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Ia presente invencién se refiere a la fabricacién de tapo
nes, y de un modo més particular, a la formacidén de envolturas
tubulares cerradas o bolsas segin se denominarén en la presen—
te memoria, que contienen un aglomerado absorbente. Los tapoﬁes
5 del tipo al que se refiere éste invento se describen plenamen
te en la patente Estadounidense numero %¢815.601 de Jean E.
Schaefer, titulada "Cuerpo absorbente de aglomer-ado catame-
nial", concedids el 11 de Junio de 1.974. Segun las enseﬁanzas
de dicha patente, el tapdn comprende un aglomerado compuest@
10, por trozos individuales de material abspfbenté del ‘tipo de, @spyma
comprendido en el interior de uns envolturas flexible y pépgpa¥

ble al fluido. La envoltura es por natursleza una bolsa tubklar

N
S

cerrada por sus extremos opuestos, frunciéndose los extremos

ERVRY

de la bolsa preferiblemente hacia el interior y adeténdosé;?a-

PR IRE

15. ra former cierres extremos. Una cinta de extraccidn se une a

-

un extremo de la bolsa, después de lo cusl la bolsag, que*ési
preferiblemente slargada, recibe una forma de roseta despié%?g
dé el extremo distal de la bolsa haciarel interior, v.g,:déi
extremo de la bolsa opuesto a la cinta de exbtraccibén se des .
2C. rlaza héc;a el interior con relacidén 21 eje longitudinal de
‘la bolsa psra formar una cevidad en la envoltura. De éste modo
se forma una estructura de tapén en 1ls cual queda comprendido
el agiomerado absorbente por una envoltura que tiene una parte
exterior'la cual forma 1la superficie exterior del tapdn y una
25, parte reentrante que forma la superficie de lg cavidad.Despuésé
de recibir el tapdén la forma de roseta, se comprime radialmenté
¥ se encierra en un insertador de tipo tubular‘por medi.o del
cual se puede introducir en la vagina, segin comprendersn los

expertos en el arte de la fabricacidén de tevones,

30,4 . Por lo tanto, la presente invencidn se’refiere a un pro
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cedimiento y apsrato para formar y rellenar las bolsas tubula-
res en una operacidn continua, comenzando con uns banda conti-
nus de material para la formascibén de las bolsas que previéha:ta
se ha encolado, entubado y se déd al tubo forms en una serie
5 continua de bolsasllenas en condiciones de ser transportsdas
a un aparato adicional de elaboracidn paras completar las ope-
raciones de fabricacibn, incluyendo.la colocacibdn de cordones
de extracién y el dorte de las bolsas en unidades individuales,
seguido de su formacidn en unsconfigurscién conveniente desio-
10, seta y la insercién en sus tubos de distribucién Blservicio&
Se comprendera en el enunciado gue el presente ;@venm
to, a pesar de estsr dirigido especificsmente a la fabr#qggién
de tapones del cardcter descrito, encontrard utilidad en ctras
aplicaciones en las cuales se deseen empaquetar cantidad_égf
15. didas de materisl en uns bolsa o envoltura cerrada y preclnta-
da., Tor cons1gu1en+e, & pesar de que el invento se descrmb&ra
con relacién a la fabrlcacl6n de tapons, es evidente que pued¢
tener igual utilidaed en los campos donde se desee obtener un ti
po de paquete similar,
20, La invencién proporciona un aparato que de un modo con
tinuo ¥y aufomético forma un manguito tubular de un suministro
de material en banda continua, incluyendo la impresién previa

de franjas transversales separadas de adhesivo termoactivable

sobre la bands continuary el secado de las franjass de adhesiveg

{
25. aplicadas sntes de la formacién en tubo de la banda continua.
Con éste fin, el aparato comprende una impresora de adhesivo

que aplica las franjas transversales de adhesivo en sincroni-

zacién con el movimiento del meterisl en banda continua, pasan-<

H
do entonces el material de banda continua en avance alrededor !

30, de un tambor secador que tiene una serie de bgrras secadoras
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| chos de adhesivo en un canto longitudinal de la banda continusa

elevadas situa@as para coincidir con las franjas de edhesivo,
comprendiendo ls unidad secadora un rodillo splicador a cada lal
do para yustaponer la banda continua en el tambor sin perturbaf
a8 las franjas de sdhesivo, |

La seccién ce formacidn de tubo del aparato comprende
el empleo de un mendril hueco alrededor del cusl se entuba la
banda continua, cuyo mandril hueco sirve también como medio pars
introducir el contenido, por ejemplo aglomerado de espuma, en
las bolsas que se forman. Con éste fin, el mandril estad provisto
de una tolva a modo de embudo que se superpone a una sberturs,
del mandril a tfavés de la cusl se introducen cantidades de-matg
rial que se deses envasar en el interior hueco del mandril,i;;
pesar deno formar perte del presente invento, se comprende¥§'Aue
el mandril hueco se alimentaréd por medio de un dispoéitivo &qsg
ficador que descarga cantidades medidas de materisl de reiléé§
en sincronizacién con el movimiento de la bands continua yffé{,
formecibn de las bolsas. A medida que las cantidades dosifiéééas
de material se depositan dentro del mandril hueco, un éhoﬁfﬁ’ée
aire que funciona intermitentemente actla para propulsar el matge
rial de relleno longitudinalmente a través del mandril introdu-

ciéndose eﬁ la banda continua entubada que se extiende entre :
el mandril 7 la torreta donde se da forma sl tubo de bolsas-ihqﬁ
viduales,

Segin el invento, un aplicador de adhesivo ée superpone

al mendril y se sitla para splicer un o mas filsmentos estre-

8 medida que la banda continua se entuba alrededor del mandril,
superponiéndose los cantos longitudinsles de la banda continua

y yusteponiéndose con los filamentos de adhesivo comprimidos

entre los mismos para formar una costura longitudinal. De prefg
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ferencia, el adhesivo para formar la costura es un adhesivo de

- visto de un rodillo cerrador opuesto situado para ponerse en

‘del mendril a través del cuidl se suministra aire comprimido

..5..

fusidén en caliente, y se utilizan medios de enfriamiento para

fijar el adhesivo inmediatamente después de la formaecidn de la
cbstura. Con éste fin, un rodillo ref?igerado se situs para que
ge ponge en contacto con la superficie exterior del tubo en la

zona de la costura longitudinsl, y el propio mandril estd pro
]

contacto con ls superficie interior del tubo en la zona de la

costura. Este (ltimo rodillo se enfria por medio de un conductdr

NAmoan
wanmaa

refrigerante. .

aan

El invento comprende ademds unas torreta rotatorio gque.
se mueve sincronizada con el movimiento de la banda contiﬁﬂéi
vy que actla pars retlrar la banda continuas entubada del mau&rll
y formar con la misma una serie de bolsas unidas entre si. ia
torreta tiene una serie de secciones de acoplamiento al tubo~
cada una de las cuales comprende una plisadora y un par de~mQ2
dazas de ciePre que se cierran y sbren en secuencisa segﬁﬂfgiia
la torreta. Cada seccidn se separa la distancia necesaria parg

que se forma una bolsa entre secciones adyacentes. Cada plisa-

dora comprende una mordaza fija y una mordaza mdvil que se abre

Yy se cierra en sincronizacién con el movimiento de la torreta, |
N 1

llevando las mordazas plisadoras conjuntos entrelagados de ufig !

tas plisadoras que fruncen y pliegan el tubo en una serie de
pliegues a intervaslos correspondientes al lugar gque ocupan las
franjas de adhesivo transversalds prevismente splicadas sobre
el lado de la banda continua que define él lado exterior del
tubo formado. Las mordazas de cierre, que cslientan para reactil

var las franjas adhesivo transversales, se situan inmediata-

mente adyacentes a las mordazas plisadoras y, una vez que Se



».cierran las mordazas plissdoras, las mordazas de cierre se
cierran para scoplarse spretadss a los pliegues en las gones
de las franjas de adhésivo y formsr los cierres de los extremos
de las bolsas; Tanto la mordaza plisadora mdvil coﬁo las morda-

5. ‘zas de cierre funcionsn preferiblemente de una forma,heumética

controladas por valvulas accionadas por levas llevadas por la

X s
torreta rotatoria. En una modslidad preferible del invento,las
utietas plisadoras centrales son de mayor longitud que las ufle~
tas exteriores y son empujadas por resorte para funciﬁ progresi

10, | vemente el tubo a medida que se forman 1os pliegues. L

La torreta se monta sobre un eje de transmisién colo-

cado verticalmente que la hace girsr sincronizada con las.paz=
v Ty

-l
w73

tes del aparato de alimentacidén de la benda continua y formacidn

-

del tubo y, preferiblemente, ¢l eje de trapsmisidn de 1s tégpe-

15, | ta lleva montado un disco de sincronizacién para hacer funcionap

P

intermitentemente el chorro de sire que propulsa el agloméfé@o

desde el mandril sl interior de las bolsas que se forman. 'ﬁﬁ

¥, <

dispositivo de ajuste de fases se utiliza para sincronizar ini

cialmente la rotacién de la torreta con el movimiento del tubo
20. y las secciones plisadoras se pueden sjustar radislmente con rg
lacidn a ia torreta paras variar la distancia de paso entre con

Jjuntos adyacentes de mordazss de cierre con el fin de comseguir
una coincidencia precisa de las mordazas de cierre con las fran]
Jas de adhesiVo transversales en el tubo, Ademds, el eje de 1z
25. torreta lleva montado un cubo cbdnico verticalmente ajustable el
“cual, actusndo s través de barras de empuje accionadas por re--
so:te, controla a una serie de placas ajustables que quedan en

‘tre secciones adyacentes en la torreta, siendo las placas mdvil

les hacia fuera para verisr la distancia de fase efectiva entre

30, secciones adyacentes durante la puesta en marcha, de modo que
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las frenjas transversales de adhesivo que forman los cierres
extremos de 1® bolsas coincidan apropiadamente con las mordazas
Plisadoras y cerrédoras, cuyas placas retroceden cuando comimm-
zen la operacién de llenado.

A medida que mda seccidén en la torreta completa su cicld
de funcionamiento, las garras plisadoras y de cierre se abren
en secuencia y la bolsa llens y cerrada se suelta psra descar-
ga del apsrato, preferiblemente a través de un conducto de'des—
carga por medio del cual se sacan la serie de bolsas unidas.en

tre si para almacenamiento o para envio directsmente a otno.sppa

-~

rato de elsborscidn. o

-

La figura 1 es una vista de costado que ilustra la:

organizacidn general del aparato segun el invento. -

LRSS

La figurs 2 es una vista en planta del aparato ilhgtni

-~am— N

do en la firura 1. .-

a

La figura 3, es una vista en planta e mayor escald’,

de la seccién impresora de adhesivo del aparato. | »
La figura 4, es una vista en seccién vertical déi’éba
rato impresor de adhesivo, tomada a lo largo de la linea 4-4 de
la figura 3. ‘
La figura 5 es una vists fregmentada en perspectiva
a"mayor escala, que ilustra detalles de la secadora de adhesivo}

La figura 64 a 6B son vistas fragmentadas esqueméticas;

i
que ilustran en etapas sucesivas, la forma en la cusl se inSro-|

duce el materiasl de relleno en el mandril hueco y se »propulsa

en las holsas que se forman.

La figura 7 es una vista de costado fragmentada, &
nayor escala, con partes cortadas del mandril hueco y componen—

tes relacionados con el mismo.

La figura 8 es una vista en perspectiva fragmentada,
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- garras .plisadoras y de apriete o cierre en la posicidn sbierta.

.en la figura 10,

" dazas plisadoras en la posicién cerrada. , v

a mayor escals, con piezas eliminadss que no son esencisles, y -
que ilustre la forma en que la banda continua ge entubs alrede-
dor del msndril.

Lg figura 9, es una vista en seccidn vertical, ffagmentg,
da, 8 mayor escdla, tomads a través del centro de la tdrreta,

con piezas eliminadas que no son esenciales, e ilustra las,

La figurs 10, es una vista tomada a lo iargo de la linea
irregular de corte horizontal 10-10 de la figurs 9, e ilugtrs
una serie de secciones adyacentes de funcionamiento de la torres
ta.

La figura 11, es una vists fragmentads en alzado, zon

..}‘;‘.r -

piezas cortadas ¢ eliminadas que no son esencisles, tomada .del

-

lado derecho de la seccidn media de funcionamiento represen%gda

e

La figura 12, es una vista fragmentada de_costadq}zcyn'

e
plezas eliminadss que no son esenciales, y que ilustra las mor-

v

Las figurss 1%A a 15C son vigtas de costado fragmenta=-
das a mayor escala, que ilustran el plisado prpgresivo del ‘tubo
segln se mueven las mordazas plisadoras a la posicién cerrada.

;La figura 14, es una vista fragmentada de costado,
con piezss eliminades que no son esencisles, y que ilustra las
mordazas de cierre en laposicidn cerrada.

B La figura 15, es una vista en perspectiva de la torre-
ta formédora de bolsas, tomada desde el lado de la torreta en .
el cual el tubo formedo es sgarrado inicislmente bor las seo-
ciones plisadora y cerradora.

La figura 16, es una vista en perspectiva, con piezas

ébrtadés,,tomada desde el lado de la torreta opﬁesto al ilustré&o
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gln se descargan.
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en la figura 15, y representa las bolsas llenas y cerradas se-

Para comprender de un modo genersl la orgsnizacién y
funcionamiento del aparato, témese en primer lugar como feferen
cis las figuras 1 y 2 de los dibujos .en las cuales el basti-
dor de la Péquina, sobre'gl cual ée montan los diversos componep
tes de fuhcionamiento, estd indicado de un modo general por
la referencia 10. Freferiblemente, todos lod diversos componen~—
tes de funcionamiento se mueyen medisnte un motér 11 que’éb%ﬁ%
a través de reductores de velocidad norhﬂles, cagas de engrﬁdé-
jes y trenes de transmisidén, segun comprenderén los expertoé’en
la materia., A pesar de que se han ilustrado trenes de tranipi%ién

a titulo representativo, no constituyen unas limitacidn del lin-

vento y no se describirgn con otro detalle que no sea el de he;

cer observar una preferencia por un sistems de trsnsmisién, --

n ~

nie funciona por un solo motor con lo que se dmplifica la sinf

cronizacién de los diversos componentes. L

Una seccidn de desenrrollamiento 12 esté prevista en’

el extremo delantero del asparato, donde se montaun rollo de su=i
ministro 13 de material en banda continua oon el que ze ha de i
formar un tubo ¥y las bolsas cerradas. lia banda continua 14 se |
extree dei rollo de suministro por medio de un soporte del ro- !

110 15 cue lleva montado un par de rodillo de traceibn conduci-

dos que dirigen la bande continuas hasta la inipresora de adhesi:

A i
vo 16 la cual aplica franjas trensversales de adhesivo a lz su:Tg
ficie interior de la banda continus en avance en la forms cue se
!
¢

explicaréd con mas detalle mds adelante,asi como los detalles ca

rrespondientes de otros diversos componentes de funciongmiento.!
. . I
La banca continus impresa pasa después alrededor del l

vo

tambor secador calentado 17 donde se secan las franjas de adhes
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haciéndose avenzar después la banda continua en su trayecto de
avance por el soporte del rollo 18 que tiene teabidn un conjunto
de rodillos conducidos de traccién, despuds de 10 cual la band
continua se guia alrededor del rodillo de guia 19 hasta el con

Se junto mandril hueco 20 donde se entuba. ELl aglomerade u otro

meterial de relleno se introduce en el mandril a travds de la ¢l

va en forma de embudo 21,

El tubo formado se extrae del mandril por medio de
la btorreta rotatofio 22 que lleva montada una pluralidad de.sect
10. clones de cierfe del tubo 2% en las cusles el tubé ée frunce:’y
se cierra a intervalos separados pars formar 1aslﬁolsas.Lls&én5§

dose las bolsas consgglomerado descergado del mandril hueco: como

o

rarte de la operacién de su formacidén, Las bolsses rellenss y
cerradss al soltarse de la torreba, se descargan s través del

154 conducto de descarga 24.

- . - - A‘)Hd:" f
Teniendio en cuenta la organizacidn general ¥y fquiopa?

miento anterior del aparsto, se describen a continuacidn con

.
o
v

¢~ L ¢ T

detalle los principsles componentes de funcionamiento.

Impresora de sdhesivo

20, |. Refiriéndonos shora a las figuras % y 4, la impresora
de adhesivo 16 comprende un rodillo aplicador 25 destinado a '
estar recubierto con adhesivo mediante un rodillo dosificador 26

actuando conjuntamente 1los rodillos 25 y 26 para formar un

~depbsito de sdhesivo 27 y se mentiene en la linea de unién entrf
25e | los rodillos por medio de dispositivos extremos de contencidn %

28, dosificindose el adhesivo en el depdsito a través de un i
cqnoucto'de suministro 29 por el cual Se bombea el sdhesivo daﬁi

‘s . , et i
de una fuente de suministro por medio de un dispositivo de bombego

v 3C subyacente a la unidad impresorsa, cuyo dispositivo de bombeqi

30, - ' estd indicado por la referencia 30 en la figura 1. Coﬁ_esta or,




ganizacidn, & medida que los rodillos 25 y 26 giren en la direc~
ci5n qQue indican las flechas, se aplica una capa uniforme de ad
hesivo al rodillo aplicsdor 25 reguldndose el espesor de la capal
por el dispositivo de ajuste 31 que varia la separacién enlla
S lines de unién entre el rodillo aplicador 25 y el rodillo dosi
ficador 26,

Las franjas transvepsales separadas del adhesivo se im
primen sobre la superficie inferior de la banda continua 14 por

nedio del rodillo empastador 32 que tiene un par de aletas 3%

1¢C. | opuestas las cuales actuan psra ejercer presién en Ila superfici
inferior de la banda continua en contacto con el rodillo ap; 7
cador subyacente 25 cuando las aletas se encuenbran en la po }
clon_llustrada_en la figura 4. Asi, la anchura de los caéﬁos
extremos libres 34 de las aletas determina la anchura de 1aé‘
15. franjas transversales de adhesivo porque las fnicsas parteé &e lJ

banda continua 14 que se ponen en contacto con la pellcula de ad

he51vo en el rodillo gplicador 25 son aquellas que sbarcan 109

-

-

cantos de los extremos 34 de las aletas. Por con31gu1ente, la
anchura de las franjas de adhesivo aplicadas puede variar varisd
20. do la rnchura de ios contos de 10s extremos libres 34 de laz ald
tas. Lo velocidad de rotacién del rodillo empastador es la nece-
saris para que su velocidad periférica coincida con la velocidad
lineal de la banda continua y la velocidad periférica del rodi-
1lo aplicador 25, La distancias entre franjas adyacentes de adhe
25 sivo esté determinada por el diametro del rodillo empastador 32

y el numero de aletas 33 alrededor de su periferia. Se utilizan

nedios de engransje spropisdos 35 psra mover el rodillo eupastga:

dor, asi como los rodillos aplicadores y dosificador a la velo-

cidad deseada.

30 El trayecto de avance de la benda continua 14, segfn



pasa a fravés dela impresora, estd gobernado por el rodillo
de guia en entrada 36 que eleva le bands continua con relaeidn
a la lines de paeso entre el rodillo aplicador 25 y el rodillo
empéstadbr 32. A mends que se ponga en contacto con una deﬁlas
2e " aletas 33, el trayecto de avance de la banda continua se eféctqg

rd a lo largo de la 1linea de rayas l4a, segiin se indica en

la figura 4, siendo evidente que la banda continua se sepsrard
- hacia arriba del rodillo aplicador 25 y, por lo <+anto, no se
pondrd en contacto con el adhesivo del'rodillo aplicador. .Es.
10+ | eyidente adends que sl Podillo empastador 32 hace girar las.-alg
tas 33 y desvia la bapda continua hacia absjo en contacto oon
el rodillo aplicador y el adhesivo se trasladara solameﬁte;;ggg
llas zonass de la banda continua que se ponen en contacto céquél
rodillo aplicador.

15. | Secadora de shhesivo

PR
<

Al salir de la impresora de adhesivo 16, }arbandéffi
. continua avsnza hssta el tembor secador 17 que;_segﬁh se vef&j '
en la figura 1, giré-a derechss sincronizedo con la velociagdg
linesl de avance de la banda continua. Fere tener la seguridad
20, de un secado adecusdo, es necesario que la banda continua‘se ma&
tenga en contacto con el tambor en la mayﬁr parte de su perife-
ria. Pars efectuar dicho contseto, asi como para invertirfla su~
perficie de la baﬁda continua de modo que los franjas de adhesi+
vb.splicadas se encéren en sentido contrario a la superficie del
25, | tambOr,'se utiliza un rodillo conducido de translacién 37, que
se ve con més detalle en la figura 5, psra invertir la direccién
de avance de labands. No obstante, como es precisamente la supep
ficie inferior portadora de adhesivo de la bande coﬁtinua la que7

se pone en wntacto con el rodillo de traslaciém, se hebilitan

30, « | medios pers eviter que las franjas de adhesivo splicadss se pongen
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en contacto con el rodillo de treslacién. Con éste fin, el rodi
1lo de traslacién esté provisto deuns o més Areas rebajsdas 38
que se situaﬁ pera coincidir con las franjas de adhesivo en la
banda continua, estando indicadas una franjes de adhesivo en

e lineas de rayas por la referencia 39. Segﬁn~es evidente,la an-
chura del area rebajsda 38 es mayor que la anchura de la franja
de adhesivo 39, y la profundidad de la zona rebajada serd su-
ficiente para evitar el contacto del adhesivo con el fondo del
canale Al igual que ocurre con otros componentes de funcionamie*
10. to del aperato, el rodillo de traslacidn se moverd sincronizado
| con la velocidad de gvance de la banda continua y el tamaiio

del rodillo y la posicidn del canal o canales 38 serd deAtal
natursleza que los cansles coinciden con las franjas de adhesivo

T4 an

Al invertirse la direccidn de avence de la benda con-
15. tinua 14, la bands se pondra en contacto con el tsmbor sggé&or,
que se caglienta. +a forma en ls cusl el tambor se calienéé‘po
constituye uns limitacién del invento, uiendo uns considéﬁé?ién
esencisl el abastecer el suficiente calor al menos en la zonas
de las franjss de adhesivo para asegurar un secado compIé%%‘del
20, adnesivo en el momento en que sale del tambor. En la moda}idad
preferible del invento, la superficie cilindrica 40 del'Eam%or
estd provista deuna serie de barras secadoras 41 colocadasfbara
coincidir con las franjes impresas de adhesivo. Asi, segflin se
ilustra, la franjs de adhesivo 39a coincidird con la barra secar
25. dora 4la cusndo la bsnda continua se yustspone a la superficie
de la barra. Por esta organizacidén, el calor puede ser un celor
localizado porque solamente es necessrio que la barras secadora
se pongan en contacto con la banda continus., Las berras secsdo-

res 41 se revisten preferiblemente con teflén u otro material

3034 que tenga propiedades de desprendimiento puesto que, si el mateJ
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rial de la banda continua es poroso, como ocurre cusndo se forndn

tspones catameniales, parte del adhesivo puede pasar a través
del materisl de la banda continua hasta la superficie en contac+
to con la barra secadora y adherifse a dichs barras secador as.
La capa de esprendimiento en las barras asegura la separacidn
de la ban@a continua éel tambor al secarse el adhesivo.

La banda continua se retira del tambor a corta distan-
cia de su punto de contacto inicial, pasando preferiblemente al

rededor de un segundo rodillo de traslacidn 42 que invierte de
nuevo la <direccién de la banda continua. A medida que la banda

continua en el tembor se aproxima sl rodillo de traslacidn 42,

" las franjas de adhesivo, como la franja 39b, quedaran en la parte

exterior pero al pasar slrededor del rodillo 42, la franja queds
ré de nuevo en el lddo inferior de 1la bsnda continua, segun indd
¢a la referencia 39¢. Como las franjas de adhesivo se secgrén
completamente mientras estan en contacto con el ‘tambor, 1és.fra:»
jes de adhesivo no se adherirén al rodillo42 y, por consiéﬁien ‘
te, puede compredder una guia lisa o rodillo loco, partiédigr—
nente puesto que lé banda continua se retira directamentévdél
tambor por.accibn de los rodillos conducidos de traccién:énfel
soprorte de rodillos 18 que hace avanzar la banda continugéhéde

ei tambor secador hacia el mandril formador del tubo;

Mandril entubador

Al pasar a través del soporte de rodillo 18, le banda con
tinua se tiende alrededor del rodilld de guia 19 y, segin se ve;
rd con mas détalle en la figura 7, sobre la placa de guia 43
que guiz la banda continuas entre el mandril hueco 44 y la zapata
conformadoré 45, que se monta de una forma ajustable sobre el

soporte 46 y actua para plegar la banda continua zlrededor-del

mandril. “s técnica para plegar la bands continua alrededor del
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mpndril, es una téenica conocida, los detalles se puecden en~

contrar en la patente Estadounidense numero 3.445.897, de fe~ l
cha 27 de Mayo de 1,969, y titulada "Procedimiento'para la faﬁ}
bricacidén de compresas sanitarias y similares"En esencia, y po%i
blemente segun Se verd con mas detalle en la figura 8,el mandr#l
hueco 44 tiene una configuracién rectangular y esté rodesdo pof
la zapat; conformadora 45 que actua como barrederas que pliegal
la banda continua alrededor del msndril,teniendo la zspata con
formadors partes tridngulsres de superposicidn 47 y 48 entre las
cuasles se pliegan los cantos laterales opuestos de la banda cqﬁ
tinua 1 se yustaponen en una .relacidn de superposicién 0 solapé
rara formar una costura longitudinal 49,Un aplicador de adhesi;
vo 50,que utiliza preferiblemente un adhesivo de fusidn en ca !
1iente,apiica uno o mis filamentos longitudingles estrecﬁ&é' f
de zgdhesivo 51 en un lado marginal de la benda continué’iéﬁédia
tamente antes de la superposicidn de los mirgenes de la ﬁéﬁda

continue interponiéndose de éste modo los filamentos de sdiesi

vo entre los bordes superpuestos de la banda continua para

Cam s

Tormar la costura longitudinsl.

Segln pase la banda entubada saliendo del extﬁeég'

traserc de la zapata conformadoré 45, la costura 1ongitﬁ&iﬁ?1 .

se pone en contacto con un rodillo externo de presidn 52og&e es

-

frigerante introducido en el rodillo.a través de un conduc*o 5
Refiriéndonos de nuevo @ la figurs 7, un pequefio rodillo cerr

t4 preferiblemente fefrigersdo, por ejemplo por medio de sire e
dor 54 se monta sobre el mandril inmediatamente por debadjo de
rodillo de presién 52, por lo que la costura longitudinal se !
comprimird y cerrard entre los dos rodillos.Para ssegurar uns !

ijacibn répida del sdhesivo aplicado, el rodillo cerrador,pequ
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"de aire 2 presidén a la boquilla de sire 60, se abre sutomdtica~

. -16-

fio 54 se refrigera tanbién, quedsndo el rodillo54 en el extremo
de un conducto poco profundo 55 que se extiende a lo largo des.
la superficie superior del mandril en el cusl se introduce aire
a través de la boca de entrada 56.

Ademds de su funcién de formacidén dd tubo, elmandril
hueco 44 s}rve también como medio para introducir cantidades
nedidas de aglomerado o contenido siilar en las bolsas formadas
Con éste fin, el mandril esta provisto de una tolva a modo de
enbudo 21 en lé cual se depositan en sencuencis cantidades mgdi
das de material desde una fuente de suministro; f%ﬁiendo el man
dril una abertura 57 en comunicacidn con la tolva. A pesar de
que la forma en que las cantidades medidas de material se deposi
tan en la tolva 8 modo de embudo no constituyen una limitacién
del invento, se ha indicado por la referencia 58 wma serié éé
copas dosificadoras de movimiento continuo, cuyas copas éiéﬁen
fondos desplazables 59 destinsdos a sbrirse segin pasan 1p§qco-
pas sobre la tolva en forme de embudo 21. Segin se deposftéﬁel
meterial de relleno en la tolva a modo de embudo,la corgs se sq
mete a uns corriente de aire procedente 'de la boquills d¢ “cho-
rro de airg 60, cuyo orificio queda subyacente a la aber%uﬁé 57
ectuando el chorro de aire para propulsar el materisl a'%névés
del ﬁandril hueco al interior de le benda continua entuﬁadg? te
niendo el mandril un orificio de descarga 61 en su extremo tra
sero que se situs diagonslmente con relacidén al eje 1ongituﬁiha¥
del mandrii. i

Refiriéndonos shora a ls figura 6, que ilustra en se-
cuencia las etapas sucesivas de la operacibdn de llenado, a‘medic
que-se‘deposita material de relleno 62 en la tolv a 21, seglin

se ilustra en la figura 6A, una valvula 63, queregula el flujo

L3
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mente y una corriente de aire se proyecta en el sentido longitu
dinasl del mondril en la direccién del orificio de descgrsa 6l
El chorro de sire creard una presidn negative en la tolve en
forma de embudo 21 y, por lo tanto, actuars,en parte, pars aspi
De rar el material de relleno en el mendril a través dé la aber-
tura 57 ¥, al miswo tiempo, el materisl segun penmetra en el men|
dril serid recogido por ls corriente de aire y propulsado hacia
el orificio de descarga 6l. Esto ocurre puesto que el extremo
delantero de_lg banda continua 14 se configura en un tubo para
10, la formacidn de una bolgé vy su cierre del extfeﬁé delantero

se forma y se cierra por accidn de la seccién cerradors 23a. De
este modo, toda la carga de material de relleno es impulsada

en el interior del tubo que forma la bolsa li4a, segin sei}ugtﬁa
en la figura 6B, después de lo cual la valvula 63 se cierra.
154 para cortar el suministro de aire a 1w boquilla 6C, segin -se

ilustra en la figura 6C. Simulténesmente, el extremo traserc

ot
PN

de la bolsa en formacidn se cierra en ls seccidn cerradora su=-

LRI

cesiva siguiente 23b, Cusndo se ha completado el cierre deél ex-

TAanAa sy

tremo trasero, se deposita otra cantidsd de material de relleno

20, en la abertura en forma de embudo y se abre de nuevo la vAivula

-

. . . s s Sy e
63, sesun se ilustra en la figura 6D, inicéndose de este redo

. |
el 1lenado de ls bolsa sucesiva sipuiente en formecién,'indica~f

11
i

da por ls referencis 1l4b,

Torreta de formacidn y cierre de bolssas

25. . Refiriéndonos de nuevo a la figura 1, la torreta rota-~
toria 22, que lleva las secciones cerradoras del tubo 23, se

monta sobre un eje conducido tubular colocédo verticalmente 64,
montado en el bastidor 10 y movido desde un motor comfn 11. Se-!

gin se verd con més detalle en la figura 9, hacia su extremo

30a superior, el eje de transmisién 64 lleva una plastaforms superior

’
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65 y una plataforma inferior 66,cada una de las cuales se fija
al eje de transmisidn 64 parae girar con el mismo., La platafor=—
ma superior 65 lleva una serie de bloques de montaje colocséos
radialmenﬁe 67 sobre los cusles se montan los diversos compoheg'
5. tes de funcionamiento de cada seccidén. Los bloques 76 son radial
mente gjustsbles sobre la plastaforma 65 por medio de los torni
llos de ajustes 68 que atrav1esan ranuras alineagdas- alargadas eﬁ
la platoforma, cuyss renuras estan indicadas por la referencia
68a. B

10, Ei ﬁrimero de los componentes de funcionamiento com=
prende una mordaza plisadora movil 69 gue tiene una cabeza
piisadora 70 destinada a actuar conjuntamente conuna cabeza
vllsadora coincidente 71 sujeta fijs al bloque 67. La mordaza

v

mdévil 69 se conacta pivotalnente por medio de un yugo 72 a un

15. brazo 73 fijo albloque de montaje 67, efectusndose el mov1m1ento-
pivotante de la mordaza~ por medio del cilindre 74 que tlene

un véstago de plston 75 cuyo extremo distal se conectis PlVOtal-
mente s la mordaza movil 69. El extremo opuesto del cilindro i
74 se conecta pivotalmente al brazo de sustentacibn 76 fijédo
20. al bloque de montaje 67. Cusndo el véstago del piston 751@§£é
en su posicidn replegeda ilustrada en la figura 9, la mofdaéa

.69 se sbrirad; pero cuando se extiende el vistago del pistép}la

mordaza s¢ moverd a la posicidn ilustradas de la figura 12 en

la cual la mordazs se ha cerrado para yustaponerse a las cabezaf_
25,°| plissdoras 70 y 71. El cilindro 74 puede ser neumitico 0 hidrani
lico y estard provisto de orificios de fluido 77 y 77a en sus

extremos opuestos para mover selectivamente el véstago del

Las cabezas plisadora 70 y 71 estén proviStas de conjun-~

{
|
pistdn 75 en direcciones opuestas. i

%50 tbs de ufietas intercsladas fruncideras y plisadoras 78 ¥ 7 '
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- ménte de una configuracidén en forms de cuchilla, segun se vera

[ ' .
- forman los pliegues, es preferible que las ufietas centrales sean

las cusles, cuando se cierra las mordazas, plisan y pliegan

el tubo entre 1ss mismas. Las uiietas plisadoras sbn preferible

4

en la figura 12, teniendo une snchura suficiente paré fruncir

¥y plegar el tubo'sin'perforarlo. No obstante, con el fin de ewvi;
tar un posible desgarramiento perforacidn del tubo cuando se

}
algo mas largas que las ufietas exteriores. De este modo, en

la modalidad ilustrada, el par central de ufietas 78a de la ca-

beza plisadora 70 son més 1ar®®S gue 1as otras ufietas 78, y, de
un modo similar la ufieta central 79a de la cabeza pliéédora 71
es m3s larga que las otras ufietas 79. El par de ufietas 78a

se nontan sobre un soporte comun 78b y se mueven axialmente:con

relacién a la cabeza plisadora 70, empujadas a las posicién exteh

dida por el ﬁuelle 80s De un modo similar, la uiieta 79a se monta

para efectuar un movimiento exisl con relacidn & la cabeza pliss

“
- ~

s A . 1
dora 71 ¥y se empuja s su posicién. extendids por la accifn.de |

unmuelle 8l aque rodea s un tope 8la, Es preferible que equuellL

3330

80 sea sensiblemente mis fuerte que el muelle 8l.FPor consiguien

te, cuando se inicia el plisado, la uileta 79a pasara primerd en

1 a

tre el nar de ulietas 78a hasta que se pone en conbtacto connia

k]

base 78b, segun se verd en la figura 13A, formando de éste modo

un pliegue centrel indicado en Py. Cuando la cabezs plisadora

v
4

70 continua moviéndose hacia la cabeza 71, la ufieta 79a retroce

derd hasts que se asiente contra el tope 8la debido al hecho

Y

de que el muelle 80 es mas potente que'el muelle 81, formando

i
de éste modo plierues adicionales P, que quedan a cada lado deli
pliegue Pl’ sepin se verd en la figura 13B., Una vez quese ha .

asentado contra el tope 8la, la ufieta 79a actuard a través de
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" plisadora 71, slinedndose las mordazas de cierre verticalmente

2linesr les mordazas con relacibén al tubo plisado cuando“sé*cig

un soporte comun 78b para empujar el par de ufictas 78a hacia
atras contra el empuje del muelle 80, hasta que las piezas

han alcsnzado la posicidén ilustrada en la figura 13C en la cual
el par de ufietas 78a a retrocedido totalmente y las uiietas exte

N\
riores en los conjuntos 78 y 79 mantienen una relacidén de inter

calacién pera formar pliegues adicionales P,. De éste modo,los .

pliegues se forman progresivsmente hacis fqua desde el centro
del tubo,‘desahogando de éste modo el plisado progresivo la ten
s5ién excesiva en el tubo que podria producir de otro modo su
rotura.

| Ceda uno de los bloques de montaje 67 lleva también
un par de mordazas de cierre 82 y 83, segfn se verd en las figu

ras 9 yll, que mtedan inmediatamente a un lado de la cabeza

CRERP R

pivote comin 84, La posicién sbierta de las mordazss de éfé?re
se ilustra en la figura 9., estando limitado el grado deisﬁimo
vimiento de apertura por los topes 85 y 8 que se proyectan
1ateraiménte del bloque de moﬁtaje 67. Un pasador de centrado
87 se proyecta también lateralmente desde el bloque 67 ﬁgfé
rran las mordazas, teniendo les mordazss cansles 88 y 89.res
pectivamente, destinados a situsrse, cuando se cierran, por el |
pasador de centrado 87. La posicién cerrsda de las mordazas se
ilustra en la figura 14. Las mordazas comprenden elemento ceslen}
ﬁadores, indicados por la perérencia 90 y 91 queactua para ca-
lentar les s@perficies de cierre 92 y 93 de las mordazas a la
tenperatura necesaris ﬁara reactivar las franjas transversales

de adhesivo 39 en el tubo; cuyas franjss se alinearan con las

nordazas de cierre. &e comprenderd que los elementos calentado=

- 20=
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res 90 y 91 pueden estar provistos de medios detectores de tem
peratura para indicar la temperafura de la puperficie de cierre,
De preferencia, una serie de dispositivos de indicéci6n y con -
trol -de temperatura 94 se montarén en la plataforma inferior 66
5e seglin se podrd ver en las figuras 9,15 y 16, sirviendo cada dig
positivo de control para indicar y controlar la temperatura de
una pluralgdad de conjuntos de mordazss de cierre. Dn la modalm—
dad ilustradas, que tiene nueve segcciones plisadoras y cerrado-
ras cada dispositivo de indicacibén y control de la temperatura
10, 94 sirve pafa tres secciones adyacentes.
Cada conjunto de mordazas cerradoras 82,83 se abre

-y se cicrra por medio de un c¢ilind:ro 95 que tiene un véstago

de pistdén 96 cuyo extremo libre se conecta pivotalmente a la mo£

“1,

daza inferior 83. El cilindro 95 se sujeta por su extremo 1nfe-

15. rior s la pestafisa 97 de un soporte 98 que se conecta plvoyalmqg‘
te a ls mordaza de cierre superior 82, segin se vera posééig? '
mente con mds detalle en la fipgura 11, Las mordazas 82 #1@33

se abren cuando se extiende el vastago del pistén 96, poR. ejem
plo por introducciédn de mire a presidn en el extremo superior
20, del eilindro 95. Cusndo el eire a presidén se introduce éniéi

extremo igferior del cilindro 95 para hacer retroceder él.ﬁéstg
g0 del.pistén 96, se efectua un movimiento relstivo entra.%l

cilindro 95 y el vastago del piston 965 o sea, el vistago del

pistén 96 tira de la mordaza inferior 83 hacia arriba hasta que

25, la asienta contra el pasador de centrado 85. Al continusr el
. 1}

movimiento relativo entre el cilindro y el vastsgo de su pisté -

o
se produce un movimiento descendente del cilindro 95, que esta |
‘ . |

montado en la mordaza superior 82, y por lo tauto, la mordaza
|
|

superior se ve obligads s situarse y centrarse por medio del

30 pasador de centrado 87, Como asunto préctico, se ha averiguado
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que ambas mordazas ticnden a cerrerse de un modo virtualmente
simulténeo, o sea, el cilindro 95 tiende a descender segiin as-
ciende el vastago del pistén 96.

El aire comprimido para sccionar la mordaza plisadora| .
De 69 y las mordazas de cierre 82,83 se gbastece al interior hueco
del eje de‘transmisién 64 a través de una junta rotatoria apﬁg
piada 99 ézministrada con aire a presidn desde una fuente’ae su
ninistro (no ilustrado) s través del conducto de entrada 100,
El eje'de transmisidn A4 tiene una serie deorificios de salids
10, situados radiaimente, uno de 10s cusles estd indicado por la re
ferencis 101, conectédndose cada orificio a través de un conducto
102 a una vilvula accionada por leva 103 la bual, séglin se verd
en la figura 16, tiene conductos de salida 104 y 105, Estoséconﬁ'

4o v aa

ductos de salida se conectan, respectivamente, a los extremos
15. onueetos del cilindro 95 que controla las mordazas de cierre en

R

ls seccidn de superposicién 23. Se comprendera que el cilihdro

95 en cada una de las secciones 23 estara controlado por“dhé

valvula accionada por leva 103. De un modo similesr, y de nuevo

JJU.AO

con relacibén a la figurs 9, une valvula accionzda por leva 106,
0. . abaste01da con sire comprimido procedente del eje de tra;Emi81on
74, a traves del conducto 107, suministrara sire a pre516n ﬁ ’
105 ~extremos opuestos de cada uno de 1o0s cilindros 74, qdeocon‘
trola el»movlmlento de la mordaza plisadors 69, De éste modo,

el movimiento de cada conjunto de mordaza de cierre 82,83 se co}

2% trola por una valvuls 103 Y cads mordaza de apriete m6vi} 69
se controla por una vélvula 106,
Las valvulas 103 y 106 son accionadas por medio de per
files de leva 108 y 109, respectivamente, que mueven los vasta-
50 gos de las vélvulas 110 y 11l desde una posicién a la otra. Las|
.

uitades 103 y 106 se montan en la superficie inferior de ls plg -
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ventils y el aire comprimido se introduciréd en su extremd_ supe-
>
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taforma inferior 66 y, por lo tanto, piren con la torreta,mien-
tras que los perfiles de leva 108 y 109 se montahzfijos sobre

el bastidor 10, por ejemplo por medio de columnas de sustenta-
cidn 112 y 113, segun se verd en la figura 16. En la posicidn

que tiene las vélvulss ilustradas en la figura 15, el seguidor

de levas en el véstago de la vélvula 111, que controla la vél-
vula 106, estd en contacto con el perfil de leva 109 y, cuando

se encuentra en esta posiciédn, ée introducira aire comprimido

en el exbtremo del véstago del ¢ilindro 74 controlando la morda-
za plisadora mbvil subyacente, indicads por la referencia 69a,

v la mordaza estard en posicidn abierts. El seguidor de leva

en el véastago 110 de la vélvula 103 todavia no se ha puesto en

contacto con el perfil de leva 108 y, por copsiguiente, el par

s oA

superyacente de mordazas de cierre, indicadas por la referen—~

a
.....

cla 62ay 83%a, permanece cerrado, v.g., se suministra aire com=~
primido sl extremo del vdstago del cilindro 95 y su véstago
] ~

de pistdén 96 se encuentra en la posicién'replegada.Cuand&aié

posicién del vistago de la vélvula 110 se desplaza por contacto

con el perfil de leva 108, el extremoinferior del cilindrs ©5 sef

rior, extendiéndo por lo tsnto, el vistago del pistén 96’yhépor
consiguiente, abriendo las mordagas de cierre con lo quequgggli
libre la bolsa formeda y cerrada para que se descargue a ﬁgéééﬁ
del conducto de descarga 24, '
Segdn se vera en las figuras 10 y 15, cada unag de las moy
dazas plisadoras méviles 69 lleva una barra 114 pora la defle-
xidn &el tubo, que se mueve con la mordaza, y una barra 115
rara la deflexibén dd tubo, de accidén conjunts se sujeta fija a

cada bloque de montaje 67. Las barras de deflexidn 114 y 115

se situsn parasdspbarse a los lados opuestos del tubo inmediatg

mente mas alld de los conjuntos de mordazas de cierre 82 y 83, ¥

-3
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}. 8 medida que la mordaza plisadora 69 Be ﬁipnna (1ﬂ qug t}ene lus

gar antes dol cierre de las mordezag de qierre}, las barras

de deflgx;én compactan © estrechan el Tubo de {9rma que el area
del tubo‘plisado en contacto con las mordazas'&e cierre seré

S ’ muy estrecua ¥, vor lo tento, forman un ecierre extremo estrecho.
De becho a medida que las mordazas pllsadoras fruncen y pllegan
el tubo en una serie de pliegues colocados hor;zontalmente,kgs_'

barrss de deflexidn colocadas verticalmente fruncen y ponen‘en

| contacto el tubo hacia el interior desde los lados opuestos .de
10 ‘ | |
* | los pliegues y, por lo tento, reducen al minimo-la snchurs de

los pliegues en la zona del tubo en contgcto con las nopdazas .

de cierre.

R

- Begin se ha indicado snteriormente, los bloques de,

: montaue 67, que llevan montadas las ‘mordazas pllsadoras las

v-‘lJ‘J

.‘-“‘,9 . -
=215, mardazas de cierre, se sjustan ficilmente por medio de toraillog
dp ajuste 68 para variar ls dlstancla de paso entre secclones

‘adyacenbes de modo que’ las frangas transversales de adne31yo 80

R

bre el tubo coincidan con las mordazas de cierre.MNo obstante,

;hgy -una dlferencla .en la dlstancla entre 1as franaas transver—
YO -
200, - gales de adhesivo- adyacentes que defende de que haya una cﬁfsa

v ma_gaterlal -de relleno en el tubo « O sea, cuando el extremo

L ab g n
b

5delantero el tubo se pone 1n1c1a1mente en qoptantq q?ﬂ Hﬂ

las secciones de cierre 23 al comlenzo y el tubq sé sacq da} mpn

dril por sccidn de 1a torrets segun gira, el tubo se abate

¢525; ' mnae~extiende totalmente; no obstente, cusndo se introducen las;
| qargas de materisl de relleno, €l tubo se dilate radislmente hai
qigwfuera, scortsndo dichs diletacién efectivamente la distan— i
c&aﬁentre franjes transverssles de sdhesivo adyacentes._ror-conﬂ

égggiepte, loz bloques de montaje se ajustarsn para acomodar &l

%020 2 Qg@@igegleno y_aéegurar 1a.coincidencia-dé franjas transversales:
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- eperato estén funcionando correctamente antes de que se inicie

R

LA
v LN P
; .. H

i w25m

de adhes:vo con las mordazas de cierre durante el funclopamlentc
normal de la maquina, y se utiliza un mecanlsmo para aaustar efi
cazmente la distancia de paso entre las Becciones de cierre du~ l
rante la puesta en marcha cuando la distancia éntre las tiras

tronaversales de adhésivo adyacentes es mayor. A este respecto,

e

puede que Se necesiten varios minutos o més en la puesta en max

cha para tener la seguridad de que todos los componentes del

el llenado - real de las bolsas, pero durante este perloao sedeg

be mantener uns coincidencia precisa de lss franaas transversa_
les de adhesivo, puesto que de otro modo no estarén en coinci-

[ RS s . .
dencis cuando se comiencen a llenar las bolsss.
.G . . Wi Uu \

La coincldencla durante la puesta en marcha se, consi

ooy
e b\l...u;

ggflydr medlo de las placas 'y zapatas ajustables 116 las, cua-
1eu, sepuﬁ selvera en la flgura 15 quedan en tres secclones
. .m e
adyacentea 2%, 1as zapatas eaercen presmén contra el tubo iegun
i PR NN . n
genetra :;gc;gl%ente en 1a torreta ¥y actuan pars desv1er°§‘con- '
var el tubo smn~ilenar hacia fuera el grado necesario para _poner

e’ ::" N anna
les frnaaas transversales de adhe51vo 39 en 001ncidencla con las
I’L,...C; o

mordazas de c1erre. uegﬁn se vera con mas detalle en la figura
&u,ygada“uﬁéhﬁe las placas tlene una artlculaclon 117 "ue se exT
tlggqé>éhi;'ia;;o de su canto lateral trasero, cuya art;cu&qqié
sé lujrta tamblen al b10que de montage adyacente. 67, Las,plaaqs

..__,_,,y

son preferlblemente de conflguraclén curvada y estian obligadas
h301a el lnterlor por elementos de resorte 118, Cada una de 1as
e weo el e 1)
'glacas Se pone en contacto en su superflcle interior, con una
l -.l : A *'OL :01 '1‘ - ',
Dberra de empuje de movzmlento ax1a1 119 montada deslizasnte.ente,
127 clyo "extrewo 1o ori v
Junto s su extremo exterlor, en un anillo de montaje 120, Las
THZ& .L- .1. (30 r}.. .
barras empuaadoras 119 estan sltuadas radialmente y se montan
Lo Gl

hacla sus exxremos 1nterlores desllzantemente en un anillo de
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montaje 121 que rodea al eje de transmisidn 64 y se sujeta a la
platsforma rotatoria superior'65, seguﬂ se vera posiblémenté cor,
més detelle en la-figurad. ' _
| - Las barras empujadoras 119 estan destlnadas a despla=-.
Se zZarse hacla fuera por accibn del cubo c¢bnico 122 que rodea al
.extré:o superior del eje de trensmisién 64 y se monta deslizan-
temente sobre el mismo, Segfn resultsrd evidente, el novimiento |-
descendente del cubo cbnico 122 desde la posicién ilustrada en |
la figura 9 ejercerd eficazuente una accién de leva en las ba-
10, rres de empuje 119 hacis fuers, y al moverse asi, las barras
’ empujadoras desplazaran las placas 116 hacia fﬁeré en_unardis- :
tancia corresvondiente. Por consiguiente, mediante el ajuste

‘_de la posicién vertical del cubo cénico bon-relédién 8 laé'ba-
rras de empuje 119, las placas separadoras se pueden movéi’ﬁ '
'15. hacia fuera durante ls puesta en marcha psra sumentar eflcaimen ;_7 o
-'"J” " te la distancia de paso entre 1as mordazas de cierre en sécc1o—;
‘ .nga.gdyacentes y,,por lo tanto, poner las frangas transva%éaleé'
“Ee zdhesivo 39 en coinéidencié para ‘el cierre cuando el ﬁubo

est# vacio. Cusndo se inicia el llenado, las placas sepax&doras

'2Q$\ . re*rocenen para deaar de estar en contacto con el tubo. 5 Sl
ale’ . 7 Saav

: El_aauste vertlcal del tubo cénlco se efectus por'mgdao

de un servomotor.laa que tiene un pifién (no ilustrado)_ekqgﬁ %.3

-engrana en una cremallera 124 cuyo extremo inferior se suantq!

segﬁn 1nd1ca 1ls referencla 125, a un tppén 126 el cual se alojaﬁ
256 y se uu;eta glratorlamente a un elemento acopado 126a que se-
-3 fl]a dentro del extremo superlor del eje tubular de transm1516n

-2e 64. El servomotor 125 se monta sobre una placa de sustentscién

] s - . R ’
127 eUyo ‘extremo inferior se sujeta fijo a un elemento de capg

¥

‘ruza 128 el cusl rodea al eje de transmisién 64 y se monta‘.des{

30, ;-1izan§emente con relacibén 2l mismo, sujeténdose fijo el elementq
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"de por la cremsllera 124, actuando el sevomotor segin asciende

' za 128 pare hacer subir el cubo cénico 122. For el contrario,

de caperuza al cubo cénico 122,

En la practica, cusndo se sctiva el_servomotoi 123, ascilep
s trevés de la placa de sustentacién 127 y el elemento de capery

sezlin desciende el motor a lo largo de la cremallera fija, el
cubo cbénico descenderd. For lo tgnto, ajustando la posicién

vertical del cubo cénico 122, el operario puede aumentar o redut

cir la distancia de poso efectiva entre las ﬁordazas de cierre
en secciones adyacentes y, por lo tanto, puede poner las fran-
jas de atthesivo 39, que definen los cierres de los extremos de
las bolsas en formacibn, en coincidencia conlas mordszas de cie
rre. Segln se verd en la figura 1, se utilizan mgdios*pafé’%btg
Bilizar el servomotor 123; 1los medios de estabilizacién ééﬁﬁrenl
den preferiblzmente un soporte de guia 129 sujeto por un é%%rémc
al servomotor y unido deSlizantemente por su extremno opuéété
para efectuar un movimiento verticsl con relscién a una cq?umna
de ruia 130, S ' ams

¢ También se utilizan medios para sjustar la .fGSQ“de

‘31

le torreta con relecidn a Yas tiras transversales de adh651vo.

L
*

En 1s pue»ta en marcha, puede que sea necesarlo hacer glrar i
la torreta en una u otra direccién para poner una de las seéci?-
nes de cierre en alineacién aproplada con el extremo delantero
del tubo, para efectuar una coincidencia inicial de la franja
%rﬁﬁéﬁeroal'de'adhesivo delantera con las mordazas de cierre en
a:c o Seccibn. Con éste fin, y segun se 11ustra en la figurs
ii‘gl”tren de engranajes entre el motor 11 y el eje de transmlsisn

§6*1a torreta 64 comprende una trensmisién de ajuste de fdse 131

Por medio de la cual la torreta se puede hacer girar independien

temente en una u otra direccién psra poner lg seccibn de cierre
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" en coincidencia inicisl con el tubo.
Seglin se ha descrito anteriormente con relacién s
la figura 6, el chorro de sire 60 aue propulsa las cargas de

material de relleno desde el mendril hueco al interior de las

5. | bolsas en formscibn se asctiva por una valvula 63, EL movi@igntd
de ésta valvula, qus puede funcionsr por solenoide, se controla
Dreferiblémente por ls rotacidn. de la torreta, puesto que su'

func1onam1en 0 se debe sincronizar con la formaczén de los _
cierres extremos, Segin se ilustra también la figura 1, la sin~|.
10, c:onizécién conveniente se consigue montando un disco de éincré"
nizacidn 132 en la parte inferior del eje de transmisidn 64
aétuando conjuntamente el disco de sincronizacibén con un generss
dor de impulsos 133 que es derconstrucciéh conocida y quggLsaguq
comorenderén'los expertos en la materis, gctua.paré abrin.VJce-

15,/ rrar en secuéncis la valvula 63 a través de un solen01de u’

otro se"vomecanxsmo que regula el movmmlento de apertura_y clerqe

-~
MeT T4

de ls valvula. , ' : "

4w

egun se desprende las bolsas formadas v llenas desde la

qu-au
torreta, al gbrirse las mordazas de clcrre, salen en ‘una serle
20,| continua y se 1ntroducen en un con-ucto de descarga 24 que tran

\?

porta las bolsas desde la torreta para descargarlas en una~sec- -

cién colectora 0 en un aparato psra realizar operaclones'éqlc%t[t :
nales de fabrlcac16n, como puede ser por ejemplo la unién de ;2 t |
.donea de extracc16n. Para ev1tar.una tensibn indebida sobre los
é5. cierres extremos recien formedos hasta que el adhesivo se ha fi
Jado totalﬁente, es preferiblé introducir contihuamente_aife'a f
presién en la boca del conducto de descarga 24, por ejemplo por.|
medio de la boguilla 134, segun se vera en la figura 16, sir-

viendo 1z corriente de gire asi formada para 1s doble funclon

30 de transportsr las bolsss y actusr como medio refrigerante con
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el fin de asegurar una fijacién rapida del adhesivo que forma
loa cierres extremos.

Segfin resultara evidente, e; presente invento proporciona
un aparato y procedimiento para formar y llenar bolsas de tapbn
5, | en una operacidn continua. En sus aspectos de sparato, el inven
| to comprende los diversos componentes por medio de los cuales

se forman las bolsas, se llenan y se clerran, ¥ en su aspectos

de métodos el invento comprende las técnicas por medio de las

cualeé.se forma, frunce y cierra el tubo, y se introduce el con
1C, | tenido en 1és bolsas segun se :orman.

A pesar de que se han expuesto diversasrmodificaciones
del invento, los expertos en la materia encontrarin indudable~
nente mo¢ifiéaciones y variaciones adicionsles ante la 1§9pgpa
de esta mémoria descriptiva, por lo que no se pretende qggﬁel
15, gleance del invento quede limitado a no ser por la forma expuesta
en las reivindicaciones adjuntas. A titulo de eaemplo, a besar
de que en la modalldad de preferencia del invento le costur;
longitudinal del tubo se formas por aplicacidn de uno o mas“fila
mentos estrechos de sdhesivo en un borde marginal de 12 Handa
20, continua como parte de la formacién del tubo, dicha costﬁﬁ;?se
podria foﬁhar de otros modos, por ejemplo por aplicaci6ﬂwdeiag
hesivo en.la impresors de adhesivo y su ulterior secado“enﬂkl
tambor secsdor, habilitindose un elemento calentador epropiado
en el mandril pasra reactivar el adhesivo al superponerse los
25, .bordes marginales de la banda continua segin se entuba alrede~ ;
dor del mendril. En el ceso de que el propio materisl de 1a
banda continua sea termosellable, las partes dé aplicacién y

secado de adhesivo del aparato se pueden dejar a un lade y uti i

lizerse un elemento calentador en el mandril situado para pone-

%0, se en contacto con los bordes lasterales superpuestos del tubo



iUe go forma y cerrarlo.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse cons
Se tar que las disposiciones snteriormente indicadas son suscepti-

bles de m@dificaciones de detalle en cuanto no glteren su prin

cipio fundamentals
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“{de tubo flexible en un trayecto de avance; coger y fruncir el iubo

Jen el extremo delantero; coger y fruncir el tubo hacia el interior

¥ que queda mds alld de 1la carga de material de relleno, y sujetar

y llenar en secuencis los paguetes adicionales de’ igual maneia, si;

REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento y aparato para formar y llenar ‘tubos flg
xibles'para proporcionar volsas tubulares cerradas, procedimiento

caracterizado porque comprende las fases de: hacer avangar un large

i . i
hacia el interior en un primer punto y sujetar el tubo fruncido pal
ra formar un cierre extremo delantero; introducir una carga de maw
terial de relleno en el tubo desde su extremo trasero y propulsar

la carga hacia delante a través del tubo hasta que queda en reposo
de un segundo punto separado lacia atras del primer cierre extremo

el tubo Ifruncido en el segundo punto para formar un paquete cerra-

.....
.

do que contiene la carga de material de relleno, y despuds fo

'.7‘-" -~

s

"1
3,An

- ) )
viendo el cierre exiremo trasero del paquete recien formado'sambi

A

como cierre extremo delantero del paguete siguiente formadoe- i
2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1, caraé%%%izadL
porque el tubé, squn se frunce hacia el interior, se enirfafi‘se
repliega sobre si mismo para formar cierres extremos plisad&é.i
3o Procedimiénto segin la reivindicaci6n 2, caraéteﬁiza&p
porQue comprende la fase de compactar los cierres extremos plisadog
sezfin se forman para reducir su anchursa,
4.,- Procedimiento segin la reivindicacién 1, caracterizadd

poroue el tubo ge sujeta soldando o sellando térmicamente las pare

tes fruncidas del tubo,

5.= Procedimiento segln la reivindicacién 4, caracteriza-!

do porgue comprende la fase de aplicar previamente un adhesivo ter

mosellable al tubo a intervalos separados correspondientes a los
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lugares que ocupan los cierres extremos para los paquetes que se
forman, .

6.— Procedimiento segin la reivindicacién 5, caracteriza~
- do ﬁorque 00m§rende la fase de formér el tubo & partir de un largo
5, oohﬁinuo de maﬁerial en banda continua plegado el material de bane
da continua alrededor de un mandril tubular y cerrando entrersi sus
bordes latérales opuestos para formar una costura longitudinél.

Te- Procedimiento segin la reivindicacién 6, caracterizas
do poréue el adhesivo ftermosellable para los cierres de los extre
1.0, mos, se aplica al material de banda contiaua en franjes transversg
les antes de la entubacién del material de banda continua.

8.~ Procedimiento segin la reivindicacién 7, caracterizeas
do porque comprende las fases de secar las franjas de adhesivo tel

mosellable antes de entubar el material de banda coniinua.“"‘L

4
i5. 9.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 6, caracserizaw

P

do porgque ¢Omprende Ja fase de introducir la carga de.materiﬁl de
relleno en el tubo a través del mandril hueco alrededor deigsgél qe
entuba el material de banda continua. v

10,- Procedimiento segin la reivindicacién 9, carssterizg

20, do porque'comprende la fase de propulsar la carga de materiai’de

Pau?

! : .
relleno hacia delante a travéds del tubo dirisiendo aire a pregidn

-
a través del mandril hueco en la direccidén en la cual se propulsa
Ju.

J“

el material de relleno,
| 11.- Procedimiento segin la reivindicacién 10, ceracteri-
25, zado porque comprende la fase de depositar la carga de material .dej
relleno en el mandril a través deluna abertura en forms de embuddj
le iniciar el flujo de wire a presidn a través del mandril segin se
deposita la carga de material de relleno en la abertura en forma dp

embudo, por 1o que el flujo de aire a presidn actda para impulsar-

30, la carga de material de relleno al interior del mandril,
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12,- Aparato vars la aplicacidn del procediﬁiento segin
‘las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque 86 oohatituye por
una torreta rotatoria; medios de trnamisidn para haéer girar ia
tofreta; una pluralidad de secciones de plisado y cierre,rbifﬁad
5e a intervalos précticamente equidistantes alrededor de la perifer21
de la torreta, comprendiendo cada seccidn medios plégadores pdvi-
les desde ﬁn& posicién abierta hasta una posicidn cerrada, y me=
dios de cierre bambién méviles desde una posicidn abierta hasta
una posicidén cerrada; y medios de apertura y cierre para cerrar
10. ¥ abrir en secuencia los medios plegadores y los medios de cierre
durante cada ciclo de rotacién de la tbrreta, por 1o que se puede
alimentar une longitud continua de tubo flexible a la torreté para.
ser agarrado en intervalos separados por sSecciones sucesivas plew=|
gzdores y de cierre y el tubo se frunce y se cierra a intervalos
154 separados predetérminados para formaf paquetes individudles,
13.- Aparato segin la reivindicacién 12, caracterizido
porque se dota de medios que funcionan para intrbducir conééﬂidos
en el tubo segn se forma el tubo en ﬁaquetes individuales. -- :
14.~ Aparato segin la reivindicacién 13, caracterigzado -é
20, porg e los medios empleados pars introducir contenido en e}ﬁi?bo
presentan un mandril hueco alrededor del cual pasa el tubo,ékgﬁn
se alimenta & la torreta, y medios para introducir incremqgﬁoé de
mat.rial de relleno en el interior hueico del mandrily y mediég pas=
ra propulsar los incrementos de material de relleno éesde el maﬁf

25, dril al interior del tubo en relacidn sincronizada con el movimien

to de cierre de los medios plegadores y de cierre,

15.= Aparato segin la reivindicacidén 14, caracterizado

porque presenta una zapatia conformadora que rodea el mandril, me-

’
¢
4
'

dios para hacer avanzar una banda continua de material fdrmador'dq

30, tuno flexible hasta el mandril para que pase antre‘el méndril ¥y 14
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zapata conformedora, configurandose la zapata conformadofa ﬁara,
plegar la banda continua alrededor del mendril con sus borde late
. rales marginales opuestos superpuestos para dar a la banda conti-
nuz forma de tubo, y medios asociados con el mandril y la zapata '
5. conformadora para cerrar entre si los bordes laterales marginales
_ superpucstgs de la banda continua con el fin de formar una costura
longitudinal. |
16.- iparato segin la reivindicacidn 15, caracterigado pox|
que se disponen medios de impresidén de adhesivo por delante del
10, mandril para inprimir freénjas transversales de adhbéivo.sobre la

bande continua en avance a intervalos separados correspondientes

a la distancia entre secciones adyacentes de plegado y cierre en
la torreta. L

17.~ Aparato segin la reivindicacién 16, caracterizado

15, | porque presenta medios secadores de adhesivo situado entre 1loa me
dios de impresidn de adhesivo y el mandril para secar las fﬁénjas
transversales de adhesivo antes de la llegada de la banda condinuh

-

‘2l mendril, . o
18,~ Aparato segin la reivindicacién 17, caracteriuddo
200 | porque los medios empleados para hacer avanzer la banda combinua
de material formador de tubo hasta el mandril, comprende médgés'
conducidos pare extraer la banda contimua de una fuente de"g3§ini§
tro situada por delante de los medios de impresién de adhesivo, y
medios para mover dichos medios conducidos en sincronizacién con
25, la rotacidén de la torreta.
- 19.~ Aparato segin la reivindicacidén 18, caracterizado
porque los médios de impresién de adhesivo presentan un rodillo

aplicador para aplicar las franjas transversales de adhesivo a la

banda continua, y medios para hacer girar el rodillo sincronizado

30, con el movimiento de la bande conbinua,
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20~ Aparato segin la reivindicacidn 19, caracterizado
’ pofque los medios secadores de adhesivo presentan un tambor secas
dor rotatorio alrededor del cual pasa la banda continua, y medios
para hacer girar el tambor secador sincronizado con el movimiento
de la banda continua.

21.~ Aparato segin la reivindicacién 15, caracterizado poz
que Los medios plisadores presentan un par opuesto de cabezas plis
| sadoras que llevan montadas cada una una pluralidad & ufletas pli-
sadoras, las cuales mantienen una relacién de corta separacién,
quedando las ufietas de las cabezas opuestas en und rélacidn entre-

lazada cuando los medios plisadores se encuentran en posicidn ce-

22.,~ Aparato segin la reivindicacidn 21, caracterizado
porgue algunas de dichas ufietas se mueven axialmente con relacién
a 'las cabezas desde una posicién extendida hasta una posici;gh,i'e-g

plegada, y porgue medios de resorte empujan las ulletas mévilas a

. S
A
E TR

su vosicibn extendida,
23,- Aparato segin la reivindicacidn 21, caracterizado po

que una de las cabezas plisadoras de cada par se monta fij ~33bre

& una mordaze plisadora montade pivotalmente gue funciona c¢onesta-
“

da a dichos medios de apertura y cierre. e

que los medios de apertura y cierre de cada mordaza plisadore se
Torman por-un cilindro accionado por fluido que tienmun védstaso
de pistén unido en su funcionamiento‘a la mordaza plisadora, cOm
prendiendo los medios de védlvula un véstago de vdlvula mévil para
introducir de una forma selectiva fluido a presidn en los extremos

del cilindro con el fin de hacer avanzar y retroceder el vdstago

la torreta, y porgue la obtra cabeza plisadora de cada par @e:épjetp

24.- Aparato segin la reivindicacién 23, caracterizado po%

5-—

| i

| 3

1

7

Cam

{del pistén, montandose los medios de vdlvula en la torreta para gi+
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ra; con la misma; un seguidor de leva en el vdstago de la vélvula,, ¥
un perfil ae leve moqtado fijo con relacidén a la torreta y situado
para ponerse en contacto con el seguidor de leva durante uaa parté.
del ciclo de rotacidén de la torreta, con el fin de abrir y cerrar
5e la mordaza plisadora segdn la posicién del véstago de 1a vdlvula
con relacidn al perfil de la leva,

254~ Aparato segin la reivindicacidn 12, caracterizado pq

| &)

que los medios de cierre en cada seccidn presentan un conjunto de
mordazas de cierre que tienen superficies de cierre, montandose pi
10, votalmente dichas mordazas de cierre unas con relacidn otras paia
dicho movimiento de apertura y cierre; medios para calentar las su
perficies‘de cierre de dichas mordazas, y medios paré regular la
temperatura de la superficies de cierre. | L
264~ Aparato segin la reivindicacién 25, caracterizado

15, porque los medios de apertura y cierre de cada conjunto de mozrdaza)

de cierre presentan un segundo eilindro accionado por fluido. gus

-
v -

tiene un vdstago de pistén, cuyo cilindro se une para funcionar &

une de las nordazas de cierre coné fin de moversé con la miéh?,
uniendose el vdstago del pistén a la otra de las mordazas dgiggérra;
20, un segundoldisposifivo de védlvula que comprende un vigtamo ééhééle
vula mévil pare introducir de una forma selectiva Fluido a p;Eéién
en los extremos opuestos del segundo cilindro con el fin dé“éx%enw
dexr y'hacer retroceder el vdstago del pistén con relacidn al cilin
dro, montandose el segundo dispositivo de vélvula en la forreta pai .
25, ra girer con la misma; un seguidor de leva en el vdstago de la v4l
| vula mencionada en dltime lugar, y un segundo perfil de leve monta,
do fijo con relacidn a la torreta y situado para ponerse en contag

to con el seguidor de leva del segundo dispositivo de vdlvula duran:

| 15

te una parte del ciclo de rotacién de la torreta, pare abrir y ce-|-

30. rrar de este modo lag mordazas de olerre de acuerdo con la posicidp

0
Yy
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del vistago de la védlwvula del segundo dispositivo de vélvula con
" | relacién al segundo perfil de leva,
~ 27.- Aparsto segin la reivindicacién 12, caracterizado

porque se disponen medios ajustables entre cada seccidn adyacente
Be de plisado y cierre, situados para ponerse en contacto con las par]
tes de tubo'que'se extiende entre secciones adyacentes, sién@o mé-
viles los medios ajustables hacia fuera para aumentar eficazmente
la longitud del tubo que se extiende entre las secciones adyacented
¥y teniendo movimiento hacia el interior-para reducir eficazmente
10, la longiiud del tubo gue se extiende entre dichas secciones adya=-

| centes,

28,- Aparaté seglin la reivindicacién 27, caracterizado po

| L]

que los medios ajustables entre cada seccibn plisadora adyadenﬁa
presenten una placa curvada unida articuladamente a lo large-d3 unj
15, canto lateral de la torreta; medios de resorte que empujan cada

placs hacia el interior; una barra de empuje de movimiento axiel

por cadae pldca, teniendo la barra de empuje su extremo exterior si
. i

tuado pura ponerse en contacto con la superficie interior de la
pluca con la cual se asocia, y medios de leva situados para.ppnersk
20, en contacto con los extremos interiores de las barras de emnu je cop

"

el fin de moverlas con relacidn a las placas, , s

29.~ Aparato segin la reivindicacidn 28, caracterizadd

| porque comprende un eje de transmisibén vertical que lleva montada
la torreta para girar con la misma, comprendiéndo log medios de lg
25, |va que mueven las barras de empuje un cubo cénico montado deslizqé

| temente sobre el eje de transmisidn, ¥ medios parsa hacer subir y

bajar el cubo cénico con relacidn a las barras de empuje,
30,~ Aparato segin la reivindicacidén 29, carscterizado o

gue los medios empleados para hacer subir y bajar el cubo ebnico

30, |comprenden una cremallera dentada que se proyecta haeia arriba y s
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15,

20,

25,

300

| rrar €l chorro de aire, y medios de accionamiento de la vélwvula pa

1 ra abrir y cerrar los medios de vdlvula en sincronizacidén con la

} porque los medios asociados con el mandril ¥y la zapata conib?mgdo-

38~

une al eje de transmisidén para funcionar con el mismo, acoplandose
un servomotor a la cremallera dentada para efectuvar un movimiento
éscendente a lo largo de la misma, y medios de soporte que conecian
el servomotor al cubo, por.lo que el movimiento ascendente del sey
vomotor & lo largo de la cremallera da por resultado un movimiento
vertical correspondiente del bubo,
31.- Aparato segin la reivindicacidén 14, caracterizédo

porgque los medios pars propulsar las cantidades de material de red

lleno desde el mandril hueco al interior del tubo comprenden un

chorro de aire en el mandril ; medios de vdlvula para abrir y ce-—

rotacién de la torreta.

-
42222

32.~ Aparato segin la reivindicacién 15, caracterizadq
rz para cerrar los bordes marginales superpuestos de la bandaicons.
tinua comprende un aplicador de adhesivo situado para aplicéf,ﬁor

v v

lo menos un filamento 1ongitudina1 estrecho de adhesivo a un bordd.

lateral marginal de le banda continua inmediatamente antes de }a

4

superposicibn de los bordes de la banda continua, para fbrméﬁféa
costura longitudinal, y un rodillo de presién por encima del mén-
dril situado paré ponerse en contacto con la costura longitﬁaiéal
después de su formacién,

33.,~ Aparato segin 15 reivindicacién 32, caracterizado por
que‘cpmprende un segundo rodillo montado sobre el mandril inmedias
tamente pbr debajo del rodillo de presidn para ponerse en contacto
con 1a.superficie inferior de la costura longitudinal de la banda

continue entubada,

34,~ Aparato segin la reivindicacién 33, caracterizado

porcue comprende medios para aplicar aire & presidn al rodillo de

R
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30,

" tador superpuesto al rodillo aplicador cuyo rodillo empastador tig

- aplicador y el rodillo empastador sincronizados entre sf y sinerg

..39.-

presidén con el fin de enfriarlo; un conducto en el mandril en cow-
municacidn con el segundo rodillo, y medios para suministrar eire
a presién al conducto con el fin de enfriar el segundo rodillo.
35.~ Aparato segin la reivindicacin 16, caracterizado
porque los medios de impresién de adhesivo comprenden un rodillo

aplicador adaptado pare recubrirse con adhesivo; un. rodillo empag

ne por lo menos una aleta saliente destinada a desviar la banda
continua en contacto con el rodillo aplicador subyacente segin pa
sa la banda continua entre los rodillos, cuya aleta-se coloca tan<

gente al rodillo aplicador; medios para hacer girar el rodillo

nizados con el movimiento de la banda continua, y medios de.roli-|

1llos de gufa situados para mantener la banda continua sin hacexr
contacto con el rodillo aplicador excepto cuando entre en accidn
la aleta del\rodillo empéstador. S
36,~ Aparato segin la reivindicacién 17, caracterigé@o
porgue los medios secadores de adhesivo comprenden un tambqg:gecam
dor roitatorio alrededor del cual pasa la banda cpntinua; una ;iupé
licad de barras secadoras calentadas montadas sobre la supggéiéie
cilindrica del tambor a intervalos separados correspondienteé’é lg
separacién entre las Tfranjas transversales de adhesivo en ié”b%nda
continua; un primer rodillo de translacidén situado para invertir
la direccidn de avance de la banda continua y guiar la banda conti
nua en conﬁacto con el tambor; y un segundo rodillo de traslacidn
situado nara sacar lg banda continue del tambor e invertir de nue-
vo su direcciénd avance, y medios para hacer girar el tambor en

sincronizacidn con el movimiento de la banda continua. j
1
]

37.~ Aparato segin la reivindicacién 36, caracterizado

porgue comrrende medios para mover el primer rodillo de traslacidn

\
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'que los medios para propulsar las cantidades de material de_rg}len#

len el tubo presenta un chorro de aire en el cuerpo hueco de;aménp

ll Qe

sincronizado con el movimiento de la banda continua, existiendo por

1o menos un 4rea rebajada en el primer rodillo de traslacién desti

L

nada a coincidir con las franjias: transversales de adhesive iﬁpfesa-
sobre la banda‘éontinua y abarcer dichas franjas.

38.- Aparato segin las reivindicaciones anteriores, carag
terizado porque el mandril para formar y llenar el tubo flexible
con contenido, incluye un cuerpo huecoj una zapata conformadora
rodeando el cuerpo hueco, cuya zapata conformadora se configura pa)
ra plegar une banda continua de material flexible alrededor del
mendril con los bordes laterales opuestos de la banda'continus sus
rerpuestos nare dar la forma de tubos medios asociados con el man-
dril y la zapata conformadora para cerrar entre s{ los bordes latg|

rales marginales superpuestos de la banda continua pars formsx .wme

=

costure longitudinals medios parsa iniroducir cantidades de mgteria
de relleno en el cuerpo hueco del mandril; y medios para propg;sér
les cantidades de material de relleno desde el mandril al ‘i_n,-té,fé.or
del tubo, _E,.

39.~ Aparato segin la reivindicacidn 38, caracterizd&g o]

5

TR

dril, y medios de védlvula para abrir y cerrar el chorro de'aiig al

flujo de aire a presidn. ' e

40,- Aparate segin la rejivindicacién 38, caracterizado PO

| 0

que los medios asociados con el mandril y con la zapata conformados
ra para cerrar entre si los bordes marginales superpuestos de la

banda continua, incluyen un aplicador de adhesivo situado para apig

czr por lo menos un filamento longitudinal esirecho de adhesivo a
un vorde 1éteral marginal de la banda inmediatamente antes de que !

se>superpongan los bordes de la banda continue parse former la Cos=

%ura longitudinal, y un rodillo de presidén que se superpone al man+
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30,

| & presién al conducto con el fin de enfriar el segundo rodillo,.

11los de gufa situados para mantener la bande continua sin que se

. to, comprenden un tambor secador potatorio alrededor del cual pase

-ty

dril y se sitla para ponerse en cOntact6 con la costura longitudie
nal después de su formacidn, .

41.- Aparato segin la reivindicacidn 40, caracterizado
porque se incluye un segundo rodillo nontado en el mandril inmedig
tamente por debajo del rodillo de presién para ponerse en contacto
con la superficie inferior de la costura longitudinal,

42 .~ Aparato segin la reivindicacidn 41, caracterizado
porgue ineluye medios para aplicar aire a presidn al rodillo de
presidén con el fin de enfriarlo; un conducto en el mandril en co-

municacién con el segundo rodillo, y medios para suministrar aire

43.~ Aparaglo segin las reivindicacioneé anteriores, carag
terizado porque los medios de impresién de adhesivo para imprimir
franjas transversales de adhesivo en una banda conbtinue en movimien
to a intervalo separados, incluyen un rodillo aplicador destiﬁado
a recubrirse con.aaheuivn° un rodillo empastador superpuesto a; 9|
dillo eaplicador, cuyo rodillo empastador tiene por lo menos nha
aleta saliente destinada a desviar la banda continua en contacto i
con el rodillo apllcador subyacente segin pasa la banda continua
entre el rodillo y la aleta se pone en:una posicidn tangencial<coq'

relacién al rodillo aplicador; medios pars hacer girar el rodlilo

0‘»

aplicador y el rodillo empastador sincronizados entre sf y 8inéro-

nizados con el movimiento de la banda continua, y medios de rodie

vonga en contacto con el rodillo aplicador exceplo cuando entra en
accién la aleta del rodillo empastador.

44.~ Aparato segin las reivindicaciones anteriores, carace
terizado porque los medios para ellsecado de adhesivo, para secar

franjas de adhesivo separadas sobre una banda continua en movimient-
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10,

15.

situado para invertir la direccidén de avance de la banda continua
- y guiar la banda continua en contacto con el tambor; un segundo ro

dillo de traslacidn situado para retirar la banda continua del taﬂ

gincronizado con el movimiento de la banda continua; estando desti

. - —42m

la banda continua; una pluralidad de barras secadoras cslentadas,
montadas sobre la superficie cilindrica del tambor a intervalos
separados correspondien‘ces a la separacién entre las franjas de

adhesivo sobre la banda continua; un primer rodillo de traslacidn

bor e invertir de.nuevo su direccidn de avance; y medios para movel
el tambor sincronizado con el movimiento de la banda continua,
45,~ Aparato segin la reivindicacidén 44, caracterizado pof

que se incluyen medios para mover el primer rodille de traslacidn

nada por lo menos un,ére'a. rebajade del primer rodillo de traslasibh
pars coincidir con las franjas de adhesivo impresas sobre la bsnda

continua y abarcarla. ' el

B I

46 ,= Procedimiento y aparato para formar y llenar tubos

-
Y 9

flexibles para proporcionar bolsas tubulares cerradas, ta:_l. yv' como

LIV Y

queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y en -lo“s’di-

bujos ad juntos,
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