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FIEMORTA DESCRAITPIVA

Tienen especifica aplicacién las mejoras objicto
de la presente invencibn, a las mdquinas envasadoras
10 automAticas de tipo vertical.
Como os va conocido, cste tivo de miguinas ceanren-
den en general, de arriha a ahajo, los siguientes cle-

mentos: una ménsula superior que sobresale del plano
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frontal de la miquina vy qﬁe coadyvuva al sostenimicnto
de los elementos posicionados mds inferiormente, asi co-
mo al dispesitivo de recepecién v/o dosificacidn del pro-
ducto a envasar; una hovhrora conformadora destinada a
posicionar y guiar a la lamina de material constiintivo
deol cnvase para que eontre corrcctamente dispuesto en
Ins fases subsigvnicontes; vn tubo conformador que se co-~
rieagnonde con wn o soldadar vertical que abarca sensihle-
mente la misma altura; cn algunas miquinas, un modelador
(que recibe tamhién el nowbre de "difuscr'"entre los ex-—

)

pertos del ramo) cuva misibén es cdefinir la forma final
del cnvase; seguidamente, el dispositivo de soldadura
bhorizontal pera la base y la hoca del envase asi como
1a cuchilla de corte; pﬂr:dehnjo de cstos elementos ci-
todos eon fltdiuo lugar os neeesario prever una altura li-
bre en la que sc pueda ubicar la totalidad del envase
en su Gltima fasé de conformacibén y llenado; y por deba-
jo del envasc citado es habitual gue exista una cinta
transportadora o similor medio automdtico para la evacua-
cidn de los envases desprendidos al final de las operacio-
nes automiticas de conformacién y envasado, el cual exi-
ge también lo disponihilidad de vna determinada altnra,
lPor Jlas razones antedichas, se comprende gue con
las téenicas counocidas existe un limite préctico relativa-
mente reducido para la altura mAxina de los envases a ob-
ﬁcnér, puesto que los incrementos de dicha altura afectan
en la miema medida a la longitud del tubo conformador, a
la del wmodelador, y al espacio libre que precisa la bolsa

o cnvase cn su fNltima fase de conformacidn. Asi, la dis-

.
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ponibilidad en altura de los reccintos industriales ha
estahlecido como hahitvales alturas miximas de envase 350
mm. o a lo sumo 400 mm, |

Ta finalidad de las mejoras segfn la presente paten-—:
te de Inveneidn es permitir el ivcremento de altura de
los cavases a obtener ¥ llerar, sin que la altura de la
miquina sec vea afectada en un grado tan devado como hasta
el presente. Mas concretamente, el objetivo perseguido y
logrado es la reduccidén de la altura del tuho conformador
~v correspondientemente la del soldador vertical- a la
mitad de la altura de Ya holsa, sin werma en la efectivi-
dad ni con la calidad de las soldaduras verticales efoectna-
das., Con esta innovacidn cahe pensar en la posihilidad
de ohtener envases de hasta {00 wm, de altura sin ane la
altura total de la miquina envasadorn supere las cotas
normalmente adminiﬁas nor la arquitectura de los centros
productivos, e incluso por otras razones de indole précti
CcOo.

TLas ménninas envasadorss conocidas comprenden un
programador Tundamental de fadole mecénica consistente on
un arhol de levas cuya vuelta completa corresponde a nn
ciclo operativo completo de dichas mAquinas. Tamhién os
propio de csta téeniea conacida el hecho de aque duvante
los primecros 1802 del giro del &rhol de levas se desenrcade-
nan fases operativas diversas que tienen lugar simulténca-
mente con el arrastre de la lamina constitutiva del envasoe:
en los 1802 suhéjgujcntes del movimiento circular del Ar-
hol de levas citado , las fases caerativas se suceden

permaneciendo auicta aquella lamina., De un modo muy par-

1e oL
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ticular, se seitala que cn cste segundo semiciclo tiere
Iugar la fase cn que se cjecuta 1a soldadura vertical
del envase y la soldadura horizontal determinativa del
cicrre de los hordes inferior v suncrior de dos envasces
sucesivos, Tor lo tanto, con este planteamiento teenoldgice
cada vez aque tiene lugar la Tormacidén de vna cosfura ver-
tical por snldadura, ésta debe abarcar nccesariamente to-
da la longitud de la holsa o envasc para que uniformemon-—
te y sin interrupciones pueda tener lugar la alternancia:
(arrastre)- (soldadura vertical, soldadura horizontal,
corte).
Ta scfialada innovacidn que introducen en la tecno-

logia actual las mejoras prescntes, es la de incorporar
al sistema de gobhicrno un programador scecundario que pues-

to en marcha por cl propio prograwador principal opera
O §

i

sobre cl dispositivo de soldadura vertical durante un
lapso de tiempo en gue el programador pringipal permanece
quieto; v ello ocurre precisamente durante el giro de los
primeros 1802 de la vuelta completa del repetidamente men-—
cionado programador principal.

Il programador secundario tiene la concreta misién
de accionar cl soldador vertical exclusivamente, para
que solde la mitad de la lougitud del envase, Consccuente-
mente, y habida cuenta que el avance del material constitu--
tivo del envase es regular durante la fase de arrastre,
que dura los primeros 1802 del giro del &rbol de levas,
la mitad de la longitud del envase se habrd recorrido
cuando el citado Arhol de levas hava girado los primeros

902, PFn virtud de cllo, el programador sccundario tendra
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Citpada cuando el &rhol de levas correspondicente haya
girado 902. Es entonces cuando con un mecanismo auxilor,
preferentemente de indole neumitica, el soldador vertical
entra en funciones aplicando sus efectos contra la mitad
de la lowngitud del cnvase; la sccnencia operativa deter-
mina que esta mitad de envase soldado verticalmente sca
la superior puesto que, nccesariamente, cuando se efectud
¢l corte del envase procedente el soldador vertical, ac-
tnd igualmente soldando la mitad inferior o sea la pri-
mera mitad. De manera que, en definitiva, puede estable-
cerse como cfecto propio de las mcjoras que, _después de
desprenderse dehidamente cortado un envase completanente
terminado y Jlenado, comienza un mievo cdcelo con la par-
ticularidad de que el soldador vertical ha cefectundo vna
soldadura cn cl euvase inmediatamente posterior que ha
abarcado su mitad inferior; al principio del nuevo ciclo
el progiamador determina cl arrastre de dicho envase inme-
diatamente posterior hasta que cumplidos los 902 iniciales
de giro cntra en funciones el programador sccundario que
actfia soldando la mitad superior del envase susodicho,
quedando asi completada su costura vertical, Terminada la
actuacidn del programador sccundario se reanuda la del
prograumador principal, o sca contimra el arrastire en la
otra mitad de longitud del cnvase hasta completfarse los
1802 iniciales del ciclo. En los 1802 restantes el enva-
se permanece quieto desencadenéndoée las fases de llenado,
cierre mediante la soldadura horizontal, corte y -como

sc¢ ha dicho con anterioridad- soldaéura vertical de la
mitad inferior del cnvase inmediatamente posterior al

que se viene counsiderando. ‘
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Obviamente, las caracteristicas tecnolbyicas de Ta
miquina de cnvasar que no inciden directamente sobre las
mejoras descritas podran scr cualesquiera adecuadas, tan-
to nucvas como conocidas. Asy, por cjemplo, es completa-
mente indistinto aque los clementos moldadores ftanto ver-
ticales como horizontales scan del tipo de los calelac-
tados por resistencia, o del tipo de Jos que emplean im-~
pulsos eléctricos, Tamoco afectard a la escncialidad
de la invencidn la adopcidén de unos u otros especificos
riedios para la dosificacién del producto a envasar.

Y tampoco cs una modificncibn sustancial de estes
nejoras que nara el accionamicnto dirccto del soldador
vertical derante la fase gobernada por el programador
secunﬂqrio se cmplean medios neundticos u otros mecanisinos
escogidos discrecionaluente por ol digeiflador para cada

W
caso practico on concreto. Hin embargo, sc pone de relieve
que los ensayos efectuados hasta el momento dan preponde-
rancia al empleo de medios ncumiticos. .

Ea la hoja de dibuios que acompafia a la presente
memoria aparecen csquemas de disefio e ideoiégicos que cn
relacidn con las explicaciones siguientes permiten com-
prender con maver amplitud la esencia de la invenciﬁn.

Ta IMgura 1, es una vista general csaquemitica de
una maquina antomética de envasar, en la que se han aco-
tado los distintos elementos que dispuestos en sucesidn
vertical determinan su altura total.

La IMigura 2, cs diagrama representativo de un ciclo
orerativo completo de la miquina, llevando incorporadas

las nmejoras.
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La Figura 3, c¢s un esquema simhdlico en el que
igualmente se reprcsentan las distintas fases de un ci-~-
clo operativo de la mAquina mejorada.

Y las Figuras 4-5-6-7- y 8 son succsivamente la
vepresentacidn muy esquembtica de las wnacticularicades

adoras propias de cada una de las fases de un ci-

A la fignra 1 antes citada, vieren scfialados con
las rcferencias alfahéticas a, b,.c, d, e, £, v g los
sucesivos elementos que dispuestos sensiblemente en ali-
neacidn vertical determinan la altvwra de ura miguina en-
vasadera de tipo comdn, [@énsula superier ai homhrera con-
Tormadora hy tubo conformador g¢j modelador d, tambidén
conocito con ol nombre de "éifnsor™; digpesitivo de solda-

dura bhorizontal.e; altura libre f para permitir la uvbica-
"t‘“

cibn de la bolsa-cnvase 1 recién acabadaj; altura libre

g que permita situar los riedios automhticos de evacua-

¢idn tal como la cinta trangportadora 2 jlustrada en esta
figura 1. Per las cxigencias vrécticas de todas estas
cotas, vy por la general escasa dispornibilidad de altura
en mirchos recirtos industriales, la longitud normalmente
Babitunl para las holsas—euvase no surera los 400 wm,

Cowo se¢ ha dicho, la finalidad de cstas mejoras es permi-

.l

tir gue mAguinas de altura similar a las hahituales nue-
dan dar lugar a la produccidn de bolsas de 60C, 7GO y
hosta 200 mm, de longitud,

X5 sabido cue las miquinas cnvasadoras conocidas
comprenden un rrogramader fundamental de indole mecénica

censistente en un Arhol de levas cuva vuelta completa
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corresponde a un ciclo operativo completo de diéhas
miquinas. En la figura 2 se representa un diagrama que
ayvrda a la comprensidn del.funciohamienﬁo de este progra~
mador. n el punto A sc inicia mn ciclo, y cmpliesa a
tener lTupar las fases UDI’ o, , GDS, OD4, ODn correspon-
dientes a los primeros 1202 de giro del citado 4rhol de
levas durante las cunles el material 3 constitutivo de
las holsas-cnvasce 1 se mueve llevado por los mecanismos
correspondientes, El punto A' que se observa en esta
primera mitad de giro del 4rhol de lévas es precisamente
ol ohjeto de las mejoras que nos ocupan, y al mismo se
hard refercecia mbs adelante, Cvando llega el punto B,
comdenzan a tener lugar Tas distintas fases OEl, Ok

OB, Ofg,... QI . provias del tiempo en que el naterial

3 permanece aquieto; citre estas fases destaca la correspon-
0\

diente a la entrada en accidn del dispositivo de envasa-

do 4 que alimenta a través del interior del tubo confor-

~

mador 5, y del soldador vertical 6 que, convencionalmente,
se identifica con la omz.

Segln las mejoras, al objeto de reducir a la mitad la
altura del tubo conformador 5, y correspondientemente del
soldador vertical 6, cn lugar de nroducirse uvuna sola fmﬁe
de soldadura vertical cn cada ciclo overative aue abarca
la totalidad de la altura de la Lolsa-envase, se producen

dos fases de soldadura vertical. La fase extraordinaria
tiene lugar, precisamente, durante los primeros 1802 de
giro del Arhol de levas, y justamente en su mitad, o sea
en les 90%2,,a fin de gue el material 3 haya recorrido la

mitad de Ja longitud total de una bolsa-envase, Bn cl dia-
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groma de la figura 2 se indica con la refercncia alfa-
hética A'  esta fase extraordinaria, la cual tiene lu-
gar comandada por un programador secundario P'. Ll pro-
gramador principal P cs el que comanda las fascs norma-
les y conocidas en este tipo de miAaninas.

Scguidamente, se explica el significado de los
esquenmas de las figuras 4,5,6,7, y 8 que ilustran la fun-
cionalidad de las mejoras. Al punto A del diagrama de la
figura 2, corresponde la posicibn de la figura 4; o sca,
el punto P del material 3 acaba de recibir en la fase
precedente los efectos del soldador horizontal 7 efcc-
tuando una soldadura 8 al tieupo que tambiénen esta fase
prrecedente el soldador veriical 6 ha actuado ontre loé
puntos PR, todo cllo seyln os conecido; un destacado pun-
nifica grificamente que los correspondientes ira-

.
W

mos ya han sido soldados. Durantc el giro de los primeros

teado si

[og:!

902 del Arbol de levas tienen lugar las fases ODl’ 0D,
ODS’ siendo una de cllas las de descenso del material

3 a soldar; ¥ asi, el punto 0 vasa a posicionarse ante

cl soldador horizontal 7. Entonces entra en funciones

el programador secundario A' ¢l cual tiene la especifica
misibén de hacer actuar exclusivamente al soldador verti-
cal 6., Asi, la figura 5 representa la situacidn fundamewn
tal al llegar el programador principal P al punto A' an-
tes de ponerse en marcha el programador secundario P'.

La figura 6, es ilustrativa de lo que ha ocurrido des-
pués de haber actuado cn programador sccundario A', o sea
que el tramo OR ha sido soldado verticalmente, sin que
cllo comportase el funcionamicnto del soldador horizontal
7, 121 mismo programador secundario P' al terminar su pro-

pio ciclo activa la recanudacidn del funcionamiento del pro-
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gramador principal P. Al girar el Arbol de levas el
siguiente arco de 902, entre los puntos A' y B del dia-’
grama de la figura 2, sigue desplaziudose cl material 3
hacia ahajo de modo que al final de cste recorrido se
llepga a la posicidn esquemdtica que ilustra la figura 7.
Seguidamente, y a partir del citado punto B, tienen lugar
las fases OF;, O, , OEs"“OEn’ propias de los instantes
en que el material 3 permancce quieto; y asi, actfa el
soldador vertical 6, y el soldador horizontal 7. La fi-
gura 8 representa el estado del material 3, después de ha-
Lherse complctado los 360° del giro del Arbol de levas.
Véase como ha tenido lugar la soldadura horizontal 8,
que con la anteriormcnte gfectuada determina la confor-
macidn de la holsa-cnvase L. Y al propio tiempo, se ha
efectuado la soldadura‘vertical entre los puntos RS co-
rrespondientes a la bolsa-cnvase gue se formard en la
fase siguiente,

i1 esquema simbdlico de la figura 3 ilustra de otro
modo el complejo operative de un ciclo completo, compren-
diendo la fase extraordinaria de soldadura vertical que
aporta el programador secundario P'. En este esquema las
sucesivas fases se hallan situadas en lirea, con la in-
tercalacidén de la fase extraerdinaria de soldadura vertical
identificada con la refercncia g la cual centra on fun-
cidn en dos ocasiones para cada ciclo completo.

En la ejecucidn practica del objeto de la presente
patente de invencidn podrén variar todos cuantos detalles
de cualquier indole no afecten, cambidndola o modificéndo-

la, a su propia csencialidad,
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12.~ kejoras introducidas en las mﬁquinas’auto—
miticas de cenvasar, que se caracterizan por el hecho de
que scgin las mismas se incorpora al sistema de gobierno
hahitual un programador sccundario aque puesto en marcha
por el propio programador principal opera sobre el dis-
positivo de soldadura vertical durante un lapso de tiempo
en que el programador principal permanece guicto, teniendo
Iugar la puesta en marcha del programador secundario preei-
samente duranf.c los primeros 18092 de la vuelta completa

del mencionado nrogramodor principal.

29.—>Mejoﬁés seglin la reivindicacidn 1), gue se ca-
racterizan por el hecho de que segin las mismas el progra-
mador sccundario tiene la concreta misidn de accionar
el soldador vertical exclusivamente, para que solde la
mitad de la longitud del envase, de modo que como el avan-
ce del material constitutivo del envase es regular duran-
te la fase de arrastre, quc dura los primeros 180° del
programador principal, la mitad de la longitud del envase
se reccorrerd cuando cl vrogramador haya girado los pri-

meros 909,

32,.~ Mejoras segiin las reivindicaciones 1) v 2),
que se caracterizan por el hecho de que segln las mismas
al terminar la funcibn especifica del programador secunda-

rio &ste mismo provoca la reanudacidon del funcionamiento
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del programador principal para que obre segiin es normal
y conocido.
49, ~ MEJORAS INTRODUCIDAS EN LAS MAQUINAS AUTOMA-

TTOAS D ENVASAR,
5 Consta Ia presente mmzovia de doce hojas Toliafdas

v mecanografliadas por nma sola cara, acompaiadas de una

hoja de dibujos.

Madrid, 29 MAR. 1976

D.Jaime ROURE BOU

10 P.a,

PEDRD SUGRA ES FERRER

¥do. Phrique de Verdonced
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