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333. Invento sci refiere a. Unaparató pesád&r-formador 3o ansa 
cades, el cual materializa ai ciclo continuo las fases ope 
ratlvas 3e posado y ensacado, con productos introducidos no 
diante dosificado?, de loa saoos que sucesivamente se van for 
mando en dicha operación.
El aparato permite particularidades de uso con produotoa em 
paquotablea del tipo higroscópicô  dielóctrico, y pegajoso, 
obteniéndose oantidades oonstantes de producto ensacado en 
relación con el hecho de que están excluidos intervenciones 
extrahas en los mecanismos de posada, a la vez que excluye 
dispersiones del producto pesado.
Actualmente se usan o emplean dos procedimientos para pecar 
en ciclo continuo el producto ensacado. El primero preve el 
peso del producto cuando se encuentra en la tramoya del ga­
sificado?, con lo cual no resulta exacto ni preciso debido 
a que parte del producto permanece pegado en las paredes de 
la tramoya.
El segundo procedimiento parte del hecho de que el material 
pesado está ya introducido en el saco, por lo cual presenta 
el inconveniente de que las atriciones del aparate de for­
mado interfieren eh la fase de pesada.
El invento resuelve los problemas apuntados mediante la de­
terminación del peso 3n un solo compartimiento, excluyendo 
toda posibilidad de interferencias extrañas a la vez que 
la conformación del saco puede realizarse segdn dos prooodi 
mientes diferentes.
a ) L a  conformación del saco se materializa utilizando lá 
minas de material de resina o de papel que provienen de dos 
bobinas, en cuyo caso el dispositivo de formado actuará so­
bre tres lados del saco.
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b)La ooafprcaqKhi del apeo ae mateplalina utilizando ao3̂  
mente una láadna que previene de una bobina de alimentación, 
en cuyo casé 41 dispositivo de juntura actuará sobre dos la­
dos del saco#
Ambos procedimientos de juntura son tipo conocido, tales ce­
rne cosido, termosoldadura o encolado.
Para una mejor comprensión de cuanto antecede se acompañan 
bujes en los que se representa esquemáticamente le invención 
que a continuación y con referencia a los miamos se describe 
detalladamente.
En dichos dibjjoat
La figura 1* representa al aparato en la versión de dos be% 
ñas de alimentación.
La figura 2* corresponde a la versión oon una sola lobina de 
alimentación.
De acuerdo oon las figuras que ae representan a titulo de 
ejemplo ilustrativo no limitativo, el invento en primera veg 
sión, comprende un juego de bobinas 1 y 2, embae en poeioión 
simétrica contrapuesta, las oualea alimentas Aimdltensamente 
cinta de material formativo de los saooe.
Este material se despliega entre loa rodillos (3) y los ro­
dillos (4), que aotáan en función da patines de frenado y pgt, 
rada, dirigiéndose ambas cintas hacia la apreja da rodillos 
(5) que las orientan y las contactan contra las paredes ex­
teriores de la estructura formativa (6).
En el funcionamiento se ponen en {Movimiento simultáneo las 
citadas bobinas (1 y 2), a la vez que descienden al mismo 
tiempo loa dos extremos de loa rodillos (5) sobre la estrqg 
tura de formado (6). Dichos extremos quedan unidos entre si 
según tres bordes de cierre (8), y si se utiliza cinta de

\
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pollotilono lo triplo junta*no materializa-Odiante barras 
que ae calientan y forman loe bordes segdh convencionales 
prooedicdontos de termosoldadura.
Formado el envase (9) ae procede al llenado del mismo median 

6$ te el doaificador de producto (7). Posteriormente se verifi­
ca el pesado del conjunto saco-producto envasado, correspon­
diente al complejo determinado por los rodillos (5) y la pag 
te interpuesta do película soldada y que no sale de los redi 
líos (3)+

70 Esta operación se consigue a travás de los patines (4) que 
bloquean la cinta sobre los citados rodillos de envió /3) , 
con lo cual se excluye de la pesada toda la parte que prece­
de a los repetidos rodillos (3)* a la vez que se obtiene pe­
sadas constantes en loa sacos formados,

75 Particularmente el peso actúa sobre los rodillos (5) son ba­
lance de diversa oporatividad, bien mecánica, electrónica o 
digital,
En versión de una bobina el esquema operativo parte de una 
bobina (1*), la cual alimenta cinta (2*) al rodillo de envió 

80 (3*) y el patín de bloqueo (4'},
El rodillo (?S), a su vez, hace contactar la cinta contra la 
estructura formadora (6'), mientras que la marca (7*) repre­
senta el dosificador de producto.
En esta versión están previstos los lados de cierre (8*) que 

85 materializan al saco (9').
En el funcionamiento ae pone en movimiento la bobina (1') y 
cuando se realizan los dos lados de juntas se introduce en 
el saco y se bloquea el rodillo(3%) mediante el patín (4*) , 
precediéndose seguidamente a pesar el complejo comprendido 

90 sobre el rodillo (5*).
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Descrita avfioien̂ omente la .naturaléza. y oloanoa del prasâ  
te invente, asi ceno una forma preferida de podarla llevar 
a la práctica, se hace constar qne en la misma podrán ser 
variables los materiales, formas, dimensionado y an general 
todos aquellos detalles accesorios o secundarios que no al­
teren, cambien ni modifiquen la esenoialidad que se propona. 
Los tárminos en que quede redactada esta memoria son ciertos 
y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose interpretar 
en su sentido más amplio y nunca con oritorio de carácter 
restrictivo*



* *  5 -

; 1 N D I ó CÍ C H E S
3.8*- APARATO PESAROMORMADOR BE ENSACADOS . caracterizado 
por el hecho que preve apéndice de ensacado formado, carga 
del producto y el bloqueo de los rodillos de envío, sobre los 

105 que actúa la cinta para el formado del saco, con lo cual se 
consigue evitar interferencias generadas por intervenciones 
extraRaa, mediante balance de diverso tipo tales como mecá­
nico, electrónico, o digital, actuando en le pesada sobre la 
pareja de rodillos de reenvió que sostienen el apéndice y 

110 por detracción del peso de estos so determina la exactitud
del ensacado, a la vea que oomporta, en versión de uso de dos 
bobinas de alimentación, particularidades de uso en productos 
empaquetables tipo higroscópicos, dieléctricos y pegajosos* 
28.- APARATO PESADOR-FORMABOR DE ENSACADOS , según reivindi­
cación anterior, caracterizado por el hecho de que el prime- 

115 ra versión preve uso de dos bobinas (3. y 2), de las que se 
recoge la cinta de material para formar los sacos que se des 
pliega simétricamente sobre los rodillos de reenvió /(3), en 
colaboración con los rodillos de parada (4), dirigiéndose 
las cintas sobre la pareja de rodillos de reenvió (5) que loe 

120 ponen en contacto con la estructura de formado (6), para la 
determinación del saco y porque en el funcionamiento se pe­
onen en movimiento simultáneo las bobinas (1 y 2) que llevan 
los dos extremos en bajada de los rodillos ($) sobre el dia­
positiva do formado (6), extremos o bordes que se unen y se 

125 'ensamblan según tres bordes (8) por dispositivo de juntura 
que actúa oon cinta de poliotileno y está constituido por 
sistema de termosoldadura que utiliza, a su ves, barras da- 
lentadoras, oon lo cual se consigne materializar el saco que, 
seguidamente, se produce a su llenado mediante el doaifioador 

1 3 0  ( Y ) .



3* *** ÁPARAy* ̂ ESAMR-̂ QRMADOn KE EnSÁCAIX)S. eegdn reivindi- 
oaoioaea anteriores, caracterizado por el hecho da que aa 
preve la acción inicial de bloqueo de loe patinea (4) que fx& 
nan laa doa cintas hobre loe rodillos da reenvió (3), de tal 

135 manera que ae excluyen las dos partea que preceden a dichos 
rodillos /(3), verificándose el peao del oomplejo formado por 
la pareja interpuesta do rodillos ($) y las portee da cinta 
que comprendan el apándica formativo del aaoo lleno de pro- 
duoto, utilizando balance de diverso tipo#

140 40.- APARATO PESADOR-FORMADOR EB ENSACADOS, según reivindica­
ciones precedentes, caracterizado por el hecho que, en vereidn 
de una eola bobina, el esquema operativo incluye la bobina 
(1'), con cinta (2') y rodillo de envió (3*), en unión de 
(4') como elemento da bloqueo mientras que (3*) corresponde 

145 $1 rodillo complementario y (6*) al aparato forzador, y por­
que al cargamento del produoto se efectúa mediante el doai- 
ficador (7'), en cuya versión se preve dos lados de oierre 
8 del saco (9'), a la vez que en el funcionamiento del sdg 
tema la bobina (1*) se pone en movimiento y cuando han sido 

150 realizados los doa lados de junturâ  ae introduce el produo­
to en el saco y se bloquea el rodillo', mediante el patín (4*) 
procediendcee seguidamente al pesoddei complejo sobre el ro­
dillo (5%), excluyendo de la pesada la parte que precede al 
rodillo de reenvió /(j*),

155 5S.- APARATO PBSADOR-MIMAPOR DE ENSACADOS*
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