol-
vedora funcione a un valor de velocidad inferior o primera velo-
cidad respecto.a la velocidad de régimen, lo cual puede ocurrir
en la fase de arranque de la miquina o también por motivos de
emergencia.

En tales condiciones, también el drbol motor del. disposi-
tivo en cuestidn estd dotado de una velocidad de rotacidn infe-
rior a la anteriormente considerada, con la consecuencia de que

el tiempo total de contaeto entre las superficies de los elementos

T esas vk o Lo . IR o
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soldadores y cada envoltura de material transparente resulta
prolongado, lo que da lugar, teniendo en cuenta los estrechos
limites de la temperatura de soldadura propia de los materiales
considerados, a los inconvenientes descritos en los preliminares
de esta descripcidn.

Por tal motivo, el circuito eléctrico de mando de la md-
quina sobreenvolvedora, segin se dird con referencia a la Fig. 2,
se dispone capaz de excluir en tales condiciones de funcionamiento
uno de los dos elementos soldadores, m;diante la automdtica
desexcitacidn del correspondiente electroiman, y la excéntrica
correspondiente a2l segundo elemento soldador estd dotada de un
perfil capaz de generar, en dichas nuevas condiciones, un tiempo
de contacto suficiente para garantizar la perfecta consecucién
de la operacidén de sellado.

De la desexcitacidén del electroimdn 32, por ejemplo, se
sigue el inmediato alzamiento de su zona operativa del elemento
soldador 29, que gira en torno al eje 26, por la accidén combinada
de los muelles 31 y 35.

Nétese finalmente que, en el caso de parada de la maquina

sobreenvolvedora por cualquier motivo, para evitar que los pa-

quetes que ocupan los compartimientos parados en las estaciones Il y

I11 queden sometidos a un contacto demasiado prolongade con los
correspondientes elementos soldadores, los dos electroimanes 23 y
32 quedan automdticamente desexcitados con el consiguiente alza~
miento de los elementos soldadore§ de sus respectivas zonas ope~
rativas.

Después de la operacién de soldadura del flanco longitu-
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dinal, realizada conforme a cuanto se describe en la citada so-
licitud de patente de la propia solicitante, para completar el
sellado de la envoltura externa, quedan por soldar las zonas
situadas en las dos cabeceras de cada paquete. Esto tiene lugar
después del traslado de los paquetes de cigarrillos desde la

rueda 7 a un canal de salida que avanza a intermitencia, por

.medios segdn modalidades que forman parte de la presente invencidn.

El érbel motor 1, mediante la mencionada rueda dentada 2,
arrastra en rotaciéﬁ el engranaje 36 m;ntado en el drbol 37
paralelo & dicho drbol 1, del extremo izquierdo del cual es soli-
daria la excéntirica 38 dotada en su cara anterior de dos pis-—
tas 39 y 39'concéntricas respecto al drbol 37,

Haciendo por ahora la hipétesis de que la mdquins sobre-
envolvedora funcione a la velocidad de régimen, sobre la pista
interna 39 corre un rodillo libre 40 montado en el 4rbol hori-
zontal 41 unido & traves de la barra 42 al nicleo del electroi-
min 43 en condiciones de excitacidén.

El arbol 41 transmite el movimiento derivado, a través
del rodillo 40, desde la excéntrica 38 a la palanca de dos,
brazos 45 articulada en un drbol horizontal solidario a la ban-
cada de la mdquina sobrcenvolvedora. Este drbol 41, en correspon-
dencia de un tramo suyo, sobre el que estd arrollado un mue-
1le 44, pasa por el interior del extremo céncavo de un brazo de
dicha palanca 45, con posibilidad de desplazamientos axiales de
izquierda a derecha respecto a dicho extremo. Este se verifica
en el énso de desexcitacidn del electroimdn 43 por la accién del

muelle 44, unido por sus dos extremos respectivamente al drbol 4!
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¥ a dicho extremo de la palanca 45, y en estado de traccidn en el
caso considerado de funcionamiento de la mdquine a la velocidad
de régimen.

E]l segundo brazo de la palanca 45 estd unido, a trévés del
drbol 46, a un bloque de soporte 47 del elemenﬁo soldador 48 de
la cabecera posterior I'', calentado eléciricamente.

El bloque 47 estd también unido, mediante la palanca 49,
al drbol horizontal 50 paralelo al canal de salida haciendo de
fulecro & la palanca a dos brazos5! solidaria a é1.

El brazo enterior (izquierdo para quien observa la Tig. 1)
de esta palanca 51 estd dotado de un pequeiio perno 52 horizental
que se intfoduce en una abertura de que estd dotada en un extremo
la palanca 53, mientras su brazo posterior estd unido mediante
el muelle 54 a la plancha 55 solidaria de la bancada de la miqui-
na sobreenvolvedora.

La palanca 53 estd apoyada por un punts intérmedid al

extremo superior del drbol vertical 56 unido, contrastado por e

.

muelle 57, al ndcleo del electroimdn 58 en estado de excitacién,

montado sobre la plancha 55.

El segundo extremo de la palanca 53 es solidario del drbol %

paralelo al drbol 50 y unido a un bloque 60 de soporte del ele-
mento soldiador 61 de la cabecera anterior F;; calentado eléctri-
camente.

La excéntrica 38, a través de las uniones mecdnicas des-
critas, manda el simultdneo acercamiento, en-sentido transversal
al canal de salida y en el curso de cada una de sus péradas, de

los elementos soldadores 48 y 61, respectivamente, a las cabece-
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ras ¥ y F" de cada paquete de cigarrillos y su separacidn de
las respectivas zonas operativas en el curso del avance en dicho
canal.

En caso de funcionamiento de la mdquina, en la fase de
arranque o por motives de emergencia, a una velocidad inferior
& la velocidad de régimen, tal y como puede verse en el esquema
eléctrico de la Fig., 2, el electroimdn 43 queda #utométicamente
desexcitado.

A consecuencia de la fuerza de traccidn ejercida por el
muelle 44 sobre el drbol 41, el rodillo libre 40 es arrastrado
sobre la pista externa 39' de la excénirica 38.

En dicha pista 39', el tramo en correspondencia del cual
los elementos soldadores 48 y 61 son separados de las respectivas
zonas operativas, se extiende por un nidmero mayor de grados que
en la pista interne 39. A consecuencia de esto, no obstante la
menor velocidad de la maquina y consiguientemcute ée los érganos
motores del dispositivo en cuestidn, el tiempo destinado a la
efectiva operacién de soldadura de las cabeceras F' y F'' de 1la
envoltura externa de cada paquete sigue siendo constante, como
lo requiere el particular tipo de material de envoltura tomado
en consideracidn,

En el caso, finalmente, de parada de la mdquina sobreen-

volvedora, para evitar dafios al pagquete que en el canal de salida

ocupa la posicién en gue tiene lugar la soldadura de las cabeceras,

el electroimdn 58 queda desexcitado automdticamente de modo que,
bajo las acciones atractora del muelle 54 y empujadora del mue-

lle 57, los dos elementos soldadores 48 y 61 se separan simultd-
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neamente de las respectivas cabeceras F' y F'', girando en torno
e los drboles 50 y 59, colocdndose en la posicidén de reposo de
Vd »
maquina parada.
Con referencia a'la Fig, 2 del circuito eléctrico para el

funcionamiento de la mdquina sebreenvolvedora, como estd previsto

por otra patente de las propia solicitante, se observa que el micro-

interruptor MC de la llamada primera velocidad, situado sobre la
entrada de los paquetes de cigarrillos a sobreenvolver a la misma
méquina sobreenvolvedora, tiene sus contactos 1-3 cerrado y

2-4 abierto, por lo que el relé r1 del temporizador de primera
velocidad estd excitado con la alimentacidn en corriente continua
por el rectificador Rl y a través de los contactos cerrados 1-3
del mismo microinterruptor MC.

También el relé r3 estd excitado a través de la pareja de
contactos. 1-2 normalmente cerrados del telerruptor +1, por lo
que a través de su pereja de contactos 1-2 y de la pareja de
contactos 1-2 del mismo telerruptor 11, envia corriente al rec-
tificador de corriente R2 excitendo el relé r2 del temp0rizadof
de segunda velocidad. N

En estas condiciones, el motor M de accionamiento de la
méquina sobreenvolvedora estd parado.

Actuando ahora sobre sobre el pulsador manual del micro-
interruptor P1, a través del microinterruptor de pulsador manual
de parada P2, es excitado el relé r4, el cual pe?manece_autoex-
citado a través de su pareja de contactos 1-2- y de dicho micro-
interruptor de pulsador de parada P2. La excitacidén del relé r4

mediante su pareja de contactos 3-4 y a través de los contac-
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tos 1-3 del microinterruptor MC, provoca la excitacidn del
relé r5, que es alimentedo con corriente continua por el rectiw
ficador de corriente R1.

La excitacién de. dicho relé r5 determina, a través de
sus contactos 1-2 y del mierointerruptor de parada P2, la ex-
citacidn del telerruptor t4, el cual permanece autoexcitado a
través de su pareja de contactos 1-2 y del mismo microinterruptor
de parada P2,

. En cénformiddd con la anteriormente mencionada patente de
lg misma solicitante, cuando los paquetes a alimentar a la ma=
quina sobreenvolvedora llegan al microinterruptor MC, conmutan
la posicién de sus contactos de 1—} cerrado y de 2-4 abierto.

Esta conmutacidn provoca la caida del relé rl1, al tiempo
p£eestablecido con el condensador ¢l para condicionamientos
segin la mencionada patente, y por tanto a través de la pareja
de contactos 5-6 del relé r4 autovexcitado cowo se ha visto ante-
riormente, la pareja de contactos 1-3 del mismo relé rl, la pare~
ja de contactos 1-2 del vrelé r2 excitado y las parejas de contéc—
tos 3-4 del telerruptor t2, excitan el telerruptor i1 poniendo
en marcha el motor M a través de sus parcjas ae contactos 7-8,
9-10, 11-12 segin la llamada primera velocidad.

Con la excitacidn de dichio telerruptor t1 tieme lugar la
apertura de los contactos 1-2 del mismo telerruptor t1, por lo
que con la caida del relé r3 cesa la alimentacidén al rectifica-
dor R2 con la consiguiente caida del relé r2 al tiempo preesta-
blecido por el condensador c2, De esta manera tiene lugar el
intercambio desde la posicidn 1-2 a la posicidn 1-3 de los

contactos del relé r2 por lo que el telerruptor t1 cae y es

- 17 -
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excitado el relerruptor t2 a través de las parejas de contace
tos 5-6 del relé r4, 1-3 del relé rl1, 1-3 del relé r2 y 3-4 de
dicho telerrpptor.t1. '

La excitacidn del telerruptor 2 provoca el cierre de sus
contactos 5-0; 7-8, 9-10 pasando desde la primera a la segunda
velocidad del motor M, asi como de los contactos 11-12 con la
consiguiente excitacidn, al tiempo establecido con las respecti-
vas capacidades asociadas ¢3 - c4, de los electroimanes 32 y 43
para la incorporaci&n en el ciclo operativo de los soldadores 29 y
48-61, en conformidad con lo anteriormente.descrito y objeto de
la presente invencidn.

NOTA

Descrita suficientemente la n@turaleza del invento, asi
como la manera de ponerlo en préctica, se hace constar que todo
cuanto no altere, cambie o modifique su principio fundamental,
puede quedar sometid~ & variaciones de detalle. También se hace
constar que esta invenciéﬁ corresponde a la descfita en la solici-
tud de Patenbe N° 3438 A/74, depositada en Italia en 10 de Julio
de 1974, cuya prioridad se reivindica de acuerdo con los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo esencial y por lo que se soli-
cita Patente de Invencién, por veinte afios, lo que queda resumido
en las siguientes reivindicaciones:

12,~ Un dispositivo para la soldadura controlada de envol-
turas de material termopldstico, particularmente en las.mdquinas
sobreenvolvedoras de paquetes de cigarrillos y similares, que se
van sucediendo a lo largo de una linea de envoltura segin niveles

de velocidad operativa diferentes, en una pluralidad de estaciones
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en correspondencia de una o mds de las cuales actdan érganos sol-
dadores dependientes de medios de accionamiento de movimiento al-
ternativo, caracterizado por el hecho de que dichos medios de
accionamiento de dichos drganos soldadores estdn conectados a

un medio de mando dnico para cualquier nivel de velocidad, estan-
do previstos medios selectores dependientes de medios sensibles

a las variaciones de nivel de velocidad y asociados a dichos
medios de accionamiento destinades a ser posicionados en corres-
pondencia del medio de mando relativo al nivel de velocidad ope-
rativa de la mdquina, de manera que el tiempo necesario para la
operacidn de soldadura fesulte constante.

2%, Un dispositivo segin la reivindicacidn 12, caracte-
terizado por el hecho de que dicho medio de mando estd constituido
por un udnico drgano provisto de una excéntrica de pista mdiltiple
con tiempos de accionamiento diferenciados, estando constituidos
dichos medios selectores dependientes de los medios sensibles a
las variaciones de nivel de velocidad y asoclados a los medios de
accionamiento de los drganos soldadores por un unico drgano de
apoyo en la excéntrica, adaptado para apoyarse selectivamente
sobre una correspondiente pista de dicho Wdnico dérgano provisto
de una excéntrica de pista miltiple con tiempos de accionamientos

diferenciados, bajo el mando de dichos medios sensibles.

3%,~- Un dispositivo seglin la reivindicacién 2%, caracteriza~

do por el hecho de que dichos medios sensibles a las variaciones
de nivel de velocidad estdn constituidos por un tdnico érganc de
mando electromagnético, conectado a dichos medios selectores

dotados de un dnico drgano de apoyo en la excéntrica, estando
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interpuestos medios de accidén antagonista eldstica entre dicho
drgano de mando electromagnético y dichos medios selectores.
4%, UN DISPOSITIVO PARA SOLDADURA CONTROLADA DE ENVOLTU-
RAS DE MATERTAL TERMOPLASTICO, PARTICULARMENTE EN LAS MAQUINAS
SOBREENVOLVEDORAS DE PAQUETES DE CIGARRILLOS Y SIMILARES.
tal y como queda descrite y reivindicado en la presente memoria
descriptiva, que consta de veinte hojas mecanografiadas por una
sola cara y de dos ldminas de dibujos:
BARCELONA, 30 de Junio de 1975.

G.D. SOCIETA PER AZIONI
P.P.

J. GOMEZACEBOY MODET

p. o fdo.: E. Farceadgls Colén
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