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La presente invención se refiere a la fabricación de tapo 

nes, y de un modo más particular, a la formación de envolturas 

tubulares cerradas o bolsas según se denominarán en la presen­

te memoria, que contienen un aglomerado absorbente. Los tapone: 

del tipo al que se refiere éste invento se describen plenamen 

te en la patente Estadounidense numero 3.815.601 de Jean E. 

Schaefer, titulada "Cuerpo absorbente de aglomer-ado catame-

nial", concedida el 11 de Junio de 1.974. Según las enseñanzas 

de dicha patente, el tapón comprende un aglomerado compuerta 

por trozos individuales de material absorbente del tipo dp^sptma 

comprendido en el interior de una envoltura flexible y permea­

ble al fluido. La envoltura es por naturaleza una bolsa tubular 

cerrada por sus extremos opuestos, frunciéndose los extremos 

de la bolsa preferiblemente hacia el interior y sujetándose pa­

ra formar cierres extremos. Una cinta de extracción se une a 

un extremo de la bolsa, después de lo cual la bolsa, que és'̂  

preferiblemente alargada, recibe una forma de roseta desplazan
 ̂u j

do el extremo distal de la bolsa hacia el interior, v.g., él- 

extremo de la bolsa opuesto a la cinta de extracción se deŝ  

plaza hacia el interior con relación al eje longitudinal de 

la bolsa para formar una cavidad en la envoltura. De éste modo 

se forma una estructura de tapón en la cual queda comprendido 

el aglomerado absorbente por una envoltura que tiene una parte 

exterior la cual forma la superficie exterior del tapón y una

parte reentrante que forma la superficie de la cavidad.Después ̂ 

de recibir el tapón la forma de roseta, se comprime radíalment: 

y se encierra en un insertador de tipo tubular por medio del 

cual se puede introducir en la vagina, según comprenderán los 

expertos en el arte de la fabricación de tapones.

Por lo tanto, la presente invención se refiere a un pro

i
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cedimiento y aparato para formar y rellenar las bolsas tubula­

res en una operación continua, comenzando con una banda conti­

nua de material para la formación de las bolsas que previamente 

se ha encolado, entubado y se dá al tubo forma en una serie 

continua de bolsasllenas en condiciones de ser transportadas 

a un aparato adicional de elaboración para completar las ope­

raciones de fabricación, incluyendo la colocación de cordones 

de extración y el corte de las bolsas en unidades individuales, 

seguido de su formación en unaconfiguración conveniente dê  ro­

seta y la inserción en sus tubos de distribución o servicios

Se comprenderá §n el enunciado que el presente .inven-* 

to, a pesar de estar dirigido específicamente a la fabricación 

de tapones del carácter descrito, encontrará utilidad en otras 

aplicaciones en las cuales se deseen empaquetar cantidad me­

didas de material en una bolsa o envoltura cerrada y precinta­

da. Por consiguiente, a pesar de que el invento se describirá 

con relación a la fabricación de tapone, es evidente que pdedn 

tener igual utilidad en los campos donde se desee obtener uii tj. 

po de paquete similar.

La invención proporciona un aparato que de un modo con 

tinuo y automático forma un manguito tubular de un suministro 

de material en banda continua, incluyendo la impresión previa 

de franjas transversales separadas de adhesivo termoactivable

sobre la banda continua y el secado de las franjas de adhesivo
!

aplicadas antes de la formación 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

zación con el movimiento del material en banda continua, pasan-
¡

do entonces el material de banda continua en avance alrededor ! 

de un tambor secador que tiene una serie de barras secadoras t30
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elevadas situadas para coincidir con las franjas de adhesivo, 

comprendiendo la unidad secadora un rodillo aplicador a cada la 

do para yustaponer la banda continua en el tambor sin perturbar 

a las franjas de adhesivo.

La sección de formación de tubo del aparato comprende 

el empleo de un mandril hueco alrededor del cual se entuba la 

banda continua, cuyo mandril hueco sirve también como medio para 

introducir el contenido, por ejemplo aglomerado de espuma, en 

las bolsas que se forman. Con éste fin, el mandril está prQYÍsto 

de una tolva a modo de embudo que se superpone'a una' abertura^ 

del mandril a través de la cual se introducen cantidades desmate 

rial que se desea envasar en el interior hueco del mandril.A  ̂

pesar deno formar parte del presente invento, se comprenderá que 

el mandril hueco se alimentará por medio de un dispositivo dosi 

ficador que descarga cantidades medidas de material de relleno 

en sincronización con el movimiento de la banda continua y La" 

formación de las bolsas. A medida que las cantidades dosificadas 

de material se depositan dentro del mandril hueco, un chorro "de 

aire que funciona intermitentemente actúa para propulsar el mate 

rial de relleno longitudinalmente a través del mandril introdu­

ciéndose en la banda continua entubada que se extiende entre

el mandril y la torreta donde se dá forma al tubo de bolsas incLij
i

viduales.

Según el invento, un aplicador de adhesivo se superpone 

al mandril y se sitúa para aplicar un o más filamentos estre­

chos de adhesivo en un canto longitudinal de la banda continua 

a medida que la banda continua se entuba alrededor del mandril, 
superponiéndose los cantos longitudinales de la banda continua 

y yustaponiéndose con los filamentos de adhesivo comprimidos 

entre los mismos para formar una costura longitudinal. De prefe ^



-5'

ferencia, el adhesivo para formar la costura es un adhesivo de

fusión en caliente, y se utilizan medios de enfriamiento para

fijar el adhesivo inmediatamente después de la formación de la

costura. Con éste fin, un rodillo refrigerado se sitúa para que

se ponga en contacto con la superficie exterior del tubo en la

zona de la costura longitudinal, y el propio mandril está pro; ***
visto de un rodillo cerrador opuesto situado para ponerse en 

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

costura. Este último rodillo se enfria por medio de un conductc 

del mandril a través del cuál se suministra aíre comprimido 

refrigerante.

El invento comprende además una torreta Rotatorio gue_

r

se mueve sincronizada con el movimiento de la banda continua 

y que actúa para retirar la banda continua entubada del mandril 

y formar con la misma una serie de bolsas unidas entre sfJita 

torreta tiene una serie de secciones de acoplamiento al tubo, 

cada una de las cuales comprende una plisadora y un par de 'moj? 

dazas de cierre que se cierran y abren en secuencia según gira 

la torreta. Cada sección se separa la distancia necesaria para 

que se forma una bolsa entre secciones adyacentes. Cada plisa­

dora comprende una mordaza fija y una mordaza móvil que se abra 

y se cierra en sincronización con el movimiento de la torreta, 

llevando las mordazas plisadoras conjuntos entrelazados de uña[ 

tas plisadoras que fruncen y pliegan el tubo en una serie de } 

pliegues a intervalos correspondientes al lugar que ocupan las 

franjas de adhesivo transversalds previamente aplicadas sobre 

el lado de la banda continua que define el lado exterior del 

tubo formado. Las mordazas de cierre, que calientan para reactá 

var las franjas adhesivo transversales, se sitúan inmediata­

mente adyacentes a las mordazas plisadoras y, una vez que se
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cierran las mordazas plisadoras, las mordazas de cierre se 

cierran para acoplarse apretadas a los pliegues en las zonas 

de las franjas de adhesivo y formar los cierres de los extremos 

de las bolsas. Tanto la mordaza plisadora móvil como las morda­

zas de cierre funcionan preferiblemente de una forma neumática 

controladas por válvulas accionadas por levas llevadas por la 

torreta rotatoria. En una modalidad preferible del invento,las 

uñetas plisadoras centrales son de mayor longitud que las uñe­

tas exteriores y son empujadas por resorte para fuñeir prpgresi 

vamente el tubo a medida que se forman los pliegues'. ^

La torreta se monta sobre un eje de transmisión colo­

cado verticalmente que la hace girar sincronizada con las ̂par­

tes del aparato de alimentación de la banda continua y formado: i 

del tubo y, preferiblemente, el eje de transmisión de la tórre­

te lleva montado un disco de sincronización para hacer funciona? 

intermitentemente el chorro de aíre que propulsa el aglomerado 

desde el mandril al interior de las bolsas que se forman. Un

dispositivo de ajuste de fases se utiliza para sincronizar íhi 

cialmente la rotación de la torreta con el movimiento del tubo 

y las secciones plisadoras se pueden ajustar radialmente con rg,
í ''

lación a la torreta para variar la distancia de paso entre con 

juntos adyacentes de mordazas de cierre con el fin de conseguir 

una coincidencia precisa de las mordazas de cierre con las fran 

jas de adhesivo transversales en el tubo. Además, el eje de 3a ; 

torreta lleva montado un cubo cónico verticalmente ajustable el 

cual, actuando a través de barras de empuje accionadas por re­

sorte, controla a una serie de placas ajustables que quedan en 

tre secciones adyacentes en la torreta, siendo las placas móvi 

les hacia fuera para variar la distancia de fase efectiva entre 

secciones adyacentes durante la puesta en marcha, de modo que
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las franjas transversales de adhesivo que forman los cierres 

extremos de Ls bolsas coincidan apropiadamente con las mordazas 

plisadoras y cerradoras, cuyas placas retroceden cuando comian- 

zan la operación de llenado#

A medida que <ada sección en la torreta completa su cicl( 

de funcionamiento, las garras plisadoras y de cierre se abren 

en secuencia y la bolsa llena y cerrada se suelta para descar­

ga del aparato, preferiblemente a través de un conducto de'des­

carga por medio del cual se sacan la serie de bolsas unidas.ea 

tre si para almacenamiento o para envió directamente a otno.ppa 

rato de elaboración.

La figura 1 es una vista de costado que ilustra.la n 

organización general del aparato según el invento.

La figura 2 es una vista en planta del aparato iluqtra 

do en la figura 1.

La figura 3) es una vista en planta a mayor escala', 

de la sección impresora de adhesivo dél aparato.

La figura 4, es una vista en sección vertical del apa 

rato impresor de adhesivo, tomada a lo largo de la línea 4-4 de 

la figura 3.

La figura 5 es una vista fragmentada en perspectiva 

a mayor escala, que ilustra detalles de la secadora de adhesivos

La figura 6A a 6B son vistas fragmentadas esquemáticas! 

que ilustran en etapas sucesivas, la forma en la cual se intro-i 

duce el material de relleno en el mandril hueco y se propulsa 

en las bolsas que se forman.

La figura 7 es una vista de costado fragmentada, a 

mayor 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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a mayor escala, con piezas eliminadas que no son esenciales, y 

que ilustra la forma en que la banda continua se entuba alrede­

dor del mandril.

La figura 9, es una vista en sección vertical, fragmentg.

5. da, a mayor escHa, tomada a través del centro de la torreta, 

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

garras plisadoras y de apriete o cierre en la posición abierta.

La figura 10, es una vista tomada a lo largo de la líne! 

irregular de corte horizontal 10-10 de la figura 9, e iluqt?a, 

10. una serie de secciones adyacentes de funcionamiento de lajborre*- 

ta.

15.

20.

25# *

30.

La figura 11, es una vista fragmentada en alzado, con. 

piezas cortadas o eliminadas que no son esenciales, tomada -del 

lado derecho de la sección media de funcionamiento representada 

.en la figura 10.

La figura 12, es una vista fragmentada de costado,-ebn 

piezas eliminadas que no son esenciales, y que ilustra las mor­

dazas plisadoras en la posición cerrada.

Las figuras 1$A a 13C son vistas de costado fragmenta­

das a mayor escala, que ilustran el plisado progresivo del tubo 

según se mueven las mordazas plisadoras a la posición cerrada.

La figura 14, es una vista fragmentada de costado, 

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

mordazas de cierre en laposición cerrada.

La figura 1$, es una vista en perspectiva de la torre-j 

ta formadora de bolsas, tomada desde el lado de la torreta en . j 

el cual el tubo formado es agarrado inicialmente por las sec­

ciones plisadora y cerradora.

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

cortadas,.tomada desde el lado de la torreta opuesto al ilustrado
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en la figura 15, y representa las bolsas llenas y cerradas se-j 

gán se descargan.

Para comprender de un modo general la organización y 

funcionamiento del aparato, tómese en primer lugar como referen 

cia las figuras 1 y 2 de los dibujos en las cuales el basti­

dor de la máquina, sobre el cual se montan los diversos componeú
¡

tes de funcionamiento, está indicado de un modo general por 

la referencia 10. Preferiblemente, todos lod diversos componen­

tes de funcionamiento se mueven mediante un motor 11 que abt'dá 

a través de reductores de velocidad normales, cajas de engrana­

jes y trenes de transmisión, según comprenderán los expertos^en 

la materia. A pesar de que se han ilustrado trenes de transmisión 

a titulo representativo, no constituyen una limitación del-in­

vento y no se describirán con otro detalle que no sea el deh a ­

cer observar una preferencia por un sistema de transmisión, ; 

m e  funciona por un solo motor con lo que se amplifica la sin^ 

cronización de los diversos componentes.

Una sección de desenrrollamiento 12 está prevista en 

el extremo delantero del aparato, donde se montaun rollo de su­

ministro 13 de material en banda continua con el que se ha de 

formar un tubo y las bolsas cerradas. La banda continua 14 se 

extrae del rollo de suministro por medio de un soporte del ro­

llo 15 que lleva montado un par de rodillo de tracción conduci­

dos que dirigen la banda continua hasta la impresora de adhesi: 

vo 16 la cual aplica franjas transversales de adhesivo a la surér 

ficie interior de la banda continua en avance en la forma que se 

explicará con más detalle más adelante,asi como los detalles en 

^respondientes de otros diversos componentes de funcionamiento.

La banda continua impresa pasa después alrededor del 

tambor secador calentado 17 donde se secan las franjas de adhesivo,
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haciéndose avanzar después la banda continua en su trayecto de 

avance por el soporte del rollo 18 que tiene también un conjuntó 

de rodillos conducidos de tracción, después de lo cual la banda 

continua se guia alrededor del rodillo de guia 19 hasta el con 

junto mandril hueco 20 donde se entuba. El aglomerado u otro 

material de' relleno se introduce en el mandril a través de la t^l 

va en forma de embudo 21.

El tubo formado se extrae del mandril por medio de 

la torreta rotatorio 22 que lleva montada una pluralidad de.sec- 

10. ciones de cierre del tubo 23 en las cuales el tubo se frunce/y

se cierra a intervalos separados para formar las bolsas.Llstíán-
 ̂ '

dose las bolsas conaglomerado descargado del mandril hueco^corno 

parte de la operación de su formación. Las bolsas rellenas y. 

cerradas al soltarse de la torreta, se descargan a través del 

1$. conducto de descarga 24.

Teniendo en cuenta la organización general y funclop^

miento anterior del aparato, se describen a continuación con ^
i!

detalle los principales componentes de funcionamiento.

Impresora de adhesivo

20. Refiriéndonos ahora a las figuras 3 y 4, la impresora

de adhesivo 16 comprende un rodillo aplicador 23 destinado a 

estar recubierto con adhesivo mediante un rodillo dosificador 2$ 

actuando conjuntamente los rodillos 23 y 26 para formar un 

depósito de adhesivo 27 y se mantiene en la línea de unión entr^ 

23. los rodillos por medio de dispositivos extremos de contención j 

28, dosificándose el adhesivo en el depósito a través de un 

conoucto de suministro 29 por el cual se bombea el adhesivo dea 

de una fuente de suministro por medio do un dispositivo de bombeo 

30 subyacente a la unidad impresora, cuyo dispositivo de bombeo. 

30. está indicado por la referencia 30 en la figura 1. Con esta oír
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ganización, a medida que los rodillos 2$ y 26 giran en la direc­

ción que indican las flechas, se aplica una capa uniforme de ad 

hesivo al rodillo aplicador 25 regulándose el espesor de la capa 

por el dispositivo de ajuste 31 que varia la separación en la 

línea de unión entre el rodillo aplicador 25 y el rodillo dosi 

fieador 26.

Las franjas transversales separadas del adhesivo se im 

primen sobre la superficie inferior de la banda continua 14 por 

medio del rodillo empastador 32 que tiene un par de aletas, 3.3 

opuestas las cuales actúan para ejercer presión en la superficie 

inferior de la banda continua en contacto con el rodillo apli­

cador subyacente 25 cuando las aletas se encuentran en la posi­

ción ilustrada en la figura 4. Asi, la anchura de los cantos 

extremos libres 34 de las aletas determina la anchura de las 

franjas transversales de adhesivo porque las Anicas partes de ls 

banda continua 14 que se ponen en contacto con la película Re^ad, 

hesivo en el rodillo aplicador 25 son aquellas que abarcan los

cantos de los extremos 34 de las aletas. Por consiguiente, la ' 

anchura de las franjas de adhesivo aplicadas puede variar varían 

do la anchura de los cantos de los extremos libres 34 de la^ ais. 

tas. Ls velocidad de rotación del rodillo empastador es la nece­

saria para que su velocidad periférica coincida con la velocidad 

lineal de la banda continua y la velocidad periférica del rodi­

llo aplicador 25. La distancia entre franjas adyacentes de adha 

sivo está determinada por el diámetro del rodillo empastador 32 

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

medios de engranaje apropiados 33 para mover el rodillo empasta,! 

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

cidad deseada.

El trayecto de avance de la banda continua 14, segdn
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pasa a través déla impresora, está gobernado por el rodillo 

de guia en entrada 36 que eleva la banda continua con relaoión 

a la línea de paso entre el rodillo aplicador 25 y el rodillo 

empastador 32. A menos que se ponga en contacto con una de las 

aletas 33, el trayecto de avance de la banda continua se efectué 

rá a lo largo de la línea de rayas 14a, según se indica en 

la figura 4, siendo evidente que la banda continua se separará 

hacia arriba del rodillo aplicador 25 y, por lo tanto, no se 

pondrá en contacto con el adhesivo del rodillo aplicador .--Es, 

evidente además que el Codillo empastador 32 hace girar laa ala 

tas 33 y desvia la banda continua hacia abajo en contacto c<$p. 

el rodillo aplicador y el adhesivo se trasladará solamente aqug 

lias zonas de la banda continua que se ponen en contacto con el 

rodillo aplicador.

Secadora de adhesivo .

Al salir de la impresora de adhesivo 16, la banda \ 

continua avanza hasta el tambor secador 17 que, según se veraj' 

eñ la figura 1 , gira a derechas sincronizado oon la velocidad* 

lineal de avance de la banda continua. Para tener la seguridad 

de un secado adecuado, es necesario que la banda continua se maú 

tenga en contacto con el tambor en la mayor parte de su perife­

ria. Para efectuar dicho contacto, asi como para invertir la su­

perficie de la banda continua de modo que las franjas de adhesi­

vo aPlicadas se encaren en sentido contrario a la superficie de3j 

tambor, se utiliza un rodillo conducido de translación 37; que 

se ve con más detalle en la figura 5; para invertir la dirección 

de avance de labanda. No obstante, como es precisamente la supei. 

ficie inferior portadora de adhesivo de la banda continua la que 

se pone en contacto con el rodillo de traslación, se habilitan 

medios para evitar que las franjas de adhesivo aplicadas se pongan

- v.

***'
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en contacto con el rodillo de traslación. Con éste fin, el rodi 

lio de traslación está provisto deuna o más áreas rebajadas 38 

que se sitúan para coincidir con las franjas de adhesivo en la 

banda continua, estando indicadas una franja de adhesivo en 

líneas de rayas por la referencia 39. Según es evidente,la an­

chura del área rebajada 38 es mayor que la anchura de la franja 

de adhesivo 39, y la profundidad de la zona rebajada será su­

ficiente para evitar el contacto del adhesivo con el fondo del 

canal. Al igual que ocurre con otros componentes de funcionamiem 

to del aparato, el rodillo de traslación se moverá sincronizado 

con la velocidad de avance de la banda continua y el tamaño 

del rodillo y la posición del canal o canales 38 será de tal 

naturaleza que los canales coinciden con las franjas de adhesivo 

Al invertirse la dirección de avance de la banda con­

tinua 14, la banda se pondrá en contacto con el tambor secador, 

que se calienta, -̂ a forma en la cual el tambor se calienta no 

constituye una limitación del invento, siendo una consideración 

esencial el abastecer el suficiente calor al menos en la"zonas 

de las franjas de adhesivo para asegurar un secado complécb'del 

adhesivo en el momento en que sale del tambor. Én la modalidad 

preferible del invento, la superficie cilindrica 40 del tambor 

está provista deuna serie de barras secadoras 41 colocadas para 

coincidir con las franjas impresas de adhesivo. Asi, según se 

ilustra, la franja de adhesivo 39a coincidirá con la barra seca-* 

dora 41a cuando la banda continua se yustapone a la superficie 

de la barra. Por esta organización, el calor puede ser un calor 

localizado porque solamente es necesario que la barra secadora 

se pongan en contacto con la banda continua. Las barras secado­

res 41 se revisten preferiblemente con teflón u otro material ! 

que tenga propiedades de desprendimiento puesto que, si el mate-!*
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rial de la banda continua es poroso, como ocurre cuando se forms.n 

tapones estamentales, parte del adhesivo puede pasar a través 

del material de la banda continua hasta la superficie en contac­

to con la barra secadora y adherirse a dicha barras secador as.

La capa de desprendimiento en las barras asegura la separación 

de la banda continua del 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 traslación 42 que invierte de 

nuevo la-dirección de la banda continua. A medida que la banda 

continua en el tambor se aproxima al rodillo de traslación 42, 

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

exterior pero al pasar alrededor del rodillo 42, la franja^quedi 

rá de nuevo en el ládo inferior de la banda continua, según ind-ir 

ca la referencia 39c. Como las franjas de adhesivo se secarán 

completamente mientras están en contacto con el tambor, las fran 

jas de adhesivo no se adherirán al rodillo42 y, por consiguien 

te, puede compredder una guia lisa o rodillo loco, particular­

mente puesto que la banda continua se retira directamente del 

tambor por.acción de los rodillos conducidos de tracción"en el 

soporte de rodillos 18 que hace avanzar la banda continua desde 

el tambor secador hacia el mandril formador del tubo. ' 

Mandril entubador

Al pasar a través del soporte de rodillo 18, la banda con ' 

tinua se tiende alrededor del rodillo de guia 19 y, según se ve-j- 

rá con más detalle en la figura 7, sobre la placa de guia 43 

que guia la banda continua entre el mandril hueco 44 y la zapat:. 

conformadora 45, que se monta de una forma ajustable sobre el
t

soporte 46 y actúa para plegar la banda continua alrededor-del j 

mandril, ^a técnica para plegar la banda continua alrededor del

!

i
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mandril, es una técnica conocida, los detalles se pueden en­

contrar en la patente Estadounidense numero 3.445.897* de fe­

cha 27 de Mayo de 1.969, y titulada "Procedimiento para la fa­

bricación de compresas sanitarias y similares"En esencia, y posi)'***
blemente según se verá con más detalle en la figura 8,el mandril

i
hueco 44 tiene una configuración rectangular y está rodeado po^

*
la zapata conformadora 45 que actúa como barredera que pliega 

la banda continua alrededor del mandril,teniendo la zapata con 

formadora partes triángulares de superposición 4? y 48 entre las

10. cuales se pliegan los cantos laterales opuestos de la banda co^
!

tinua y se yustaponen en una.relación de superposición o solape 

Para formar una costura longitudinal 49.Un aplicador de adhesij 

vo 50,que utiliza preferiblemente un adhesivo de fusión en ca ¡ 

líente,aplica uno o más filamentos longitudinales estrechos ;

15. de adhesivo 51 en un lado marginal de la banda continua inmediá.
I

tamente antes de la superposición de los márgenes de la banda 

continua interponiéndose de éste modo los filamentos de adhesi 

vo entre los bordes superpuestos de la banda continua para 

formar la costura longitudinal.

20. Según pasa la banda entubada saliendo del extremo*

trasero de la zapata conformadora 45, la costura longituaijral 

se pone en contacto con un rodillo externo de presión 52* .que eá 

tá preferiblemente fefrigerado, por ejemplo por medio de aire ^e 

frigerante introducido en el rodillo.a través de un conducho 55 

25. Refiriéndonos de nuevo a la figura 7, un pequeño rodillo cerra 

dor 54 se monta sobre el mandril inmediatamente por debadjo de!}, 

rodillo de presión 52, por lo que la costura longitudinal se 

comprimirá y cerrará entre los dos rodillos.Para asegurar una 

3C. fijación rápida del adhesivo aplicado, el rodillo cerrador peqáe
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ño 54 se refrigera también, quedando el rodillo$4 en el extremo 

de un conducto poco profundo $5 que se extiende a lo largo de. 

la superficie superior del mandril en el cual se introduce aíre 

a través de la boca de entrada 56.

Además de su función de formación dá.tubo, el mandril

10.

15-

2 0.

25.

30.

hueco 44 sirve también como medio para introducir cantidades 

medidas de aglomerado o contenido smilar en las bolsas formadas, 

Con éste fin, el mandril está provisto de una tolva a modo de 

embudo 21 en la cual se depositan en sencuencia cantidades medí 

das de material desde una fuente de suministro, teniendo el man 

dril una abertura 57 en comunicación con la tolva. A pesar de 

que la forma en que las cantidades medidas de material se deposi 

tan en la tolva a modo de embudo no constituyen una limitación 

del invento, se ha indicado por la referencia 53 gna serie de 

copas dosificadoras de movimiento continuo, cuyas copas tienen 

fondos desplazables 59 destinados a abrirse según pasan las co­

pas sobre la tolva en forma de embudo 21. Según se deposíta^el 

material de relleno en la tolva a modo de embudo,la carga se s& 

mete a una corriente de aire procedente 'de la boquilla de'cho­

rro de aire 60, cuyo orificio queda subyacente a la aberturá 57 

j actuando el chorro de aire para propulsar el material a través 

del mandril hueco al interior de la banda continua entubada^ tR 

niendo al mandril un orificio de descarga 61 en su extremo tra 

sero que se sitúa diagonalmente con relación al eje longitudinal 

del mandril.

Refiriéndonos ahora a la figura 6, que ilustra en se­

cuencia las etapas sucesivas de la operación de llenado, a medida 

que se deposita material de relleno 62 en la tolv a 21, según 

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

de aire a presión a la boquilla de aire 60, se abre automática-

:
-/ \ i.

;
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mente y una corriente de aire se proyecta en el sentido longitu 

dinal del mandril en la dirección del orificio de descarga 61 

El chorro de aire creará una presión negativa en la tolva en 

forma de embudo 21 y, por lo tanto, actuará,en parte, para aspi 

rar el material de relleno en el mandril a través de la aber­

tura 57 y,' al mismo tiempo, el material según penetra en el man . 

dril será recogido por la corriente de aire y propulsado hacia 

el orificio de descarga 61. Esto ocurre puesto que el extremo 

delantero de la banda continua 14 se configura en un tubo para 

la formación de una bolsa y su cierre del extremo delantero 

se forma y se cierra por acción de la sección cerradora 23a. De 

este modo, toda la carga de material de relleno es impulsada 

en el interior del tubo que forma la bolsa 14a, según seilustra 

en la figura 6B, después de lo cual la válvula 63 se cierra, 

para cortar el suministro de aire a la boquilla 60, según se 

ilustra en la figura 6C. Simultáneamente, el extremo trasero 

de la bolsa en formación se cierra en la sección cerradora su­

cesiva siguiente 23b. Cuando se ha completado el cierre dél ex­

tremo trasero, se deposita otra cantidad de material de relleno

en la abertura en forma de embudo y se abre de nuevo la válvula
. ü

63, según se ilustra en la figura 6D, iniciándose de este moá.o 

el llenado de la bolsa sucesiva siguiente en formación, ín<&ca-¡ 

da por la referencia 14b.

Torreta de formación y cierre de bolsas

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 colocado verticalmente 64, 

montado en el bastidor 10 y movido desde un motor común 1 1. Se­

gún se verá con más detalle en la figura 9, hacia su exbremo 

superior, el eje de transmisión 64 lleva una plataforma superior
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65 y una plataforma inferior 66,cada una de las cuales se fija 

al eje de transmisión 64 para girar con el mismo. La platafor­

ma superior 6$ lleva una serie de bloques de montaje colocados 

radialmente 67 sobre los cuales se montan los diversos componen 

tes de funcionamiento de cada sección. Los bloques 76 son radial 

mente ajus,tables sobre la plataforma 65 por medio de los torni 

líos de ajustes 68 que atraviesan ranuras alineadas alargadas en 

la plataforma, cuyas ranuras están indicadas por la referencia 

68a.

El primero de los componentes de funcionamiento com­

prende una mordaza plisadora móvil 69 que tiene una cabeza 

plisadora ?0 destinada a actuar conjuntamente conuna cabeza 

plisadora coincidente 71 sujeta fija al bloque 67* La mordaza 

móvil 69 se conecta pivotalmente por medio de un yugo 72 a un 

brazo 73 fijo albloque de montaje 67* efectuándose el movimiento 

pivotante de la mordaza*' por medio del cilindro 74 que tiene 

un vastago de pistón 73 cuyo extremo distal se conecta pívóral-¡ 

mente a la mordaza móvil 69* El extremo opuesto del cilindro 

74 se conecta pivotalmente al brezo de sustentación 76 fijado 

al bloque de montaje 67* Cuando el vástago del pistón 75\e§tá 

en su posición replegada ilustrada en la figura 9, la mordaza 

69 se abrirá; pero cuando se extiende el vástago del pistón,la 

mordaza s^ moverá a la posición ilustrada de la figura 12 en 

la cual.la mordaza se ha cerrado para yustaponerse a las cabezas 

plisadoras 70 y 71* El cilindro 74 puede ser neumático o hidraji 

lico y estará provisto de orificios de fluido 77 y 77a en sus 

extremos opuestos para mover selectivamente el vástago del ! 

pistón 73 en direcciones opuestas.

Las cabezas plisadora 70 y 71 están provistas de conjun­

tos de uñetas intercaladas fruncidoras y plisadoras 78 y 79
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las cuales, cuando se cierra las mordazas, plisan y pliegan 

el tubo entre las mismas. Las uñetas plisadoras son preferible 

mente de una configuración en forma de cuchilla, según se verá 

en la figura 12, teniendo una anchura suficiente para fruncir 

y plegar el tubo sin perforarlo. No obstante, con el fin de evi­

tar un posible desgarramiento perforación del tubo cuando se 
* - t

forman los pliegues, es preferible que las uñetas centrales sean

algo más largas que las uñetas exteriores. De este modo, en 

la modalidad ilustrada, el par central de upetas 78a de la ca­

lo. beza plisadora 70 son más largas igg otrgg uñetas 78, y, de 

un modo similar la uñeta central 79a de la cabeza plisadora 71 

es más larga que las otras uñetas 79* El par de upetas 78a 

se montan sobre un soporte común 78b y se mueven axialmentecon

15.
relación a la cabeza plisadora 70, empujadas a la posición exte]^ 

dida por el muelle 80. De un modo similar, la uñeta 79a se monta 

pera efectuar un movimiento axial con relación a la cabeza plis.g
"" i

dora 71 y se empuja a su posición extendida por la acción,de

25

30

unmuelle 81 nue rodea a un tope 81a. Es preferible que el muelle
T ̂ T )

80 sea sensiblemente más fuerte que el muelle 81.Por consiguien
^  t s  ^

te, cuando se inicia el plisado, la uñeta 79a pasara prinüerb en

tre el nar de uñetas 78a hasta que se pone en contacto con .̂a 

base 78b, según se verá en la figura 13A, formando de éste mbdo 

un pliegue central indicado en P^. Cuando la cabeza plisadora 

70 continua moviéndose hacia la cabeza 71* la uñeta 79a retroce.! 

derá hasta que se asiente contra el tope 81a debido al hecho ¡

de que el muelle 80 es más potente que el muelle 81, formando ¡
í

de éste modo pliegues adicionales Pg que quedan a cada lado del¡ 

pliegue P^, según se verá en la figura 13B. Una vez quese ha 

asentado contra el tope 81a, la uñeta 79a actuará a través de
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un soporte común 73b para empujar el par de uñetas 78a hacia 

atrás contra el empuje del muelle 80, hasta que las piezas 

han alcanzado la posición ilustrada en la figura 13C en la cual

el par de uñetas 73a a retrocedido totalmente y las uñetas extn
\

riores en los conjuntos 73 y 79 mantienen una relación de ínter

calación para formar pliegues adicionales P^. De éste modo,los 

pliegues se forman progresivamente hacia fuera desde el centro 

del tubo, desahogando de éste modo el plisado progresivo la ten 

sión excesiva en el tubo que podría producir de otro modo su 

rotura.

Cada uno de los bloques de montaje 67 lleva también 

un par de mordazas de cierre 82 y 83; según se verá en las figuj
i

ras 9 yll; que(pedan inmediatamente a un lado de la cabeza ! 

plisadora 7 1; alineándose las mordazas de cierre verticalmente ! 

y uniéndose pivotálmente por sus extremos traseros a un pasador 

pivote común 84. La posición abierta de las mordazas de ciérre 

se ilustra en la figura 9*; estando limitado el grado de^u^mo 

viniente de apertura por los topes 85 y 86 que se proyectan 

lateralmente del bloque de montaje 67. Un pasador de centrédo 

8? se proyecta también lateralmente desde el bloque 67 pgra 

alinear la5s mordazas con relación al tubo plisado cuando "sî  cié 

rran las mordazas, teniendo les mordazas canales 88 y 89̂ „pes 

pectivamehte, destinados a situarse, cuando se cierran, por el 

pasador de centrado 87. La posición cerrada de las mordazas se 

ilustra en la figura 14. Las mordazas comprenden elemento calen 

tadores; indicados por la referencia 90 y 91 queactua para ca­

lentar les superficies de cierre 92 y 93 de las mordazas a la 

temperatura necesaria para reactivar las franjas transversales 

de adhesivo 39 en el tubo, cuyas franjas se alinearán con las 

mordazas de cierre, ¿e comprenderá que los elementos calentado-

i-!*.':

¿ . '
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res 90 y 91 pueden estar provistos de medios detectores de tem 

peratura para indicar la temperatura de la superficie de cierre, 

De preferencia, una serie de dispositivos de indicación y con - 

troí de temperatura 94 se montarán en la plataforma inferior 66. 

según se podrá ver en las figuras 9,15 y 16, sirviendo cada dis 

positivo de control para indicar y controlar la temperatura de 

una pluralidad de conjuntos de mordazas de cierre. En la modali­

dad ilustrada, que tiene nueve secciones plisadoras y cerrado­

ras cada dispositivo de indicación y control de la temperatura 

94 sirve para tres secciones adyacentes.

Cada conjunto de mordazas cerradoras 82,83 se abre 

y se cierra por medio de un cilindro 95 que tiene un vastago 

de pistón 96 cuyo extremo libre se conecta pivotalmente a la mo¿ 

daza inferior 83. El cilindro 95 se sujeta por su extremo infe­

rior a la pestaña 97 de un soporte 98 que se conecta pivotalmeiñ

te a la mordaza de cierre superior 82, según se verá posible-
^  **)

mente con más detalle en la figura 11, Las mordazas 82 y ^ y

se abren cuando se extiende el vastago del pistón 96, por'ejem

pío por introducción de aire a presión en el extremo supáPior

del cilindro 95* Cuando el aire a presión se introduce é-Q'§l
i. .

extremo inferior del cilindro 95 para hacer retroceder él. yástn

go del pistón 96, se efectúa un movimiento relativo entre, él

cilindro 95 y el vastago del pistón 96; o sea, el vastago del

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

la asienta contra el pasador de centrado 85. Al continuar el t
movimiento relativo entre el cilindro y el vastago de su pistó

,a;
se produce un movimiento descendente del cilindro 95$ que está }

!
montado en la mordaza superior 82, y por lo tanto, la mordaza !

t

superior se ve obligada a situarse y centrarse por medio del ! 

pasador de centrado 87. Como asunto práctico, se ha averiguado
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que ambas mordazas tienden a cerrarse de un modo virtualmente 

simultáneo, o sea, el cilindro 95 tiende a descender según as­

ciende el vastago del pistón 96.

El aíre comprimido para accionar la mordaza plisadora 

69 y las mordazas de cierre 82,83 se abastece al interior hueco 

del eje de transmisión 64 a través de una junta rotatoria aprb 

piada 99 suministrada con aíre a presión desde una fuente de su 

ministro (no ilustrado) a través del conducto de entrada 100.

El eje de transmisión 64 tiene una serie deorificios de salida 

situados radialmente, uno de los cuales está indicado por la re 

ferencia 101, conectándose cada orificio a través de un conducto 

102 a una válvula accionada por leva 103 la cual, según se verá 

en la figura 16, tiene conductos de salida 104 y 105. Estos conn 

ductos de salida se conectan, respectivamente, a los extremos 

opuestos del cilindro 95 que controla las mordazas de cierre en 

la sección de superposición 23. Se comprenderá que el cilihdro 

95 en cada una de las secciones 23 estará controlado por"ü3ist

válvula accionada por leva 103. De un modo similar, y de nuevo 

con relación a la figura 9; una válvula accionada por leva 106, 

abastecida con aire comprimido procedente del eje de transmisión 

74, a través del conducto 107, suministrará aire a presión"a 

los extremos opuestos de cada uno de los cilindros 74, qüe!con 

irola el movimiento de la mordaza plisadora 69. De éste modo, 

el movimiento de cada conjunto de mordaza de cierre 82,83 se con 

trola por una válvula 103 y cada mordaza de apriete móvil 69 

se controla por una válvula 106.

Las válvulas 103 y 106 son accionadas por medio de per 

files de leva 108 y 109, respectivamente, que mueven los vasta­

gos de las válvulas 110 y 111 desde una posición a la otra. Las 

mitades 103 y 106 se montan en la superficie inferior de la pla.

. --.M

- ' A .
"í-;. y. '
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taforma inferior 66 y, por lo tanto, giran con la torreta,mien­

tras que los perfiles de leva 108 y 109 se montan fijos sobre 

el bastidor 10, por ejemplo por medio de columnas de sustenta­

ción 112 y 113, según se verá en la figura 16. En la posición 

que tiene las válvulas ilustradas en la figura 16, el seguidor 

de levas en el vastago de la válvula 111, que controla la vál­

vula 106, está en contacto con el perfil de leva 109 y, cuando 

se encuentra en esta posición, se introducirá aire comprimido 

en el extremo del vastago del cilindro 74 controlando la morda­

za plisadorá móvil subyacente, indicada por la referencia 69a, 

y la mordaza estará en posición abierta. El seguidor de leva 

en el vastago 110 de la válvula 103 todavía no se ha puesto en 

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

superyacente de mordazas de cierre, indicadas por la referen­

cia 62ay 83a, permanece cerrado, v.g., se suministra aire com­

primido al extremo del vastago del cilindro 95 y su vastago 

de pistón 96 se encuentra en la posición replegada.Cuandá^ib 

posición del vastago de la válvula 110 se desplaza por contacto 

con el perfil de leva 108, el extremoinferior del cilindre? ̂ 5 se 

ventila y el aíre comprimido se introducirá en su extremó,supe­

rior, extendiendo por lo tanto, el vastago del pistón 96*%,Jpor 

consiguiente, abriendo las mordazas de cierre con lo que-.quec^¡ i 
libre la bolsa formada y cerrada para que se descargue a t^ávjs^ 

del conducto de descarga 24.

Segdn se verá en las figuras 10 y 15, cada una de las mog, 

dazas pli'sadoras móviles 69 lleva una barra 114 para la defle­

xión del tubo, que se mueve con la mordaza, y una barra 115 

para la deflexión déLtubo, de acción conjunta se sujeta fija a 

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

se sitúan para adaptarse a los lados opuestos del tubo inmediata 

mente más allá de los conjuntos de mordazas de cierre 82 y 83, y30.



a medida que la mordaza pliaadora 39 s§ (^pra (1^ qup t^ene. lú"- 

gar antes dol cierre de las mordazas de qierre^, ¡Las barras 

de deflexión compactan o estrechan el tubo de ^orma que el área 

del tubo plisado en contacto con las mordazas de cierre será 

muy estrecha y, por lo tanto, forman un cierre extremo estrecho, 

De hecho a medida que las mordazas plisadoras fruncen y pliegan 

el tubo en una serie de pliegues colocados horizontalmenté,les 

barras de deflexión colocadas verticalmente fruncen y ponen en

contacto el tubo hacia el interior desde los lados opuestos de 

los pliegues y, por lo tanto, reducen al mínimo la anchura de 

los pliegues en la zona del tubo en contacto con la s mordazas . 

de cierre.

Según se ha indicado anteriormente, los bloques 

montaje 67; que llevan montadas las mordazas plisadoras ylas 

mordazas de cierre, se ajustan fácilmente por medio de tornilloí 

d,e ajuste 68 para variar la distancia de paso entre secciones 

adyacentes de modo que las franjas transversales de adhesivo so 

tp?e el tubo coincidan con las mordazas de cierre.No obstante, 

j^py-una diferencia en la distancia éntre las franjas transver- 

Si&3-,es.; de adhesivo adyacentes que depende de que haya una ca^ga 

¿¡e.material de relleno en el tubo . 0 sea, cuando el extremo-, 

delantero el tubo se pone micialmente en cqptpctq 

las secciones de cierre 23 al comienzo y e¡L tubq ae sacq dé¡{. {¡¡pg 

dril por acción de la torreta según gira, el tubo se abate 

yi;se-extiende totalmente; no obstante, cuando se introducen las j
t

Gapgas.de material de relleno, el tubo se. dilata radialmente ha*̂
? . ' . j
c^arfuera, acortando dicha dilatación efectivamente la distan- ]

c^, entre franjas transversales de adhesivo adyacentes. Por-con-!

siguiente, los bloques de montaje se ajustarán para acomodar al

-tĝ japigelleno y asegurar la coincidencia de franjas transversales'
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de adhesivo con las mordazas de cierre durante el ¡punciopamientt' 

normal de la máquina, y se utiliza un mecanismo para ajustar efj, 

cazmente la distancia de paso entre las secciones de cierre du­

rante la puesta en marcha cuando la distancia entre las tiras 

transversales de adhesivo adyacentes es mayor. A este respecto, 

puede que se necesiten varios minutos o más en la puesta en mar 

cha para tener la seguridad de que todos los componentes del 

aparato estén funcionando correctamente antes de que se inicie 

el llenado real de las bolsas, pero durante este periodo seda

be mantener una coincidencia precisa de las franjas transversa^ 

les de adhesivo, puesto que de otro modo no estarán en coinci­

dencia cuando se comiencen a llenar las bolsas.
.... . . i c i í t t  v . .............................. ........  .

La coincidencia durante la puesta en marcha se,consi

gue por medio de las placas d zapatas ajustables 116': las^cua-
a3C:..r. '.h :".-. . .
les,, según se verá en la figura 15 quedan en tres secciones
te. - .. "rincin .. - ...
adyacentes 23. las zapatas ejercen presión contra el tubo según 

penetra inicialmente en la torreta y actúan para desviar b cor­

var, el tubo sin llenar hacia fuera el grado necesario parájponer

les frnajas transversales de adhesivo 39 en coincidencia con las
retr.-c- . , ' ' % di
mordazas de cierre. Según se verá con más detalle en-la figura 

.... ¡i .1 . . . .. *
1C, cada una de las placas tiene una articulación 117 oue se ex*-
d.j '.-.n .,rvu.::o- -¿r ,.,¡-
tiende a lo largo de su canto lateral trasero, cuya articNbqt^ón 

se sujeta también al bloque de montaje adyacente. 67. Las .placaa 

son preferiblemente de configuración curvada y están obligadas 

hacia el interior por elementos de resorte 118. Cada una de las

placas se pone en contacto en su superficie interior, con una
64. El ' '.'YO;., o i .ir .. '
barra de empuje de movimiento axial 119 montada deslizante...ente 
127 cttyo 'extremo c:*-' ¡
junto 3 su extremo exterior, en un anillo de montaje 120. Las ;
rusa 12-... e l c ^ a l  : -. .. '' . . . . . .
barras empujadoras 119 están situadas radialmente y se montan
lio,.:*.';-' 'e co/. . . . < .
hacia sus extremos interiores deslizantemente en un anillo de



montaje 121 que rodea al eje de transmisión 64 y se sujeta a la 

plataforma rotatoria superior 65, según se verá posiblemente coi 

más detalle en la figura9.

Las barras empujadoras 119 están destinadas a despla­

zarse hacia fuera por acción del cubo cónico 122 que rodea al 

extremo superior del eje de transmisión 64 y se monta deslizan- 

temente sobre el mismo. Según resultará evidente, el movimiento 

descendente del cubo cónico 122 desde la posición ilustrada en 

la figura 9 ejercerá eficazmente una acción de leva en las ba­

rras de empuje 119 hacia fuera, y al moverse asi^ las barras 

empujadoras desplazarán las placas 116 hacia fuera en una dis­

tancia correspondiente. Por consiguiente, mediante el ajuste . 

de la posición vertical del cubo cónico con relación a las ba­

rras de empuje 119, las placas separadoras se pueden mover 

hacia fuera durante la puesta en marcha para aumentar efica"zmen 

te la distancia de paso entre las mordazas de cierre en seccio- 

nes adyacentes y, por lo tanto, poner las franjas transversales 

de adhesivo 39 en coincidencia para el cierre cuando el tubo 

está vacio. Cuando se inicia el llenado, las placas separadoras 

retroceden para dejar de estar en contacto con el tubo, t

El ajuste vertical del tubo cónico se efectúa por"medio 

de un servomotor 123 que tiene un piñón (no ilustrado) 

engrana en una cremallera 124 cuyo extremo inferior se sujet^jí ; 

según indica la referencia 125, a un tppón 126 el cual se aloja 

y se sujeta giratoriamente a un elemento acopado 126a que se 

¡ fija dentro del extremo superior del eje tubular de transmisión 

, '64. El servomotor 123 se monta sobre una placa de sustaitación
¡ T i '
i *127 c!tyo extremo inferior se sujeta fijo a un elemento de cape 

ruza 128 el cual rodea al eje de transmisión 64 y se monta des-- 

, *lizantemente con relación al mismo, sujetándose fijo el elemento
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de caperuza al cubo cónico 122.

En la práctica, cuando se activa el servomotor 123, asciej^ 

de por la cremallera 124, actuando el sevomotor según asciende 

a través , de la placa de sustentación 127 y el elemento de caperjt 

za 128 para hacer subir el cubo cónico 122. Por el contrario, 

según desciende el motor a lo largo de la cremallera fija, el 

cubo cónico descenderá. Por lo tgnto, ajustando la posición 

vertical del cubo cónico 122, el operario puede aumentar o redu"

10

15

cir la distancia de poso efectiva entre las mordazas de cierre 

en secciones adyacentes y, por lo tanto, puede poner las fran­

jas de adhesivo 39* que definen los cierres de los extremos de 

las bolsas en formación, en coincidencia con2as mordazas de cié 

rre. Según se verá en la figura 1, se utilizan medios para'esta 

bilizar el servomotor 123; los medios de estabilización domaren 

den preferiblemente un soporte de guia 129 sujeto por un extreme 

al servomotor y unido deslizantemente por su extremo opuesto? 

para efectuar un movimiento vertical con relación a una columna 

de guia 130. ¡

2020..

5.

25.

3 ^ *

' También se utilizan medios para ajustar la fasp\de
< * *
le torreta con relación a las tiras transversales de adhesivo.

En la puesta en marcha, puede que sea necesario hacer girar :¡ 

la torreta en una u otra dirección para poner una de las seco Aja­

nes de cierre en alineación apropiada con el extremo delantero 

del tubo, para efectuar una coincidencia inicial de la franja 

transversal de adhesivo delantera con las mordazas de cierre en 

dicha sección. Con éste fin, y según se ilustra en la figura 

1;"el tren de engranajes entre el motor 11 y el eje de transmisión 

torreta 64 comprende una transmisión de ajuste de fase 131 

I$or medio de la cual la torreta se puede hacer girar independien 

demente en una u otra dirección para poner 1# sección de cierre
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en coincidencia inicial con el tubo.

Según se ha descrito anteriormente con relación a 

la figura 6, el chorro de aire 60 nue propulsa las cargas de 

material de relleno desde el mandril hueco al interior de las

bolsas en formación se activa por una válvula 63. El movimiento 

de ésta válvula, que puede funcionar por solenoide, se controla 

preferiblemente por la rotación de la torreta, puesto que su 

funcionamiento se debe sincronizar con la formación de los 

cierres extremos, Según se ilustra también la figura 1, la sin­

cronización conveniente se consigue montando un disco de sincro 

nización 132 en la parte inferior del eje de transmisión 64 

actuando conjuntamente el disco de sincronización con un genera-- 

dor de impulsos 133 que es de construcción conocida y que/^eagui, 

comprenderán los expertos en la materia, actúa para abrir y^ce­

rrar en secuencia la válvula 63 a través de un solenoide u;,

otro servomecanismo que regula el movimiento de apertura y  ̂ cierre 

de la válvula. !

Según se desprende las bolsas formadas y llenas desde, la

torreta, al abrirse las mordazas de cierre, salen en una serie
t * .*

continua y se introducen en un conducto de descarga 24 qué "tiran:, 

porte las bolsas desde la torreta para descargarlas en úna sec-r 

ción colectora o en un aparato para realizar operaciones adicio 

nales de fabricación, como puede ser por ejemplo la unión de qpi 

dones de extracción. Para evitar una tensión indebida sobre los 

cierres extremos recien formados hasta que el adhesivo se ha ü  

jado totalmente, es preferible introducir continuamente aire a 

presión en la boca del conducto de descarga 24, por ejemplo por 

medio de la boquilla 134, según se verá en la figura 16, sir­

viendo la corriente de aire asi formada para la doble función 

de transportar las bolsas y actuar como medio refrigerante con
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el fin de asegurar una fijación rapida del adhesivo que forma 

los cierres extremos.

Según resultará evidente, el presente invento proporciona 

un aparato y procedimiento para formar y llenar bolsas de tapón 

en una operación continua. En sus aspectos de aparato, el inven 

to comprende los diversos componentes por medio de los cuales
i

se forman las bolsas, se llenan y se cierran, y en su aspectos 

de métodos el invento comprende las técnicas por medio de las 

cuales se forma, frunce y cierra el tubo, y se introduce el con 

tenido en las bolsas según se forman.

A pesar de que se han expuesto diversas modificaciones 

del invento, los expertos en la materia encontrarán indudable­

mente modificaciones y variaciones adicionales ante la lectura 

de esta memoria descriptiva, por lo que no se pretende que el 

alcance del invento quede limitado a no ser por la forma expuesta 

en las reivindicaciones adjuntas. A titulo de ejepplo, a.pesar 

de que en la modalidad de preferencia del invento la costúrá

longitudinal del tubo se formé por aplicación de uno o más fila 

montos estrechos de adhesivo en un borde marginal de la Yánáa 

continua como parte de la formación de3. tubo, dicha costtH^'se 

podría formar de otros modos, por ejemplo por aplicación *dê .ad 

hesivo en. la impresora de adhesivo y su ulterior secado "en, yl 

tambor secador, habilitándose un elemento calentador apropiado 

en el mandril para reactivar el adhesivo al superponerse los 

bordes marginales de la banda continua según se entnba alrede- ¡ 

dor del mandril. En el caso de que el propio material de la

banda continua sea termosellable, las partes dd aplicación y 

secado de adhesivo del aparato se pueden dejar a un lado y uti, 

lizarse an elemento calentador en el mandril situado para poner 

se en contacto con los bordes laterales superpuestos del tubo
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Descrita suficientemente la naturaleza del invento, asi 

como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse cons 

tar que las disposiciones anteriormente indicadas son suscepti­

bles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren sd prin 

cipio fundamental.
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REIVINDICACIOriES

5.

10.

15.

20.

25.

1.- Procedimiento y aparato para formar y llenar tubos flR 

xibles para proporcionar bolsas tubulares cerradas, procedimiento 

caracterizado porque comprende las fases de: hacer avanzar un larg^ 

de tubo flexible en un trayecto de avance; coger y fruncir el tubo 

hacia el interior en un primer punto y sujetar el tubo fruncido pa 

ra formar un cierre extremo delantero; introducir una carga de ma­

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 

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

de un segundo punto separado hacia atras del primer cierre extremo

y que queda más allá de la carga de material de relleno, y sujetar 

el tubo fruncido en el segundo punto para formar un paquete cerra­

do que contiene la carga de material de relleno, y después formar 

y llenar en secuencia los paquetes adicionales de* igual manera, sir 

viendo el cierre extremo trasero del paquete recien formado^-cámbié i 

como cierre extremo delantero del paquete siguiente formado^"
*s !

2. - Procedimiento segán la reivindicación 1, caracterlzadb 

porque el tubo, segán se frunce hacia el interior, se enfria jyf se 

repliega sobre si mismo para formar cierres extremos plisaáós*^

3. - Procedimiento segán la reivindicación 2, caracterizad) 

porque comprende la fase de compactar los cierres extremos plisado? 

segán se forman para reducir su anchura.

4. - Procedimiento segán la reivindicación 1, caracterizad) 

porque el tubo se sujeta soldando o sellando térmicamente las par­

tes fruncidas del tubo.

5. - Procedimiento segán la reivindicación 4, caracteriza-! 

do porque comprende la fase de aplicar previamente un adhesivo ter 

mosellable al tubo a intervalos separados correspondientes a los30.
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lugares que ocupan los cierres extremos para los paquetes que se 

forman.

6. - Procedimiento segdn la reivindicación 5, caracterizan­

do porque comprende la fase de formar el tubo a partir de un largo 

continuo de material en banda continua plegado el material de ban­

da continua alrededor de un mandril tubular y cerrando entre sí su
i

bordes laterales opuestos para formar una costura longitudinal.

7. - Procedimiento segdn la reivindicación 6, caracteriza­

do porque el adhesivo termosellable para los cierres de los extre­

mos, se aplica al material de banda continua en franjas transversa 

les antes de la entubación del material de banda continua.

8. - Procedimiento segdn la reivindicación 7y caracteriza­

do porque comprende las fases de secar las franjas de adhesivo tei 

moseliable antes de entubar el material de banda continua." '

9. - Procedimiento segdn la reivindicación 6, caracteriza-^
!

do porctue comprende la fase de introducir la carga de material de !

en .1 a d.l hu...

entuba el material de banda continua. - -

10. - Procedimiento segdn la reivindicación 9y car&aĵ ajriza

do porque comprende la fase de propulsar la carga de material "de 
t '

relleno hacia delante a travás del tubo dirigiendo aire a presión 

a través del mandril hueco en la dirección en la cual se propulsa 

el material de relleno.

11. - Procedimiento segdn la reivindicación 10, caracteri­

zado porque comprende la fase de depositar la carga de material de¡
- t

relleno en el mandril a través de una abertura en forma de embudo, 

e iniciar el flujo de aire a presión a través del mandril segdn se 

deposita la carga de material de relleno en la abertura en forma de 

embudo, por lo que el flujo de aire a presión actila para impulsar 

la carga de material de relleno al interior del mandril.

7777"  .^77777̂7777̂ 7 .;777e 77.7
,7 7.7 .7' ','" '''.77. '.-777-''.'..,.''-y- 777:7'7'' *: 7.; . 7 * 7 *7777/ 77  j  7 -.7-
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12. - Aparato para la aplicación del procedimiento senda 

las reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porque se< oonstituye p^r 

una torreta rotatoria; medios de trnamisión para haoer girar la 

torreta; una pluralidad de secciones de plisado y cierre, situadaá 

a intervalos prácticamente equidistantes alrededor de la periferi^. 

de la torreta, comprendiendo cada sección medios plegadores móvi­

les desde una posición abierta hasta una posición cerrada, y me­

dios de cierre tambión móviles desde una posición abierta hasta 

una posición cerrada; y medios de apertura y cierre para cerrar 

y abrir en secuencia los medios plegadores y los medios de cierre 

durante cada ciclo de rotación de la torreta, por lo que se puede 

alimentar una longitud continua de tubo flexible a la torreta par^ 

ser agarrado en intervalos separados por secciones sucesivas ple­

gadores y de cierre y el tubo se frunce y se cierra a intervalos 

separados predeterminados para formar paquetes individuales^

13. - Aparato según la reivindicación 12, caracterizado 

porque se dota de medios que funcionan para introducir concedidos 

en el tubo según se forma el tubo en paquetes individuales.y !

14. - Aparato según la reivindicación 13, caraoterfyaio j 

poro e los medios empleados para introducir contenido en el.tubo 

presentan un mandril hueco alrededor del oual pasa el tubo? s^gún 

se alimenta a la torreta, y medios para introducir incrementos de 

material de relleno en el interior huerco del mandril, y medios pa­

ra propulsar los incrementos de material de relleno desde el man­

dril al interior del tubo en relación sincronizada con el movimier 

to de cierre de los medios plegadores y de cierre.

15. - Aparato según la reivindicación 14, caracterizado 

porque presenta una zapata conformadora que rodea el mandril, me-[ 

dios para hacer avanzar una banda continua de material formador dej 

tubo flexible hasta el mandril para que pase entre el mandril y 1
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zapata conformadora, configurándose la zapata conformadora para, 

plegar la banda continua alrededor del mandril con sus borde late 

rales marginales opuestos superpuestos para dar a la banda conti­

nua forma de tubo, y medios asociados con el mandril y la zapata 

conformadora para cerrar entre sí los bordes laterales marginales 

superpuestos de la banda continua con el fin de formar una eostur 

longitudinal.

16.- Aparato según la reivindicación 15) caracterizado por 

que se disponen medios de impresión de adhesivo por delante del 

mandril para imprimir franjas transversales de adhesivo sobre la 

banda continua en avance a intervalos separados correspondientes 

a'la distancia entre secciones adyacentes de plegado y cierre en 

la torreta.

17. - Aparato según la reivindicación 16, caracterizado 

porque presenta medios secadores de adhesivo situado entre los me­

dios de impresión de adhesivo y el mandril para secar las franjas 

transversales de adhesivo antes de la llegada de la banda cohtinu í 

al mandril.

18. - Aparato según la reivindicación 17, caracterizado 

porque los medios empleados para hacer avanzar la banda contip.ua 

de material formador de tubo hasta el mandril, comprende medios 

conducidos para extraer la banda continua de una fuente de-suminii! 

tro situada por delante de los medios de impresión de adhesivo, y 

medios para mover dichos medios conducidos en sincronización con 

la rotación de la torreta.

19. - Aparato según la reivindicación 18, caracterizado 

porque los medios de impresión 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 

con el movimiento de la banda continua.

' '  "L t /  . . .  . .. "  ^ - - - .. , .Y  . . - ** - * . .. t  , ' <* .! . - ' n - . .  . -'r ' - ' -t
.. . - - 1 - ' : ^ ; : - "  * '" ' - / A
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20. -'Aparato según la reivindicación 19  ̂ caracterizado 

porque los medios secadores de adhesivo presentan un tambor seca­

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 según la reivindicación 33, caracterizado por 

que los medios plisadores presentan un par opuesto de cabezas pli- 

sadoras que llevan montadas cada una una pluralidad &  uñetas pli- 

sadoras, las cuales mantienen una relación de corta separación, 

quedando las uñetas de las cabezas opuestas en Una relación entre­

lazada cuando los medios plisadores se encuentran en posición ce-

. rrada.

22. - Aparato según la reivindicación 21, caracterizado

porque algunas de dichas uñetas se mueven axialmente con relación 

a las cabezas desde una posición extendida hasta una posición re­

plegada, y porque medios de resorte empujan las uñetas móviles a 

su posición extendida. ' *"*

23. - Aparato según la reivindicación 21, caracterizh&o poir 

que una de las cabezas plisadoras de cada par se monta fija"3óbre 

la torreta, y porque la otra cabeza plisadora de cada par s?e sjujeth 

a una mordaza plisadora montada pivotalmente que funciona conecta­

da a dichos medios de apertura y cierre. -

24.- Aparato según la reivindicación 23, caracterizado por 

que los medios de apertura y cierre de cada mordaza plisadora se 

forman por un cilindro accionado por fluido que tienaiun vástago ; 

de pistón unido en su funcionamiento a la mordaza plisadora, com­

prendiendo los medios de válvula un vástago de válvula móvil para 

introducir de una forma selectiva fluido a presión en los extremos 

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

del pistón, montándose los medios de válvula en la torreta para gi4
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rar con la misma; un seguidor de leva en el vástago de la válvula, y 

un perfil de leva montado fijo con relación a la torreta y situado 

para ponerse en contacto con el seguidor de leva durante una parte 

del ciclo de rotación de la torreta, con el fin de abrir y cerrar 

la mordaza plisadora según la posición del vástago de la válvula 

con relación al perfil de la leva.

25*.- Aparato según la reivindicación 12, caracterizado poir 

que los medios de cierre en cada sección presentan un conjunto de 

mordazas de cierre que tienen superficies de cierre, montándose pi 

votalmente dichas mordazas de cierre unas con relación otras para 

dicho movimiento de apertura y cierre; medios para calentar las su 

perficies de cierre de dichas mordazas, y medios para regular la 

temperatura de la superficies de cierre.

26.- Aparato según la reivindicación 25, caracterizado 

porque los medios de apertura y cierre de cada conjunto de mordaza 

de cierre presentan un segundo cilindro accionado por fluido., cus 

tiene un vástago de pistón, cuyo cilindro se une para funcionar a . 

una de las mordazas de cierre conéL fin de moverse con la misma, 

uniéndose el vástago del pistón a la otra de las mordazas de cierr)= 

un segundo dispositivo de válvula que comprende un vástago de' vál- 

vula móvil para introducir de una forma selectiva fluido a presión 

en los extremos opuestos del segundo cilindro con el fin de exten­

der y hacer retroceder el vástago del pistón con relación al cilin 

dro, montándose el segundo dispositivo de válvula en la torreta pai­

ra girar con la misma; un seguidor de leva en el vástago de la vál 

vula mencionada en último lugar, y un segundo perfil de leva monta 

do fijo.con relación a la torreta y situado para ponerse en contac 

to con el seguidor de leva del segundo dispositivo de válvula duran 

te.una parte del ciclo de rotación de la torreta, para abrir y ce­

rrar de este modo las mordazas de oierre de acuerdo con la posición

 ̂'

.7*-; 4 '
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del vástago de la válvula del segundo dispositivo de válvula con 

relación al segundo perfil de leva.

27.- Aparato según la reivindicación 12, caracterizado 

porque se disponen medios ajustables entre cada sección adyacente 

de plisado y cierre, situados para ponerse en contacto con las par 

tes de tubô  que se extiende entre secciones adyacentes, siendo mó­

viles los medios ajustables hacia fuera para aumentar eficazmente 

la longitud del tubo que se extiende entre las secciones adyacente3 

y teniendo movimiento hacia el interior para reducir eficazmente 

la longitud del tubo que se extiende entre dichas secciones adya­

centes.

28. - Aparato según la reivindicación 27. caracterizado por 

que los medios ajustables entre cada sección plisadora adyacente 

presentan una placa curvada unida articuladamente a lo largo da un 

canto lateral de la torreta; medios de resorte que empujan cada 

placa hacia el interior; una barra de empuje de movimiento axial 

por cada placa, teniendo la barra de empuje su extremo exterior sij 

tuado para ponerse en contacto con la superficie interior dê .la 

placa con la cual se asocia, y medios de leva situados para.ponersie 

en contacto con los extremos interiores de las barras de empuje coi 

el fin de moverlas con relación a las placas.

29. - Aparato según la reivindicación 28, caracterizado 

porque comprende un eje de transmisión vertical que lleva montada 

la torreta para girar con la misma, comprendiendo los medios de le, 

va que mueven las barras de empuje un cubo cónico montado deslizan' 

temente sobre el eje de transmisión, y medios para hacer subir y 

bajar el cubo cónico con relación a las barras de empuje.

30. - Aparato según la reivindicación 29, caracterizado poSf 

que los medios empleados para haoer subir y bajar el cubo cónico

comprenden una cremallera dentada que se proyecta hacia arriba y sle



-38-

5.

10.

15.

20.

25.

30.

une al eje de transmisión para funcionar con el mismo, acoplándose 

un servomotor a la cremallera dentada para efectuar un movimiento 

ascendente a lo largo de la misma, y medios de soporte que conectan 

el servomotor al cubo, por lo que el movimiento ascendente del sei 

vomotor a lo largo de la cremallera da por resultado un movimientc 

vertical correspondiente del cubo.

31. - Aparato según la reivindicación 14, caracterizado

porque los medios para propulsar las cantidades de material de re­

lleno desde el mandril hueco al interior del tubo comprenden un 

chorro de aire en el mandrilmedios de válvula para abrir y ce­

rrar el chorro de aire, y medios de accionamiento de la válvula pa 

ra abrir y cerrar los medios de válvula en sincronización con la 

rotación de la torreta. *

32. - Aparato según la reivindicación 15, caracterizado 

porque los medios asociados con el mandril y la zapata conformado- 

ra para cerrar los bordes marginales superpuestos de la banda con­

tinua comprende un aplicador de adhesivo situado para aplicar,por 

lo menos un filamento longitudinal estrecho de adhesivo a un borde 

lateral marginal de la banda continua inmediatamente antes de la 

superposición de los bordes de la banda continua, para formar ia 

costura longitudinal, y un rodillo de presión por encima del man­

dril situado para ponerse en contacto con la costura longitudinal 

despuás de su formación.

33. - Aparato según la reivindicación 32, caracterizado potr 

que comprende un segundo rodillo montado sobre el mandril inmedia­

tamente por debajo del rodillo de presión para ponerse en contacto 

con la superficie inferior de la costura longitudinal de la banda 

continua entubada.

34. - Aparato según la reivindicación 33, caracterizado 

poroue comprende medios para aplicar aire a presión al rodillo de

'y
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presión con el fin de enfriarlo; un conducto en el mandril en co­

municación con el segundo rodillo, y medios para suministrar aire 

a presión al conduoto con el fin de enfriar el segundo rodillo.

35. - Aparato según la reivindicación 16, caracterizado

porque los medios de impresión de adhesivo comprenden un rodillo 

aplicador adaptado para recubrirse con adhesivo; un. rodillo empa¡s 

tador superpuesto al rodillo aplicador cuyo rodillo empastador ti¿ 

ne por lo menos una aleta saliente destinada a desviar la banda 

continua en contacto con el rodillo aplicador subyacente según pa 

sa la banda continua entre los rodillos, cuya aleta-se coloca tan­

gente al rodillo aplicador; medios para hacer girar el rodillo 

aplicador y el rodillo empastador sincronizados entre si y sincro 

nizados con el movimiento de la banda continua, y medios de« rodi­

llos de guia situados para mantener la banda continua sin hacer 

contacto con el rodillo aplicador excepto cuando entra en acción 

la aleta del rodillo empastador. -r . "

36. - Aparato según la reivindicación 17, caracterizado 

porque los medios secadores de adhesivo comprenden un tambor seca­

dor rotatorio alrededor del cual pasa la banda continua; una plurá 

lidad de barras secadoras calentadas montadas sobre la superficie 

cilindrica del tambor a intervalos separados correspondientes'a lt. 

separación entre las franjas transversales de adhesivo en la'baads. 

continua; un primer rodillo de translación situado para invertir 

la dirección de avance de la banda continua y guiar la banda oontj 

nua en contacto con el tambor; y un segundo rodillo de traslación 

situado para sacar la banda continua del tambor e invertir de nue­

vo su dirección &  avance, y medios para hacer girar el tambor en 

sincronización con el movimiento de la banda continua.

37. - Aparato según la reivindicación 36, caracterizado 

porque comprende medios para mover el primer rodillo de traslación
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sincronizado con el movimiento de la banda continua, existiendo por 

lo menos un área rebajada en el primer rodillo de traslación desti­

nada a coincidir con las franges- transversales de adhesivo impresa 

sobre la banda continua y abarcar dichas franjas.

38. - Aparato según las reivindicaciones anteriores, carac 

terizado porque el mandril para formar y llenar el tubo flexible 

con contenido, incluye un cuerpo hueco; una zapata conformadora 

rodeando el cuerpo hueco, cuya zapata conformadora se configura pa 

ra plegar una banda continua de material flexible alrededor del 

mandril con los bordes laterales opuestos de la banda"continua su­

perpuestos para dar la forma de tubo; medios asociados con el man­

dril y la zapata conformadora para cerrar entre si los bordes late 

rales marginales superpuestos de la banda continua para foxmaKoUna 

costura longitudinal; medios para introducir cantidades de materiaL 

de relleno en el cuerpo hueco del mandril; y medios para propulsar 

las cantidades de material de relleno desde el mandril al iqtqrior 

del tubo.
"'" ¡'

39. - Aparato según la reivindicación 38, caracterizado por 

que los medios para propulsar las cantidades de material de relien) 

en el tubo presenta un chorro de aire en el cuerpo hueco del" man­

dril, y medios de válvula para abrir y cerrar el chorro de aire' al 

flujo de aire a presión.

40. - Aparato según la reivindicación 38, caracterizado po:? 

que los medios asociados con el mandril y con la zapata conformado-- 

ra para cerrar entre sí los bordes marginales superpuestos de la 

banda continua, incluyen un aplicador de adhesivo situado para apir 

car por lo menos un filamento longitudinal estrecho de adhesivo a 

un borde lateral marginal de la banda inmediatamente antes de que 

se superpongan los bordes de la banda continua para formar la cos­

tura longitudinal, y un rodillo de presión que se superpone al.man--

..



dril y se sitúa para ponerse en contacto con la oostura longitudl-j 

nal después de su formación.

41. - Aparato según la reivindicación 40, caracterizado 

porque se incluye un segundo rodillo montado en el mandril inmedia 

tamonte por debajo del rodillo de presión para ponerse en contacto 

con la superficie inferior de la costura longitudinal.

42. - Aparato según la reivindicación 41; caracterizado 

porque incluye medios para aplicar aire a presión al rodillo de 

presión con el fin de enfriarlo; un conducto en el mandril en co­

municación con el segundo rodillo, y medios para suministrar aire 

a presión al oonducto con el fin de enfriar el segundo rodillo.

43. - Aparato según las reivindicaciones anteriores, carao 

terizado porque los medios de impresión de adhesivo para imprimir 

franjas transversales de adhesivo en una banda continua en movimiejn 

to a intervalo separados, incluyen un rodillo aplicador destinado 

a recubrirse con adhesivo; un rodillo empastador superpuesto? alro 

dillo aplicador, cuyo rodillo empastador tiene por lo menos uha 

aleta saliente destinada a desviar la banda continua en contacto 

con el rodillo aplicador subyacente según pasa la banda continua 

entre el rodillo y la aleta se pone en una posición tangencial con

relación al rodillo aplicador; medios para hacer girar el rodillo
* * *."

aplicador y el rodillo empastador sincronizados entre sí y sincro­

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

llos de guía situados para mantener la banda continua sin que se 

ponga en contacto con el rodillo aplicador excepto cuando entra en 

acción la aleta del rodillo empastador.

44.- Aparato según las reivindicaciones anteriores, carac­

terizado porque los medios para el secado de adhesivo, para secar 

franjas de adhesivo separadas sobre una banda continua en movimient- 

to, comprenden un tambor secador rotatorio alrededor del cual pasa
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la banda continua; una pluralidad de barras secadoras calentadas, 

montadas sobre la superficie cilindrica del tambor a intervalos 

separados correspondientes a la separación entre las franjas de 

adhesivo sobre la banda continua; un primer rodillo de traslación 

situado para invertir la dirección de avance de la banda continua 

y guiar la banda continua en contacto con el tambor; un segundo ro 

dillo de traslación situado para retirar la banda continua del tarn 

bor e invertir de nuevo su dirección de avance; y medios para mover 

el tambor sincronizado con el movimiento de la banda continua.

45. - Aparato según la reivindicación 44, caracterizado poh

que se incluyen medios para mover el primer rodillo de traslación 

sincronizado con el movimiento de la banda continua; estando desti 

nada por lo menos un área rebajada del primer rodillo de traslación 

para coincidir con las franjas de adhesivo impresas sobre lá^bg&da 

continua y abarcarla. ,1,

46. - Procedimiento y aparato para formar y llenar t,dbos 

flexibles para proporcionar bolsas tubulares cerradas, tal y como 

queda sustancialmente descrito en la presente Memoria y en los^ di­

bujos adjuntos.

: : ^ . ' * , ' ' l; . '' .'..y ' - , ; ' .
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