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MEMORDY DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a unos perfecciona 

mientos en dispositivos para la aplicación de costuras - 
de soldadura transversal a tiras continuas superpuestas
de láminas plásticas, preferentemente para la fabrica---
ción de bolsas de tiras de mangas plásticas o semimangas 
plásticas, con varias mordazas de soldar llevadas a lo - 
largo de un tramo de elaboración plano, a través del —  
cual pasan les tiras continuas, por parejas y de ambos - 
lados de las tiras continuas y en cadenas sin fin circu­
lan en los extremos del tramo de elaboración a través de 
ruedas de cadena, pero actuando las unas contra las.otras 
incluyendo las tires continuas entre sí y encontrándose 
transversalmente en relación a éstas, con dos listones - 
de soldar que transcurren paralelamente el uno con rela­
ción al otro, entre los que se ha dispuesto en un ledo - 
una cuchilla que sobresale de éstos, y en el otro una ra 
nura que sirve pera introducirla.

Un dispositivo ya descrito en la solicitud de paten 

te anterior de la solicitante, de este tipo, se refiere 
a la fabricación de costuras fijas de soldadura de las - 
que no sobresalen ninguna tira de material que significa 
una pérdida, pero no dice nada sobre la forma en la que 
se pueden transportar las diferentes bolsas dotadas con 
costures soldadas y separadas de la tira continua, desde 
el dispositivo p^ra los fines del apilado.

Por consiguiente, la presente invención tiene por - 
objeto conformar un dispositivo del tipo arriba indicado 
de tal modo que las bolsas producidas en éste a elevadas 
velocidades, pueden ser transportadas y apiladas sin di­
ficultados.
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Dicha terea se soluciona, de acuerdo con la presen­

te invención, debido al hecho de que se han sujetado en 
la dirección de transporte y detrás de las mordazas de - 
soldar,.unos listones de sujeción sobre las cadenas, cu­
yos dispositivos de sujeción, al abrirse los listones de 
sujeción, sujetan en las zonas de las ruedas de cadena - 

delanteras, en la dirección de transporte, los extremos 
delanteros de las bolsas separadas de las tiras continuas 

detrás de las costuras de soldadura transversal de te.l - 
modo; que éstas son arrastradas alternativamente por los 
listones de sujeción que circulan con las cadenas supe­
riores y las cadenas inferiores, previéndose además dis­
positivos para quitar las bolsas de los listones de suje 
ción y su correspondiente apilado. Como quiera que los - 
listones de sujeción que circulan con las ruedes de cade 
ñas superiores e inferiores arrastran las bolsas alterna 
tivamente hacia arriba y hacia abajo, se pueden distri—  
buir las bolsas alimentadas en una línea de fabricación 
a alta velocidad,'muy sencillamente por dos líneas de —  
transporte, en las que tienen que ser transportadas pos­
teriormente tan sólo a la mitad de la velocidad de transí 
porte necesaria en otros casos. Si las bolsas pasan por 
el tramo de elaboración, colgadas en lazos, con objeto - 

de reducirlos tanto como sea posible, se aumenta corres­
pondientemente la velocidad de separación de las bolsas 
acabadas, porque éstas se pueden seguir transportando —  
únicamente en forma estirada, pera asegurar una sujeción 
y apilado impecables. El dispositivo según la presente - 
invención permite efectuar una entrega sencilla y segura 

a los dispositivos de recepción que corresponden a loo -
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dispositivos de transporte que sirven para transportar - 
3,9s bolsas a las estaciones apiladoras.*

Los dispositivos de sujeción que actúan conjuntamen 
te con los listones de sujeción pueden constar de brazos 
piezas laterales ya conocidos.

Los listones de sujeción pueden estar dotados tam-—  
bien con toberss.de aspiración con objeto de sujetar las 
bolsas, teniendo las ruedas de cadenas delanteras, en el 

sentido de transporte, en su periferia unas conexiones - 
de aire de aspiración, que puedan establecer contacto —  
con las tuberías que conducen a. las toberas de aspiración 

Se puede asegurar una forma compacta de construcción 
uniendo los listones de sujeción con las mordazas de sol 
dar en una sola unidad.

De acuerdo con una conformación adicional de la pre 
sente invención se ha previsto la posibilidad de sujetar 
los listones de sujeción dotados con brazo-pinzas latera 
les, a cadenas sin fin que transcurren paralelamente a - 
las cadenas que llevan las mordazas de soldar, transcu­
rriendo a través de unas ruedas de cadenas dispuestas a 
distancia en la dirección de transporte delante de las - 
ruedas de cadena de las mordazas de soldar, y previéndo­
se dispositivos para quitar las bolsas de los listones - 
de sujeción y para su apilado. Los listones de sujeción 
que circulan en cadenas especiales, hacen salir las bol­
sas acabadas después de la apertura de las mordazas de 

soldar, del tramo de elaboración, de tal forma que las - 
costuras de soldar que acaban de formarse y están ahora 
al descubierto, puedan enfriarse y encogerse libres de - 
tensión.
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Les bolsas srcadas del tramo de elaboración por me­
dio de los listones de sujeción que circulan en cadenas 

especiales, pueden ser apiladas en una forma ventajosa - 
de tal modo que los brazos-pinzas laterales de los list<) 

nes de sujeción, con el fin de formar un apilado conti—  
nuo, se abren por encima de las mesas o bsndEs apilado—  
ras dispuestas a determinada distancia entre si debajo - 
del ramal inferior de las cadenas de los listones de su­
jeción, formándose el apilado. En esta conformación se - 

puede transportar la pila que se ha formado últimamente 
mientras que se forma la siguiente pila.

En otra conformación de la presente invención, se - 
ha previsto la posibilidad de sujetar unos listones do - 
sujeción que actúan conjuntamente por parejas y sujetan 
les bolsas entre sí, a unas cadenas sin fin que transcu­
rren paralelamente a las cadenas que portan las mordazas 

de soldar y que transcurren a través de unas ruedas de - 
cadena dispuestas a distancia delante de las ruedas de - 

cadena de las mordazas de soldar en la dirección de 
transporte; además, se ha previsto la posibilidad de que 
las bolsas puedan ser arrastradas alternativamente por - 

los listones de sujeción que circulan juntos con las ca­
denas superiores e inferiores, preveyendó dispositivos - 

para sacar les bolsas de los listones de sujeción y api­
larlas. Dicho dispositivo permite, por una prte, un en- 
frism-ento sin problemas de las costuras soldadas recien 
tómente hechas, y por otr*-. parte el transporte de las —
bolsas producidas desde la máquina, en dos líneas de --
transporte que efectúan el transporte a una velocidad —  

más reducida.
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Los dispositivos de separación que quitan las bolsas 

acabadas de. los listones de sujeción que circulan a tra­
vés de las ruedas de cadena, pueden constar de cilindros 
de recepción dotados con aspiradores o brazos-pinzas, cu 
ya periferia es superior a la longitud de la bolsa más 
larga. Dichos cilindros de separación que circulan a la 
misma velocidad periférica que los listones de sujeción, 
tocan el arco circular descrito por los listones de su je 
ción, a lo largo de una tangente común, asegurándose de 
este modo una entrega segura.

El cilindro de separación puede actuar conjuntamen­
te con un cilindro estampador así como con dispositivos 
que transportan las piezas estampadas, por ejemplo, ci—  
lindros de aspiración. De esta forma, se puede proporcio 
nar a las bolsas por ejemplo agujeros para asas de transs 
porte o bolsas llamadas de camisa, con escotes que cons 
tituyen asas.

Es conveniente dotar a los cilindros de separación 
con una espada o cuchilla plegadora que pasa a través de 
su camisa a lo largo de una línea de camisa, y que intro 
duce las bolsas con el pliegue transversal formado por - 
dicha espada o cuchilla, en un intersticio de entrada —  
del dispositivo transportador. Como consecuencia de este 
plegado transversal se puede reducir aún más la velocidad 
de transporte, lo que es conveniente para la formación - 
de pilas. El dispositivo.transportador puede impulsar —  
las bolsas plegadas en forma transversal, a un dispositi 
vo apilador para su conveniente apilado. Si se apilan de 
esta forma las bolsas llamadas de camisa hechas de una - 

tira de manga equipada con pliegues laterales, después -
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de su plegado trrnsversal, éstas se pueden sacar para su 
uso muy sencillamente de tal modo que se cogen por su es 

cotadura.
Para evitar que las bolsas cubran los dispositivos 

de aspiración o pasadores, estorbando de este modo la re 
cogida segura de la próxima bolsa, la periferia de los - 
cilindros de separación es mayor que la distancia entre 
dos listones de sujeción que incluyen entre sí un listón 
de sujeción. Para poder entregar con seguridad también - 
las bolsas colgadas de lazos en el tramo de elaboración, 
existe en los listones de sujeción convenientemente una 
altura que en la zona de la rueda de cadena, conduce a - 
tal aceleración de la bolsa, que se eliminan los lazos - 
de bolsas existentes entre las herramientas en el tramo 

de elaboración.
De acuerdo con otra conformación adicional de la —  

presente invención, se ha previsto la posibilidad de su­
jetar los listones de sujeción que actúan conjuntamente 
por parejas, y sujetan entre sí las bolsas, a cadenas —  
sin fin que transcurren paralelamente a las cadenas que 
portan las mordazas de soldar, y que pasen a través de - 
ruedas de cadena dispuestas a cierta distancia en la di­
rección de transporte delante de las ruedas de cadena de 
las mordazas de soldar, y entre las que va guiado el in­
tersticio de entrada del dispositivo transportador que - 
recoge las bolsas en su costura de soldadura que avanza. 
Dicho dispositivo de transporte saca las bolsas acabadas, 
tras un buen enfriamiento do las costur* s soldadas, de - 
los listones de sujeción que se abren, entregándolas a -  

un cilindroide recepción.



El dispositivo tr?nsportador que se hace cargo de - 
las bolsas plegadas, podrá entregarlas a otro dispositi­
vo transportador equipado con brazos-pinzas, y que las - 

transporta en estado colgado, entregándolas a un dispos j. 
tivo formador de pila, colocando las unas, encima de las 
otras. También se pueden prever dos dispositivos formacb 
res de pila, a determinada distancia el uno detrás del - 
otro, para la formación alterna de pilas.

A continuación se explicarán de acuerdo con el dibu 
jo, algunos ejemplos de aplicación de la presente inven­
ción. En éste se puede apreciar:

En la figura 1 una vista lateral del dispositivo —  
soldador con dispositivos para la recogida y apilado de 
las bolsas, en representación esquemática.

En la figura 2 una segunda forma de ejecución del - 
dispositivo soldador y apilador, en representación esqus 
mática.

En la figura 3 una tercera forma de ejecución del - 
dispositivo soldador y apilador, en representación esque 
mática.

En la figura 4 una cuarta forma de ejecución del —  
dispositivo soldador y apilador sin dispositivos trans—  
portadores especiales que sacan las bolsas del tramo de 
- elaboración, en representación esquemática.

En la figura 5 un dispositivo según la Figura 4 en 
el que van unidas las herramientas de soldar con los lis_ 
tones de sujeción en una sola unidad.

En el dispositivo representado en la Figura 1, se - 
.desenrolla una tira continua 1 en forma ya conocida, pe­
ro no representada, de un rodillo de reserva alimentándo
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a u n  dispositivo 2 para la producción de bolsas. La - 

tira continua 1 puede pasar, entre el rodillo de reserva 
y el dispositivo 2, por una máquina impresora con objeto 
de imprimirla. Puede constar de una manga colocada plana, 

5. de una semi-manga unilateralmente abierta o de una manga
colocada plana cuya capa superior está separada concón—  

trica y longitudinalmente. Se puede alimentar el disposi 
tivo también con dos semi-mangas unilateralmente abier—  

tas. Se alimenta la tira continua 1 a través de los di—  
10. lindros guía 3, 4 a un par de cilindros de tracción 5. -

Delante.del par de cilindros de tracción 5 se ha dispues 
to un cilindro guía 6, por medio del cual se obtiene un 

gran ángulo abrazado del cilindro de tracción inferior.
A continuación, la tira continua 1 entra en un par 

15. de herramientas 7, 8 que van sujetas por medio de un por
taherramientas, sin representar, a los pares de cadenas 
9) 10 que transcurren en ambos lados de estos. Las cade­
nas 9; 10 transcurren a través de las ruedas de cadenas 
11 a 14. En las cadenas van dispuestos los p'res de he—  

20. rramientas 7, 8 a iguales distancias entre sí.
Paralelamente a las cadenas 9) 10 circulan las cadj3 

ñas 15, 16 a través de las ruedas de cadenas 17 a 20, en 
las que van guiados, paralelamente a les herramientas 7, 

8, y a poca distancia detrás de éstas, los listones de - 
2$. sujeción 21, 22. Les ruedas de cadena 19-, 20, delanteras,

en la dirección de transporte, do las cadenas 15, 16, de 
los listones de sujeción están dispuestas a determinada 
distancia delante de las ruedas de cadena 13) 14 de les 
mordazas de soldar de tal modo que las bolsas hechas en 
el tremo de elaboración 23 se hacen salir de ostos en^-30.



tre los listones de sujeción 21, 22.

El per de cilindros de tracción 5 marcha bien sea - *
mas rápidamente o a la misma velocidad que las cadenas - !

$
9, 10 y 15, 16. En aquel caso, la tira continua 1 forma

i
'5. los lazos 24 entre los diferentes pares de herramientas

y listones de sujeción 7, 8, 21 22, tal como se despren­
de las figuras. En este caso, la tira continua 1 pasa en 
posición estirada por el dispositivo 2.

Los pares de herramientas 7, 8 llevan mordazas de - 
10. soldar con dos listones de soldar que transcurren parale

lamente entre sí y entre los que va dispuesta, en un la 
do, une cuchilla cortadora que sobresale de aquellos, y 
en el otro lado una ranura en la que puede entrar. En el 
tramo de elaboración 23 se le proporciona a las bolsas, - 

15. costuras soldadas laterales o costuras soldadas de fondo
o de cabeza, separándose de la tira continua por medio - 
de cortes separadores transversales. Entre las ruedas de 

cadena 13, 14 se abren los pares de herramientas 7, 8 de 
tal modo que las bolsas 25 sujetas entre los pares de —

20. listones de sujeción 21, 22, pueden ser sacadas por las

cadenas 15, 16 del tramo de elaboración 23.
A excepción de los listones de sujeción 21, 22 que 

circulan en las cadenas 15, 16, este dispositivo coinci­
de con la máquina soldadora descrita en la patente ante- 

25. rior.

Entre las ruedas de cadena 19, 20 va guiado un dis­
positivo transportador 26 de cinta doble cuyo intersticio 
de entrada 27 recoge los extremos de les bolsas 25 que - 
sobresalen de los listones de sujeción 21, 22 y que están 
cerrados por me:no de costuras soldadas transversales, -3 0 .
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en el momento en el qu.e se abren los listones de sujeción 

21, 22 por .circulación a través de las ruedas de cadena 

19, 20.
El dispositivo transportador 26 de cinta doble, en­

trega les bolsas al cilindro de recepción que está dota­
do con dispositivos de sujeción para las bolsas que pue­

den constar de aspiradores, brazos-pinzas o cintas de su 
jeción. Un cilindro estampador 28 actúa conjuntamente con 

el cilindro de recepción 27, abriendo en las bolsas, por 
ejemplo, unos agujeros de asas o en las bolsas de "camisa" 
hechas de las tiras de mangas de pliegues laterales, los 
escotes que cubren los cantos interiores de los pliegues 
laterales. Las piezas de lámina estampada son sacadas per 
medio de un cilindro de aspiración no representado.

El cilindro de recepción 27 lleva una espada o cuchi 
lia plegadora 29 accionada por una leva, que se puede ha 
cer salir a lo largo de uns línea de camisa del cilindro 
de recepción 27, empujando las bolsas con su plegado —  
transversal en el brazo-pinza 30 del contra cilindro 31.
El contra cilindro 31 forma al mismo tiempo un rodillo —  
guía superior del dispositivo transportador 32 de cinta 

doble que introduce las bolsas plegadas transversalmen—  
te, en los brazos-pinzas 33 de la cadena de brazos-pinzas 
34 que circulan a través de las ruedas de cadena 35, 36, 
37, y que e3tá dotada con brazos-pinzas a intervarlos —  

igualen.
Por medio da la cadena de brazos-pinzas 34 se trans 

portan las bolsas plegad* s transversamente al principio 

en estado colgado liberándose tras una desviación a tra­
vés de una barra de reenvío 33, para su apilado por me—



dio de una cinta apiledora 39* - '
Pera la formación alterna d.e pilas que permite el - 

transporte de una pila mientras que se forma la otra, se 

pueden disponer a cierta distancia entre sí, dos cintas 
apiladores, sobre las que se abren alternativamente los 

brazos-pinzas pera la formación de la pila.
El dispositivo representado en la Figura 2 se dife­

rencia del dispositivo descrito en la Figura 1, por la - 
forma de separación de les bolses de los listones de su­
jeción. Los listones de sujeción 21, 22 llevan, en sus - 
lados dirigidos hacia las piezas de bolsas- 25, unes tobe 
ras de aire de aspiración. Las ruedas de cadena 19, 20 
tienen un canal central de aire de aspiración, del que -? 
se derivan tuberías.re diales 40 de aire de aspiración. - 
Las tuberías de aire de aspiración 40, en la zona de las 
superficies de las ruedas de cadena 19* 20,llevan unas
piezas de conexión 41 que entran en una unión hermetizan* 
te con las entradas dispuestas en los dorsos de los.lis­
tones de sujeción 21, 22 desde las tuberías qué conducen 
a las toberas de espiración. Las tuberías de aire de as­
piración 40 que conducen a los listones de sujeción 21, 
22, en la zona de las-ruedas de cadena .19; 20, son accio 
nadas por medio de unos dispositivos no representados, - 
de tal modo que el aire de aspiración sólo llega a ser - 
eficaz durante lá apertura de los listones de sujeción y 
el transporte de las piezas de bolsa 25 hasta los cilin­
dros de separación 42, 42', La disposición de los cana—  
les de espiración así como el accionamiento del aire de 
aspiración se ha escogido de tal modo que las piezas de 

bolsa 25 30 arrastren alternativamente por los listones



de sujeción que circulan con le rueda de cadena superior 

19 y la ruede de cadena inferior 20, entregándose por és 

tos a los cilindros de separación 42, 42'. La altura de 
los listones de sujeción 21, 22 encima de las cadenas 15) 

16 es ten grande que las piezas de bolsa 25, en la zona 
de las ruedas de cadena 19, 20, son aceleradas hasta tal 
punto que puedan entregarse alternativamente a los cilin 

dros de separación sin que se superpongan sus extremos - 

con las nueves piezas de bolsas alimentades.
Los cilindros de separación 42, 42' circulan a la - 

misma velocidad periférica que los listones de separa— - 
ción. En el lugar de entrega los arcos circulares descri­
tos por los listones de sujeción 21, 22, entran en con—  
tacto con el círculo descrito por el órgano de recepción 
de los cilindros de recepción. El órgano de recepción 43 
puede constar de toberas de aspiración o también de bra­

zos-pinzas.
En los cilindros de recepción 42, 42', los cilindros 

estampadores 28 podrán efectuar unos esternap*dos en las 
piezas de bolsas, en la forma ya descrita.

A continuación se empujan les bolsas por medio de - 
las cuchillas plegadores 29 en las pinzas plegadoras 30 
de los contracilindros 31 debajo de su plegado transver­
sal, expulsándose a continuación, por medio del disposi­
tivo transportedor de cinta doble 32 para su apilado en 

las cintas apiladoras 44, 45.
En el dispositivo representado en la figura 3, se - 

ha previsto una sola cadena sin fin 16 inferior, dotada 
de los listones de sujeción 22, que hace salir las bol­

sea del tramo de elaborsción 23. Para el cambio de direc
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ción de las bolsss que cuelgan entre las cadenas 16, a - 
través de la rueda delantera de cadena 20, se han dispues 
to unas barra guía 46 entre las ruedas de cadena dispues: 
tas en ambos lados. Las bolsas se transportan por medio 
de los listones de sujeción 22 en el ramal inferior de - 
la cadena 16, expulsándose tras un cambio de dirección a 
través de las barras-guía 47, 48 alternativamente para - 
el apilado en las cintas apiladoras 49, 50.

El dispositivo representado en la figura 4 se distin 

gue de la forma de ejecución'.según las figuras 1 a 3 por 
el hecho de que no se han previsto, aparte de las cadenas 
9, 10 que portan las herramientas 7, 8, ninguna cadena 
especial para los listones de sujeción 21, 22. Los listo 
nes de sujeción 21, 22 van sujetos directamente detrás - 
de las herramientas cortadoras y soldadoras 7) 8 en las 
cadenas 9, 10. Los listones de sujeción 21, 22 arrastran 
las bolsas, en la zona de las ruedas delanteras de cade­

na 13, 14, en la misma forma que se ha descrito ya de —  
acuerdo con la figura 2.

También la recepción, transporte ulterior y apilado 
de las bolsas se hace análogamente. Como quiera que los 
listones de sujeción 21, 22 al circular y pasar por las - 
ruedes delanteras de cadena 13, 14, se alejan de las he­
rramientas soldadoras 9, 10, se quiten las costuras sol­
dadas de les mordazas de soldar de tal modo que se asegu 
re una entrega sin dificultades a los cilindros de recejg 
ción 42, 42'.

En el ejemplo de ejecución según la figura 5 se han 
reunido los listones de sujeción con las herram.entas en. 
una sola unidad 51, resultando, por lo tanto, una cons—
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trucción más compacta y más sencilla. Para poder arras­
trar las bolsas, en la zona de las ruedas delanteras de 
cadena 13, 14 alternativamente hacia arriba y hacia aba­

jo, una herramienta 51 sí, y otra no, llevan una tobera
5. de aspiración 52, que establece contacto, a través de —

les correspondientes tuberías y conexiones, en la forma 

descrita, con las-tuberías de aspiración 40 que transcu­
rren radialmente.

Se pueden prever los correspondientes dispositivos 

10. elevadores con objeto de desprender las costuras sóida—
das de las mordazas de soldar y asegurar una buena entre 
ga a los cilindros de recepción 42, 42'.

15.

20.

25.

30
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Hecha la descripción del presente invento se hace - 
constar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la 
solicitud alemana na p 28 10 895.4-27, depositada el 13 
de Marzo de 1978, y que se declarmcomo nuevas y de pro­
pia invención las reivindicaciones siguientes:

1.- Perfeccionamientos en dispositivos para la aplicación 
de costuras de soldadura transversal a tiras continuas - 
superpuestas de láminas plásticas, con varias mordazas - 
soldadoras guiadas en dirección longitudinal a lo largo 
del tramo plano de elaboración, a través del cual pasan las 
tiras continuas, por parejas y en ambos lados de las tiras 
continuas, en cadenas que marchan en los extremos del —  

tramo de elaboración a través de ruedas de cadena, actuando 
en forma opuesta, incluyendo entre sí las tiras continuas 
y que se encuentran transversamente a éstas, con dos lis 
tones de soldar que transcurren paralelamente entre sí, 
entre los que, en un lado se ha dispuesto una cuchilla 
cortadora que sobresale de éstos, y en el otro lado, 
ranura que sirve para introducirla, caracterizados por­
que van sujegos en la dirección de transporte, y detrás 

de las mordazas soldadoras (7, 8) unos listones de suje­
ción (21, 22) sobre las cadenas (9, 10), cuyos dispositi 
vos de sujeción, al abrirse los listones de sujeción (21, 
22) en la zona de las ruedas delanteras de cadena (13, - 

(14); en la dirección de transporte, sujetan los extremos



delanteros de les bolsea (25) seps radas de las tires con 
tinuas detrás.de las costuras soldadas transversales, de 
tal modo que éstas se arrastren alternativamente por los 
listones de sujeción (21, 22) que circulan con las cade­
nas superiores e inferiores (15,16), y que se han previjs 
to dispositivos para quitar (42, 42'), les bolsas de los 

listones de sujeción (21, 22) y pa.ra su apilado (Fig. 4).
2. - Perfeccionamientos, según la reivindicación 1, 

caracterizados porque el dispositivo de sujeción consta 
de brazos-pinzas laterales. i

3. - Perfeccionamientos, según la reivindicación 1, 

caracterizados porque los listones de sujeción (21, 22) 
están equipados, con objeto de sujetar las bolsas (25), 
con toberas de aspiración, y que las ruedas de cadena 
(13, 14) delanteras en la dirección de transporte, tie—  
nen en su periferia conexiones para aire de aspiración - 
(41) que establecen-contacto con las tuberías que tienen 
toberas de aspiración.

4.- Perfeccionamientos, según cualquiera de las.rei­
vindicaciones 1 a 3, caracterizados porque los listones 
de sujeción (21, 22) van unidos con las mordazas soldado 
ras (7, 8) en una sola unidad (51) (Figura 5).

5.-.Perfeccionamientos, según la reivindicación 1, 
caracterizados porque los listones de sujeción (22) equi 
pedos con brazos-pinzas laterales, van sujetos en las ca 
donas sin fin (16) que transcurren paralelamente a las - 

cadenas (10) que portan las mordazas soldadoras (8), pa­
sando por las ruedas de cadena (20) dispuestas a cierta 
distancia en la dirección de transporte delante de las - 

ruedas de cadena de Irs mordazas soldadoras (13, 14) y que
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se han previsto los correspondientes dispositivos para - 
sacar las bolsas de los listones de sujeción y apilarlas 
(Figura 3).

6. - Perfeccionamientos, según cualquiera de las --
reivindicaciones 1, 2, 4 y 5) caracterizados porque los 
brazos-pinzas laterales de los listones de'sujeción (21,

i22) con objeto de formar pilas en forma continua, se — -
abren encima de mesas o cintas apiladoras dispuestas a -

cierta distancia entre sí debajo del remal inferior de -i .
las cadenas de los listones de sujeción o mordazas de —  
soldadura, con objeto de formar pilas alternativamente.

7. - Perfeccionamientos, según una de las reivindica 
ciones 1 a 3, caracterizados porque unos listones de su­
jeción (21,* 22) que actúan conjuntamente por parejas y - 
.sujetan entre sí las bolsas, van sujetos en las cadenas 
-sin fin (15/ 16). que transcurren paralelamente a las ca­
denas (9, 10) que portan las mordazas soldadoras, y que 
transcurren a través de unas ruedas de cadena (19, 20) - 
dispuestas a cierta distancia en la dirección de trans­
porte delante de las ruedas de cadena (13, 14) arrastran 
dose las bolsas alternativamente por los listones de su­
jeción (21, 22) que circulan con las cadenas superiores
e inferiores (15, 16), y qpe se han previsto dispositivos 
pera- secar (42, 42') las bolsas de los listones de suje 
ción y apilarlas.

8. - Perfeccionamientos, según una de las reivindica 

ciones 1 a 5 y 7, caracterizados porque los dispositivos 
de recepción constan de unos cilindros de recepción (42, 
42') equipados con aspiradores (43) o brazos-pinzas, cu-

' ye periferia es superior a la longitud de la bolsa más —

larga (25).3
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9. - Perfeccionamientos, según la rei\indic.ción 8, - 
caracterizados porque actúan conjuntamente con los cilin 

dros de separación o recepción (42, 42'), unos cilindros 
estampadores (28) esí como los dispositivos que sirven y 

para transportar las piezas estampadas.
10. - Perfeccionamientos, según la reivindicación 8 ó 

9, caracterizados porque los cilindros de separación (42, 

42') van dotados con una espada o cuchilla plegadora (29) 
que pasa por su camisa a lo largo de vina línea de camisa 
y que introduce las bolsas, con el pliegue transversal, 
formado por aquél, en una pinza (30) o un intersticio de 
introducción de un dispositivo transportador (31, 32).

11. - Perfeccionamientos, según cualquierade las rei­
vindicaciones 8 a 10, caracterizados porque eí disposr.fi 
vo transportador (32) expulsa las bolsas transversalmen— 
-te plegadas al dispositivo apilador.(44, 45).

12. - Perfeccionamientos, según una de las reivindica 

ciones 8 a 11, caracterizados porque la periferia de los 
cilindros de separación (42, 42') es superior a la dis­
tancia de dos listones de sujeción (21, 22) que incluyen 

entre sí un listón de sujeción.
13. - Perfeccionamientos, según cualquiera de las rei 

vindicaciones de la 8 a la 12, caracterizados porque los 
listones de sujeción (21, 22) tienen una altura que en - 
la zona de las ruedes de cadena (13, 14).. (19, 20), con­
duce a tal aceleración de las bolsas que se eliminan los 
lazos de bolsas (24) que existen entre las herramientas 
en el tramo de elaboración (23).

14. - Perfeccionamientos, según la reivindicación 1,

' caracterizados porque los listones de sujeción (21, 22)
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que actúan conjuntamente por parejas y sujeten las bol­
sas entre sí, van sujetos a unas cadenas sin fin (15, 16) 
que transcurren paralelamente.a las cadenas (9, 10 j que . 

portan las mordazas soldadoras, y que pasan por unas rué 

das de cadena (19, 20) dispuestas a cierta distancia en 

la dirección de transporte delante de las ruedas de caóg 
na de les mordazas soldadoras (13, 14), entre las que —  
vá guiado el intersticio de entrada (27) de un dispoaiti 
vo transportador (26) que recoge las bolsas por su ccstu 

ra soldada evanzada. . . .
15.- Perfeccionamientos, según la reivindicación 14-, 

caracterizados porque el dispositivo transportador entre 

ga las bolsas a un cilindro de separación o recepción —
. O .

(27).

16.- PERFECCIONAMIENTOS EN LOS DISPOSITIVOS PARA LA 
APLICACION DE COSTURAS DE SOLDADURA TRANSVERSAL A TIRAS 
CONTINUAS SUPERPUESTAS DE LAMINAS PLASTICAS.

Según se describe y reivindica en la presente Memo­
ria que consta de 20 hojas foliadas y mecanografiadas —  
por una sola cara y de 5 láminas de dibujos.

Madrid, a 12 de Marzo de 1979 /*-
WINDMÜLLER & HCLSCHER

p.a.

30.

¡
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