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La presenta invención se re f ie re  a un pro­

cedimiento de formación previa de paquetes a partir de un 

tubo constituido de una materia autosoldable po¡r presión, que 

contiene un líquido, procedimiento según e l  cual se descienda 

e l  tubo lleno entre.dos series sinfín da'semi-coquillas opues­

tas que se hacen descender simultáneamente al tubo para-Opri- 

Snir a l l í  sucesivamente a este último,se somete ei  tubo a la 

Compresión de mordazas da soldadura para soldarlo transversalL 

hanta durante e l  descenso de las semi-coquillas, se separa 

á continuación e l  paquete pref-ormado y se alejan las semi- 

coquillas entre sí .   ̂ -

Se conoce tn procedimiento de este tipo 

bagún e l  cual se suelda y se :apara.^los paquetes del tubo 

individualmente por un par dejmorda¡%as y un disposit ivo de 

Corte. .

Hasta e l  presente, este procedimiento no 

Cermitia obtener ritmos de producción satisfactorios.

Se ha comprobado que era interesante poder 

aumentar al. ritmó de producción de los paquetes en una misma* 

cadena da producción.

Igualmente se ha comprobado que no ara po- . 

Sihle hasta*el presente podar, durante la fabricación, ajus­

far e l  volumen da los paquetes cuando se había elegido al 

volumen.

La presente invención tiene como finalidad 

remediar estos inconvenientes.

En e l  procedimiento da preformación de pa­

quetes según la invención, se sueldan los paquetes del tubo 

primeramente dos a dos por un par de mordazas superiores y 

a continuación individualmente mediante un par de mordazas
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in f e r io r .

Merced a esta "rocedimianto se puede d')pli 

car la velocidad de descenso del tubo entre las semi-coquillas 

y así duplicar e l  ritmo da producción de los paquetes, permi­

tiendo obtener ritmos de producción del orden de 5.000 paque­

tes por hora.

Según una característica de la invención, 

se oprimen las paredes del tubo lleno de líquido contra pa­

redes angulares de las semi-coquilías-descendiendo e l  tubo 

en la trímera parte in fer ior  angular de las somi-coquillas 

á una velocidad ligeramente superior a la velocidad de des­

censo da éstas y a continuación a una velocidad sensiblemente 

igual a la de las semi-coquillas en la sección recta da éstas} 

para a continuación ser de nuevo descendido a una velocidad 

ligeramente superior a la velocidad de lassemi-coquillas en 

la parta superior anqular de éstas.

Según una forma de realización de la in­

vención, se regula la velocidad da descenso del tubo con res-
< ' "

pacto a lT velocidad de descenso de las semi-coquillas actúan 

do periódicamente sobre laseparación entre las paredes dol 

tubo situado por encima de las semi-coquillas en función de 

la altura de las semi-coquillas.

Así pués, se aplican las paredes del tubo 

estrechamente contra las paradas de las semi-coquillas de modj]

a abrazar con fuerza la forma de éstas, y a fin de obtener
'

prácticamente un volumen correspondiente al volumen determina-}-
!

do por las semi-coquillas.

Según otra características, se ajusta el 

volumen de los paquetes regulando la separación de las semi- 

coquillas opuestas.



La prBaente invención tiene igualmente por 

objeto un disposit ivo para la realización del procedimiento 

de preformación en continuo de.paquetea da volúmenes diferen­

tes y de ajusta de estos volumanea.

Sagún lq invención, e l  dispositivo compran 

. ida un segundo par de mordazas' de anldadura diapuaato conatan" 

temante por debajo del primer par y gobernado en sincronismo 

, bon al primer par, actuando esta segundo par da mordazas 

¡sobre úna porción del tubo soldado en la parte superior y 

n̂ la parte in fer ior  por e í  primer par da mordazas a fin de 

¡realizar una soldadura intermedia.

Otros detalles y particularidades de la in- 

t;anció.n *aa pondrán de manifiesto a continuación con al trans­

curso .da la descripción que sigue y con referencia a los d i­

bujos, ápa.xos. que representan esquemáticamente,y á t i tu lo  de , 

bjemplo* únicamente, una forma de realización de la invención.

La figura 1 ea una vista esquemática a 

tnanor eácala en alzádo frontal da ún disposit ivo según la 

Invención. ' ¡

La figura 2 es una vista an parspectiva.de 

t)n detal le del disposit ivo.

La figura 3 es una v ista  de detalle a ma- 

^or escala de la figura 2.

; En estas figuras, las mismas anotaciones 

de referencias designan elementos idénticos.

. Como se puede ver en. la finura 1, e l  tubo

1 llqno de un 'líquido, por ejemplo leche ester i l izada, está 

Constituido dê  forma conocida-de por s í  de una materia auto-  

boldable por'presión an caliénte. Ventajosamente se u t i l i z a  

tina materia f l ex ib le  de tipo "complejo" formada de al menos

. " ' - 4-  '
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una capa da materia plástica sintét ica ta l  como poliati leno. 

Igualmente da forma conocida, al tubo está provisto da línea: 

o acanaladuras da plegado longitudinales y transversales que 

corresponden a las líneas de plegado de los paquetes a formar.

El tubo lleno es descendido en continuo 

entre dos series sinfín de pares de semi-coquillas opuestas 

2 ,2 'de preformado de los paquetes que presentan en conjunto, 

por par, una sección vert ical  sensiblemente 'hexagonal. Estas 

sami-coquillas se montan en serie sobre dos cadenas sinfín 

3, 3 'a una y otra parte del tubo 1. Estas cadenas se montan 

cada una sobre dos partas de ruedas dentadas 4^, 4^, 4^, 4̂  

respectivamente 4'^, 4'g, 4'^, 4'^ y son accionadas por una 

toma de fuerza no representada que actúa sobre las ruedas 

dentadas exteriores 4̂  y4 ^ .  Las ruedas son llevadas por 

árb-les 6, 6 ' f i jados sobre marcos separados 7,respectivamente 

7 ' .  Esto3 marcos o cercos están dispuestos en un mismo plano 

ver t ica l  y son de separación regulable entre sí .  4 este efecto, 

bresentan deslizaderas 8, 8'ajustadas sobre espigas 9, 9 '  

llevadas por un mismo armazón f i j o  10. Los dos marcos 7, 7'  

se unen entre s í  por un vastago fi leteado 11 ajustado en 

tuercas 12, 12'solidarias de estos marcos. Una moleta 13 

en la porción extrema del vastago permite para la rotación de 

éste regular la separación entre los marcos y consecuentemente 

la separación entre las cadenas y las semi-coquillas l leva­

das por estas cadenas. Esta regulación de la separación entre 

las semi-coquillas permite modificar e l  volumen ocupado por 

los paquetes. ¡

Cada semi-coquilla 2, 2 'está formada de 

placas de chapas que comprenden tres caras planas consecuti­

vas e independientes entre si 14, 15 y 15, respectivamente '
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14/ 15'y 16'. Las doa caraa de extremo 14 y 16, respectiva­

mente 14'y 16'están inclinadas hacia é l  tubo y forman entre 

s í  un medio de sujección del tubo. Además, estas caras in­

clinadas forman con las caraa inclinadas de las semi-coquilla 

siguientes un alojamiento y un medio de guiado para mordazas 

de soldadura.transversal 17 y 17/ Como se muestra en detalle 

en la figura 3¡ las placas 14, 15 y 16, respectivamente 14', 

15'y 16'que constituyan las semi-coquillas se f i jan  sobre 

las cadenas 3, respectivamente 3 'con intervención de escua­

dras 25, 25'y ;de,cojinetes 28, 28'reunidos entre sí  por tor- 

h i l los  y provistos de medios de rodadura 26, 26'que son guia- 

d)s en un r a i l  ve r t ica l  27, 27'. Las cadenas 3, 3'daslizan 

sobre upa banda de rodadura de resina 29, 29'pegada contra 

*el fondo 30, 30 'dal r a i l  27, 27 '.

s

La posición de l âs líneas de plegado en 

é l  tubo corresponde sensiblemente a¡ las aristas de plegado 

de las semi-coquillas, de modo t,q"e en la posición acercada 

íe estas,, e l  paqua.te sea encerrado y ^reformada, según sus 

lineas de plagado.

Un segundo par de mordazas de soldadura 

18, 18'se dispone por debajo, del primer par a una distancia' 

que permite"soldar los paquetes dos a dos por e l  primer par 

de mordazas y a continuación individualmente por e l  segundo 

dar de mordazas. Estas mordazas 1.7, 17'y 18, 18'están provis­

tas de medios de guiado y de accionamiento de arriba hacia 

éba^o y viceversa. A este efecto, las mordazas son llevadas 

dor su soporte 19, 19'ajustado en un r a i l  ve r t ica l  20, 20' 

y desplazado por la acción de palancas accionadas por un 

Sistema de levas no representado, fie forma conocida, las mor­

dazas son desplazadas horizontalmente sobre e l  soporte y están
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provistas da medios de calentamiento y da corta 22, 22'para 

soldar e l  tobo y cortarlo.

Las mordazas de soldadura son desplazadas 

en sincronismo a una misma velocidad de descenso que las 

semi-coquillas para asegurar e l  descenso continuo del tubo 

entre estas y la soldadura transversal de.este tubo durante 

este descenso.

tas mordazas da soldadura presentan una

éección ver t ica l  que corresponde sensttilementa-a la sección 

Vertical formada por las caras de extremo inclinadas 14, 16 

y 14', 16'de las semi-coquillas, da modo que estas mordazas 

buedan penetrar en e l  alojamiento formado por estas caras 

inclinadas y ser accionadas por estas durante la soldadura 

durante e l  descenso de las semi-coquillas y del tubo.

Lor encima da las semi-coquillas se montan 

Codillos 23, 23'de guiado*del tubo lleno cuya separación es 

regulada temporalmente por levas 24, 24'función de la altura 

de las semi-coquillas.

En funcionamiento, se desciende en continuo 

é l  tubo 1 lleno de líquido, entre dos sucesiones sinfín de 

semi-coquillas opuestas 2, 2'que se hacen descender simultá­

neamente al tubo por accionamiento de las cadenas sinfín en 

e l  sentido de las flechas, t'ara oprimir e l  tubo lleno contra 

las paredes angulares de las semi-coquillas, se desciende 

é l  tubo en las s8mi-coquillas a una velocidad que es regulada 

cor e l  juego de levas 24 y 24'. En la parte in fer ior  angular 

da las semi-coquillas, e l  tubo desciende a una velocidad 

ligeramente superior a la velocidad de las semi-coquillas; enj 

la sección recta de las semi-coquillas, e l  tubo es descandi-j 

do sensiblemente a la misma velocidad que las semi-coquillas ¡



y en la.parta superior angular de éstas, e l  tubo aa descendido 

a una velocidad ligeramente superior a la velocidad de las 

Semi-coquillas y preferentemente a la velocidad de descenso 

del tubo en la parte in fer ior  de las semi-coquillas. Las caras 

de extremo del primer par de semi-coquillas acercan progre­

sivamente las paredes del tubo y delimitan e l  lugar de la 

futura soldadura. Durante este descenso, las mordazas da sol­

dadura son ajustadas mientras que son por su parta desplazadas 

hacia abajo en al  alojamiento formado por las caras de extre­

mo de las semi-coquillas sucesivas con las cuales son accio­

nadas hacia abajo para soldar a l l í  y cortar en su camino a 

los paquetes. El par de mordazas superior 17, 17'suelda y 

separa los paquetes dos a dos y a continuación e l  par de 

mordazas in fer ior  22, 22"suelda y separa individualmente 

éstos paquetes.

Cuando se desea modificar e l  volumen-de los 

paquetes en formación, se modifica la separación que separa 

las semi-rcaquillas haciendo girar e l  vastago f i leteado 11 

por accionamiento de la moleta 13. Desde al  momonb mismo 

que las soldaduras transversales han sido realizadas, los 

paquetes continúan siendo mantenidos por las semi-coquillas 

hasta que sean expulsados durante la s aparación de estas parí 

Ser dir igidos hacia una estación de acabado de paquetes cono­

cida de por e í  que no constituye e l  objeto de la presente in­

tención.

Es evidente que la invención no ee limita 

exclusivamente a las formas de ejecución representadas y que 

pueden aportarse modificaciones en cnanto a la forma, dispo­

sición y constitución de algunos elementos que intervienen 

en su realización, sin sa l i r  deJ alcanze de la presente in- ^
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vención, a condición de que astas modificaciones no estén en 

contradicción con ninguna de las reivindicaciones que signen.

Descrita suficientemente la naturaleza da] 

invento así como la manera da rea l izar lo  en la practica, debí 

hacerse constar que las disposiciones anteriormente indicada:
!

son susceptihles de modificaciones de detal le ,  en cuanto no 

alteran su principio fundamental.

REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento-y-dispositivo de forma-j 

ción previa de paquetes a partir de un tubo constituido de j 

una materia autosoldable por presión y que contiene un liquide, 

procedimiento según e l  cual se desciende el  tubo lleno entre 

dos series sinfín de semi-coquillas opuestas que se hacan 

descender simultáneamente al tubo para ajustar a l l í  sucesi­

vamente a este último, se somate e l  tubo a la compresión 

de las mordazas de soldadura para soldarlo transversalmente
!

durante el descenso de las se" i-cogui l las ,  se separa a con- I 

tinuación e l  paquete praformado y se alejan una de la otra j 

las semi-coquillas, e l  procedimiento caracterizado porque j 

se sueldan los paquetes del tubo primeramente dos a dos por 

un par de mordazas superior, y a continuación individualmentu 

por un par de mordazas in fer ior .

2 .  - Procedimiento según la reivindicación [

1, caracterizado porque los paquetes se separan entre sí  

conjuntamente a la soldadura por al par de mordazas superior 

respectivamente por e l  par de mordazas in fer ior .

3. - Procedimiento según las re iv indica­

ciones 1 y 2, caracterizado porque se oprimen las paredes

del tubo lleno de líquido contra paredes angulares de las [
j

semi-coquillas descendiendo el  tubo on la primera parta in- ¡
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fe r io r  angular de las semi-coquillas a una velocidad l igera­

mente superior a la velocidad de descanso de éstas y a con­

tinuación a una velocidad sensiblemente igual a la de las 

semi-coquillas en la sección recta de estas para a continua­

ción ser de nuevo descendido a una velocidad ligeramente su­

perior a la velocidad de las semi-coquillas en la parte su­

perior angular de éstas.

4.- Procedimiento según la reivindica­

ción 3, caracterizado porque se regula la velocidad de des­

censo del tubo con respecto a la velocidad de descenso de 

las semi-coquillas actuando periódicamente sobre la separa­

ción entre las paredes del tubo situado por encima da las 

semi-coquillas en función de la altura de las semi-coquillas,

5. - Dispositivo para la realización del 

procedimiento según las reivindicaciones 1 a 4, del tipo que 

comprende unas semi-coquillas de praformado de los paquetes 

montadas en serie en dos cadenas sinfín, a una y a otra par­

te del tubo y desplazadas una hacia la otra para ajustar 

a l l í  y mantener temporalmente al tubo, un par de mordazas

de soldadura que actúan por encima de las semi-coquillas pa­

ra ajustar entre s í  a las paredes del tubo y soldarlas una 

a la otra en lugar de separación del paquete y un medio de 

separación del paquete preformado, caracterizado porque 

comprende un segundo par de mordazas de soldadura dispuesto 

constantemente por debajo del primer par y gobernado en sin­

cronismo con el primer par^ acotando este segundo par de 

mordazas sobre una porción del tubo soldado en la parta su­

perior y en la parte in fer ior  por e l  primer par de mordazas, 

a fin de real izar una soldadura intermedia.

6. - Dispositivo según la reivindjcación i
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5, caracterizado porque al segundo par de mordazas está 

montado en órganos de accionamiento separados de los del

primer par de mordazas.

7. - Dispositivo según una de las re iv in ­

dicaciones  ̂ y 6, caracterizado porque un dispositivo de cor­

te se incorpora an al segundo par de mordazas que separa 

individualmente los paquetes.

8. - Dispositivo según una de las re iv in ­

dicaciones 5 a 7, caracterizado porque las caras da extremo 

del primero, respectivamente del segundo par de mordazas, 

presentan en conjunto una sección ver t ica l  que corresponde 

sensiblemente a la formada por las caras de extremo inclinada 

be las semi-coquillas, de modo que estas mordazas puedan 

benetrar en e l  alojamiento formado por estas caras inclinadas 

y ser accionadas por estas durante la so¡dadura durante e l  

descenso de las semi-coquillas y del tubo.

9.-  Dispositivo según la reivindicación 

á, caracterizado porque las cadenas que llevan las semi-co 

quillas se montan en soportes provistos de medios de regula­

ción de la separación de estas semi-coquillas.

10. -  Dispositivo según una de las re iv in­

dicaciones 5 a 9, caracterizado porque comprende por debajo 

de las semi-coquillas dos rodil los de guiado del tubo lleno 

cuya separación es regulada temporalmente por levas en fun­

ción de la altura de las semi-coquillas.

11. - Procedimiento y disposit ivo de forma­

ción previa <'e paquetes a partir de un tubo constituido de 

una materia autosoldable por presión y que contiene un l íqu i ­

do, ta l  y como queda sustancialmente descrito en la presente 

memoria e ilustrado en los adjuntos dibujos.
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Plata Memoria conata de doca hojaa ascritaa 

máquina por una aola cara.

Madrid, ¿0 MM. !9?8
PAPETERIES DE BELGIQUE.
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