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ORIA DESCRIPTIVA
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El invento se refiere a une méguine para

la fabricacidn de envases tubulares con un dlspo-

sitivo qie divide el material tubular del envase

a distan§iés regulares mediente una costura por

fsdldadura formando envases individuales.

Es ya conocida una mﬁquiua‘de ese tipo
por virtud de la patente alemsna 1 291 679, provista
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de dispositivo de mordazas presoras de las que la
inferior es apretable contra la superior. Parale-
lomente a esas mordazas se han previstio otras
mordazas méviles transversales de soldadura y
separacién,

Ias mordazas transversales de soldadura
y separacién estén dispuestas de modo relativamente
névil respecto o las mordazas presoras siendo
méviles de menera que cuando las mordazas estén
sbiertas, una de las mordazas de soldadurs aparece
entre las mordazas presoras que se encuentran al
lado, mlentras que la otre mordeza de soldadura,
se encuentra situada slgo més atrds, entre las
mordazes pPresoras.

Después del cierre de las mordezas pre-
soras superiores e inferiores, se aprietan entre si
las mordazas de goldadura y €l plano presor se
desplaze contra dichas mordazas presoras, de manera
que lag separaciones entre los planos presores
citados disminuye.

A base del material del envase tubular;
se forman unes tires o pasadores sueltos, ousndo
se desplagen siméliénesmente los planos presores.
Esas tiras o pasedores, impiden que se produzca
evalquier tensidn por tracoién en las contracciones
del material tubular del envase, ceusadas por las
mordazas de soldadure ya calientes siendo de t41
importancia que el tubo puede romperse a todo lo
largo de la zona calentada. Y con ello solamente

se produce un acortamiento de los pasadores debido
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g dicha contraccidn.

El inconveniente de tal dispositivo es
que el desplazamiento previsto de las mordazas de
40.~ soldadurs transvershl, y la separacidn relativa de
las mordezes presoras se realiza mediante deter-
minado némero de muelles de los cudles parte de
ellos actuan entre sf y otros lo hacen contra wnos
topes a ajustar.

45.- ' Para el ajuste de los elementos cltados
de ese dispositivo el constructor precisa de mucho
tiempos.

Por otro lado existe el peligro de averfas
durente la produccién por parte del usuario,

5Qu= debidas a intervenciones inadecuadas del personal
insuficientemente instrufdo que después no tienen
ya remedio.

También se conoce otro dispositivo debido
e la patente alemsna 1 223 137; por medio del cual
EERL se corta el material tubular del envase mediante
un cuchillo de separacién, después del cierre de
- las mordazes presoras superiores ¢ inferiores, con
1o cual s# stends la tensidén entre las mordazas
presoras, antes de que los elementos transversales

60.- de soldadura que se desplazen peralelamente a las
mordazes presoras, en un plano que se encuentra
en el plano. presor de las mordazas presoras.

En ese dispositivo las zones 2 unir
son agarradas por los dispositivos transversales
65 .~ de soldadura en un estado libre de tensionesy pero

debido el calentamiento del meterial twubular del
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envase, se produce una contraceidn que puede
causar la destruceidn de las rafces de las cogtu-
ras de la soldadura transversal a formar.
70.= For e1llo se nos presenté le misién de
desarrollar vn dispositivo que conforme la paten~-
te alemana 1 223 137, pudiera realizaer el despla~
zamiento de los elementos de soldadura transversal
en relecidn con las mordazas presoras, para
T5e= conseguir la eficaz disminucién de la tensién,
conforme a lo conseguldo con la patente alemana
1 291 679.
Tel misién se consigue mediante una
méquine para la fabricaciéﬁ de bolsas tubulares
80.- de materiales de embalaje, provista de un dispo-
sitivo de soldadura tremsversel y de separacién
que actda sobre el material tubular,
Ese dispositivo consiste en dos brazos-
‘ soportes méviles accionados en sentido horizontal.
85.= dos mordezas presoras mdéviles superiores e lnferio-
res calentables a voluntad y que son igualmente
suscepiibles de desplazarse una contra la otraj
un cuchillo de corte, situado en wna escotadure
entre los elementos de clerre transversal, de
30.= menera que dicho cuchillo de corte pueds situarse
0 incorporarse en dicha escotadura; dos barras que
actuan sobre los slementos de cierre transversales
caracterizados conforme al invento por la exlstencia
de las mordazas presoras que son méviles en
95~ altura sobre los brazos~sopories y que van acopladas

mediante unas palancag articuladas, ouyos otros
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extremos estén acoplados a los elementos de
soldadura transversal, de msnera que, cueando ase
desplazen los elementos de clerre transversal uno

100.= contra otro, debido & las barras se alejan en
primer lugar las mordezas presoras en el sentido
vertical acercéndose verticalmente.
Una estructuracién especialmente venta=
josa del dispositivo del invento, se caracteriza
103.= por la disposioidn de las morda,as presoras gue
estdn dispuestas en los brazos-soportes donde son
méviles debido 2 los brazos giratorios.
Ia estructuracién del dispositivo es
my robusta y de una oconstruceidn téenicamente muy

sencllla.

1100"

Otra caracteristice del invento es la
existenoia de los titiles de cierre transversal
que estdn acoplados medlante unas barras provistias

de unos pistones que se deslizan en los cilindros
15.= que estén montados en los brazos-soporte,.

Debido a la configuracidn del dispositivo
c¢itado en el pdrrafo enterior, se realizen con gran
seguridad de funcionamiento los movimientos
relativos entre las mordazas presoras y los

120.= utiles de clierre trensversal.

En la lémina de dibujos adjunta se
representa un ejemplo del dispositivo objeto del
invento, cuyas figuras representan:

" Fige l.~ E1 dispositivo objeto del
183~ invento en seccién lateral, antes de la iniciacidn

del proceso de corte del tubo del material de
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envase.

Mge 2= Bl mismo dispositivo conforme
a la fig. 1, a la terminacién del proceso de corte
¥y lae

Mge 3.~ El dispositivo conforme a la
misma fig. 1, durante el proceso de formacidn de
las costuras transversales en el tubo cortado del
material del envase,

Fl dispositivo objeto del invento estd
constituldo por las mordazas presoras superiores
formadas por la pareja 2, 3 y las inferiores iguel=
mente por la pareja 4, 5; los elementos de soldadura
transversal superiores e inferiores 6, 7 y 8, situa-
das entre las mordazes presoras, asi como el ouchilXo
de corte 10.

El cuchillo de corte estd ajustado en
relacidn con los elementos de soldadura transver-
spl 7y 9 de menera que el filo 11, sobresale
de ellos, Entre tales elementos de soldaduras trane-
versal 6 y 8, se ha previsto une escotadura 12,
destinada a la incorporacidn momentdnea del filo 1l.
Ios elementos de la soldadura transversal 6, 7, 8 ¥
9, son calentables; medisnte varilles de calenta-
miento electrico 13, a una temperatura pre-seleccio-
nali¥e. En su parte posterior los elementos de
soldadura transversal estén provisitos de unos blogues
14, en los cuales se ascclonan unas barrag 15 y
los pistones 17, que son méviles en los cilindros 16.

Bgtos cllindros 16, estdn dispuestos
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en los brazos-soportes 18 y 19 que son deéplazables
horizontalmente de modo conocido en un carro ele-
vador de construceidn también conocida y que no

se ha representado en los dibujose.

Ies mordazas presoras 2, 3, 4 ¥ 5, estén
ﬁontadas sobre el brazo giratorio 20, y mediante los
ejes 21, estdn también montadas en los brazos-sopor-
te 18, 19, de realizacién mévil.

En los brazos giretorios 20, se encuen=-
tran dispuestas las palancas acodadas 22, con uno
de sus extremos 23 giratorio.

Ios otros extremos 24, de las palancas
acodadas 22, estdn unidos en forma de articulacidn
con los blogues 14, de manera que accionando los
pistones 17; desde sus posiciones terminales
exteriores conforme a la figura 1, las palancas
acodadas 22, son desplazables en primer luger en
forma angular contra los pistones 22, en el sen-
tido representado en fig. 2 y a continuacidn en otro
diferente sentido an@ular oconforme a la fiéa 34 AcC-
cionando los pistones 17, medisnte las palancas
acodadas 22, las separaciones verticales entre las
mordazas presoras 2, y respectivamente. 3; 5, puede
veriar ya que son desplazables; asf como también la
de sus elementos de soldadura transversel 6, Ty
respectivamente 8, 9, como lo hace también igual~
mente el cuchillo de corte 10, a lo largo de unas
barras-gufa que no hen sido representadas. las
mordagzas presoras 3 y 5, pueden estar dotadas de

cojines eldsticos 25.
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Han sido previstas unas barress de ac~
cionamiento 26, que actuan en los brazos-soporte
18 y 19 para desplazarlas en sentido de alejamien-
to, y de acercamiento, 7
190, Este dlspositivo trabaja en le forma que
se describird e continuacidn.
Mediante las barras de accionamiento 26,
se Qesplazen en primer lugar, los brazos-gsoporte
18 y 19, de menera que pueda Introducirse en las
195,~ mordazas soportadas por dichos brazos el tubo
de material del envase 27, que ha de ser memufac-
turedo proporciondndole dos costuras de soldadura
¥ para dividirlo. Pars ello, se situan los pistones
17, de forma que sus posiclones terminales exteriores
200.= se situen conforme a la fig. 1, y las mordazas
presores 2 ¥y 4 ¥ 3. ¥ 5 tendrén una separacidén
vertical entre si.
A continnacidn se desplazen los brazos~
soporte 18 y 19 mediente las varillas de accio-
205, namiento 26, acercéndolos de forma que las mordazas
2y 3y4y5, aplasten entre s al tubo del mate-
rial del envase 27, sujetdndolo,
Cuendo esto se he realizado tal como
se ha representado en fig. 1, el carro elevador,
2104~ no representado, puede tirar del tubo del material
del envase 27, durante su recorrido pre-determinado,
hacia abajo, al mismo tiempo puede accionar a los
plstones 17, dedde el exterior, de manera que

comiencen a forrer uno contra otro. Debido a ello,
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215 4 se abren las mordazas presoras 2 y 4 y respectiva-
mente 3 ¥y 5 en sentido vertical y se fija un frag-
mento 28; del tubo del material del envase 27,
entre las mordazas.
Simultdnesmente con la apertura de lag
220 4= mordezas 2 y 4 y repectivamente 3 y 5, se
desplaza el cuchillo de corte 10, contrs el frog-
mento tensado 28, y lo corta segin queda repre~
gsentado en fig. 2.
Durante un mayor acercamiento de los
225 gm plstones 17, se ajusten les palancas acodadas 22,
formando dngulo. Por ello, se acercan las morda-
zag presoras superiores e inferiores 2 y 4 y
respectivamente 3 y 5 mlentras que simulténeamente
tambidn los elementos de soldadura transversal 6 y 7
230~ ¥ 8y 9y el cuchillo de corte 10, se aloja en
la escotadure 12. Finalmente los elementios de solda-
durg transversal 6, 7, 8, 9, enocuentran cortada
la pleza del fragmento 28, del tubo del material
del envase 27, y 4¢ forman en dicho fragmento
2354m 28, unas itiras o pasadores 29, por encima de
los elementos de soldadura trensversel 6 y 7
y debajo de los elementos de soldadura transver-
sal 8 y 9, conforme a la fig. 3. Teles tiras o
pesadores 29 impiden la existencia de tensiones
240~ en ¢l tubo del material del envase 27, durante la
realizacidn de las costuras transversales gue
pueden causar los inconvenientes ya descrlitos en

el preliminar de la memoriz.
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Pars conseguir el enfrismiento rdpido de
las costuras trensversales, Se pueden preveer unos
orifivios de paso de aire 30, para la refrigeracidn
en las mordazas presoras.
Suficientemente descrito qué nos es el
objeto de la patente invenocidn que nos ocupa, que
10 e= solamente & ttulo de ejemplo y una de las
miltiples formas de reallzacidén a que en la prédctica
puede llegarse tomande como fundamento en su
construceidén ol descrito en la presente memoria,
inicamente nos resta sefialar que las modificacio-
nes de forma, temafios, materiales empleadosun otras
no fundementalesa, no deben ser consideradas varia-
colones que afecten & su esenclalidad,
NOTA
Ia patente de invencidn descrite recmersd

pues, sobre las siguientes reivindicaciones:
18,~"MAGUINA PARA LA FABRICACION, LLENADO
Y CIERRE DE BOLSAS TUBULARES", de las del tipo
que estdn provistas de un dispositivo de soldadura
trangversal y de corte del tubo del materisl del
envese caracterizeda por estar dotada de los
siguientes medlos: Dos brazos-soporte seccionados
en sentido horizontal; dos mordazas presoras
superiores e inferiores mévilesy unos elementos
de soldedura trensversal igualmente accionados y
méviles uno contra el otro; unos elementos de
soldadura transversal, ocalentables selectivamente,

un cuchlllo de corte unido con dos de los digpo~-
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sitivos de soldadura transversal superpuestos, entre
los cuales sobresale un cuchillo de corte; una
escotadura entre las mordazas de soldadura transver~
sal que se encuentran a su lado, de forma que el
cuchillo de corte pueda esconderse; asf como de
dos barras que accionan los elementos de soldadura
transversal, caracterizadas por cuanto, las morde-
zas presoras (2, 3, 4, 5), estén montadas de modo
gque seen méviles en alturs en los brazos~soporie
(18, 19), acopladas por sus extremos (23), con
las pelencas acodadas (22), en forma de srticulacio-
nes, cuyos segundos extremos (24), estén acoplados
con los elementos de soldadurs transversal (6, 7,
8, 9), de manera que durante el movimiento de
desplezamiento contrario de estos mismos elemen—
tos de soldadura transversal, mediante les varillas
(15), las mordezes presorss (2, 3, 4, 5), se
alejen en primer lugar en sentido vertical y
ge acercan después en el mismo sentido vertical.

. 28,.~"MAQUINA PARA LA FABRICACION, LLE-
NADO Y CIERRE DE BOLSAS TUBUIARES®, conforme a la
réivindicacién primera csracterizada por cuanto, las
mordazas presoras (2, 3, 4, 5), estén dispuestas
de forma mévil en los brazos-soporte (18, 19),
mediants unos brazos giratorios (20).

38,~"MAQUINA PARA LA FAB310AGION, LLE-

NADO Y CIERRE DE EOLSAS TUBULARES", de acuerdo con
las relvindicaciones primera y segunda caracterizeds
por cuanto, los elementos de clerre transversal
(6, 7, 8, 9), van unidos a las varillas (15),

montadas sobre los pistones (17), que se des -
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lizen en los cilindros (16), montados en los brazog=
305e= soporte (18, 19).
42 ,-"MAQUINA PARA IA FABRICACION, LLE-
NADO Y CIERRE DE BOLSAS TUBULARES",
Todo ello, tal y conforme queda descrito,

representado y reivindicado.
310.= Esta memoria consta de dofe hojes, meca=

nografiadas y foliadas por una sola de sus caraa,
312,= conteniendo un total de trescientas doce lineas,

gd NUEL De ARPE
/ 7
/

|




26 2) 25,
L 223\2

N

§

—~

| FR. HESSER MASCHINENF ABRIK AG
TR MA .

HOJA UNICA

30 2725 1 oy HYd

X
i
7

1817 21 16 1514

N\)

o

138204 12

24 22

22/ 20 21
/ r 4/ A 1926
o=

S \\\ I

2552091322 141517 19

25

37 232/22)0 Fig.Z

I ‘/@ [ Ig
)

/ =
=070

H@}UO

S
et \\\@ %
25 5] 9\ 22)\\\17 2119

27 o 4 20 16

g
37142215202/ 19 26
7 )/ /7

\

o K0 %
N %
A - Q)
i /@/‘ 6* VA _C-) 7 ‘\@ )
N \\ 16
B 21 172052138 304 5930 Fia.3
2930 g-

ESCALA VARIABLE

I

FIAOR'D A 13 DTNEKO DE 197%.
A4 S
[ANNE




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



