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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn se refiere a
un procedimiento para el acondicionamiento de modo econd-
mico de productos pulverulentos o granulares en el inte-
rior de embalajes flexibles. La invencidn se refiere
asimismo a una instalacidn para la realizacidn de diche
procedinmiento.

Como es sabido, ciertos productos pulverulentos
tales como el yeso y el cemento se comercializan general-
mente en sacos de 50 kilos realizados en papel Kraft,
material plastico u otros materiales apropiados.

Sin embargo, en la actualidad, los utilizadores
desearian disponer de cargas mis ligeras, especialmente
25 kilos. Desgraciadamente, el coste del acondicionamien-
to se ve por lo tanto considerablemente aumentado a
causa, por una parte, del coste de fabricacién de dos
sacos en lugar de uno y por otra parte, por el tiempo
adicional de lienado y de transporte de los dos sacos
resultantes.

La presente invencién tiene por lo tanto la
finalidad principdal el solucicnar éstos inconvenientes y
para ello, tiene como finalidad un procedimiento de
acondicionamiento que se caracteriza por comprender
esencialmente la introduccidn dentro de un embalaje
flexible de capacidad dada, una cantidad de producto cuyo
volumen es ligeramente inferior a la caéacidad de dicho
embalaje, cerrando el embalaje que se ha llenado de la

manera mencionada, dividiéndolc en dos partes sensiblemen-
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te iguales conectadas por una zona intermedia desprovista
de producto, por accidn de vibraciones y gracias a una
inclinacién simultinea y de sentido contrario de.las dos
mitades del embalaje y realizando en dicha zona interme-
dia una operacién de obturacibdn asociada a una operacidn
de separacidn de los embalajes fraccionades delimitados
del modo dicho.

El procedimiento de acondicionamiento segfin la
presente invencidn permite por lo tanto definitivamente
conseguir de manera f&cil dos embalajes distintos que
contienen cada uno de ellos una fracciédn del producto
introducido en el inicio en el embalaje. En la préctica,
esas dos fracciones deberfan ser iguales.

Por lo tanto es posible reducir de esta manera
muy facilmente a la mitad las cargas contenidas en los
sacos actuales y particularmente el acondicionar productos
tales como el yeso o el cemento en sacos de 25 kilos en
lugar de sacos de 50 kilos tales como se utilizan habitual-

mente, sin multiplicar por este motivo por dos el coste

" del acondicionamiento. En efecto, es suficiente, prever

un saco inicial ligeramente m&s grande que el saco normal
de 50 kilos. Adem&is, dicho saco podrfa tener una resis-
tencia mis reducida y podrfa ser por lo tanto mis econémi-}
co, puesto que no deberd soportar en definitiva més que
una carga de magnitud mitad.

Segfin una caracterfstica de la presente inven-

cidn, la operacidn de separacibn consiste en efectuar un

corte en la zona intermedia y la operacidn de obturacidn
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consiste en realizar por lo menos una linea de cierre en
los labios o bordes de cada uno de los embalajes cortados
del modo dicho.

No obstante, en una cierta variante, la opera=-
cidén de separacidn puede comprender la realizacién de dos
lineas de cierre paralelas en la zona intermedia y la
operacidén de obturacién puede consistir en éfectuar un
corte de la zona intermedia entre las dos mencionadas
lineas de cierre.

Una instalacién para la realizacién del procedi- -
miento mencionado se caracteriza por comprender un primer
conjunto transportador plano e inclinado, seguido de um
segqundo conjunto transportador plano y sensiblemente
horizontal, situado en la prolongacién del primero,
estando como minimo accionado el segundo conjunto trans-
portador mencionado por vibraciones direccionales; una
rampa central prevista con caracter vibrante que estd
dispuesta a lo largo del eje longitudinal medio de los
dos conjuntos'transportadores, quedando por lo tanto dis-

puesta horizontalmente, a partir de la parte alta del

primer conjunto transportador en una cierta longitud de

éste, para llegar a ser sensiblemente paralela en la
longitud restante y nuevamente horizontal, a partir de la
parte baja del primer conjunto transportador, seglin dos
secciones sucesivas, conectadas por un segmento de'rampa
inclinado, encontrindose la seccién inferior a un nivel

m&s bajo que la seccidn superior y estando dotada la ram~

pa a partir del inicio de la seccién inferior, de dos
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ramas laterales paralelas que constituyen una horquilla y
que poseen, sensiblemente a partir del mismo punto mencio-
nado, dos deflectores inclinados hacia abajo, dos rebordes
fijos para mantener lateralmente los embalajes, dispuestos
lateralmente sobre los bordes de los dos conjuntos trans-
portadores, a partir de la parte alta del primero hasta
alcanzar sensiblemente el punto de fijacidn de las dos
ramas laterales sobre la rampa; un dispositivo de obtura-
cién de los embalajes separados y un dispositivo de
desacoplamiento o separacibén de estos.

Se comprenderi facilmente que con tal instalia-
cibén, el procedimiento de acondicionamiento segflin la
presente invencifn se puede efectuar de manera totalmente
autom&tica, a medida que tiene lugar el avance del saco,
previamente lleno, sobre los dos conjuntos transportado-
res.

Segln una forma preferente de realizacibn, los
dos conjuntos transportadores estln constituidos cada uno
de ellos por dos cintas transportadoras paralelas y la
rampa vibratoria queda dispuesta longitudinalmente entre
1as dos cintas de cada conjunto transportador. La utili-
zacidn de dichas cintas transportadoras asegura una
cadencia elevada de obtencién del producto acabado.

En un primer modo de realizacién, el dispositi-
vo de separacidén se compone de una sierra circular que
actua contra la rampa, la cual queda interrumpida, ligera-
mente mis abajo de la sierra, para seccionar los embala-

jes fraccionados al nivel de la zona intermedia y el
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dispositivo de obturacifn comprende dos aparatos de
cierre situado a uno y otro lado del eje longitudinal
medio de los dos conjuntos transportadores, m&s abajo de
la sierra circular y dispuestos de modo que puedan reali-
zar como minimo una lfnea de cierre sobre el extremo
abierto de cada uno de los embalajes fraccionados sepa-
rados del modo dicho, prolongdndose los dos deflectores
fijos a la rampa m8s alli del extremo libre de ésta
Gltima hasta el extremo terminal del segundo conjunto
transportador.

En este caso se prevé un dispositivo de aplica-
¢idn destinado a colocar los dos labios de la abertura de
cada embalaje uno contra el otro, extendiéndose dicho
dispositivo de aplicacifn a toda longitud que separa la
entrada de la sierra circular con respecto al extremo
terminal del segundo conjunto transportador. Este dispo-
sitivo de aplicacién quedaré preferentemente constituido
por dos correas mbéviles que se aplican a uno y otro lado
de los dos labios de cada uno de los embalajes fracciona-~
dos. De esta manera la penetracién de los labios de cada
uno de los embalajes en los aparatos de cierre se ve
notablemente facilitada. -

Para alcanzar esta finalidad, se prevé segfin
una variante, m&s arriba de la sierra circular, un dispo-
sitivo de remachado o unién a presién de los dos labios
de la abertura de cada uno de lqs embalajes, con la
finalidad de llevarlos a establecer contacto uno con

otro, guedando dicho dispositivo de unidén constituido
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preferentemente por dos ruedas dentadas superiores,
montadas sobre un mismo eje impulsado, dispuesto perpen-~
dicularmente a la rampa y gue engranan resPectivémente
con dos ruedas dentadas inferiores dispuestas sobre un
mismo eje libre paralelo al eje empulsado, poseyendo cada
una de las ruedas inferiores un dentado macho-hembra
complementario de la otra y poseyendo cada una de las
ruedas inferiores un dentado macho-hembra complementario
de la rueda superior correspondiente.

En un sequndo modo de realizacién el dispositi-
vo de realizacidn queda constituido por un aparato de
cierre que permite realizar dos liIneas de cierre sobre la
zona intermedia del embalaje y el dispositivo de separa-’
cién queda situado mis abajo del aparato de cierre para
realizar una lInea de separacidén entre las dos lineas de
cierre mencionadas. Las operaciones de obturacién y de
separacién pueden por lo tanto ser efectuadas fécil y
eficazmente.

Seglin una caracterfstica especfifica de dicha
segunda modalidad de realizacidn, el dispositivo de
realizacidn queda constituido por dos cuchillas rotativas
que estin previstas para seccionar completamente el
embalaje.

No obstante, segfin una variante, el dispositivo
de separacidn puede quedar constituido por una miquina
perforadora que puede efectuar marcas de precortadc entre
las dos lineas de cierre de la zona intermedia, de manera

que los embalajes fraccionados puedan ser separados
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posteriormente de modo f£&cil unos de otros, de forma manual.

Finalmente, cada uno de los aparatos de cierre
de los dos modos de realizacién mencionados queda consti-
tuido por una méquina de coser.

Es evidente que especialmente en el caso de
embalajes de material plistico se puede utilizar también
una méquina para la soldadura térmica.

Para su mejor comprensidn se adjuntan a titulo
de ejemplo unos dibujos explicativos de dos realizacionec
de la presente invencidn:

La figura 1 es una vista esquemdtica, lateral,
de una primera realizacidén de la instalacidn para llevar
a cabo el procedimiento de la presente Patente, habiéndc-
se eliminado los rebordes laterales.

La figura 2 es una vista esquemdtica superior
del dispositivo de la figura 1 en los gue aparecen los
rebordes laterales.,

La figura 3 es una vista en seccibn, a mayor
escala, segfin una lfinea de corte III~-III de la figura 1.

La figura 4 es una vista en seccidn a mayor
escala segln una linea de corte IV-IV de la figura 1.

| La figura 5 es una vista en seccién a mayor
escala segﬁn una linea de corte V-V de ia figura 1, en la
cual se ha representado un saco.
| La figura 6 es una vista en seccidn a mayor
escala, seglin una linea de corte VI-VI de la figura 1.
Las figuras 7 y 8 son vistas en seccién a mayor

escala respectivamente seglin las lineas de corte VII-VII



10.

15l

20,

25,

y VIII-VIII de la figura 1, representando los dos apara-
tos de cierre en los cuales quedan acoplados unos embala-
jes.

La figura 9 es una vista parcial lateral, en
seccifn, de un dispositivo de unién a presién segfin la
presente Patente.

La figura 10 es una vista en seccién segfin una
linea de corte X-X de la figura 9.

La figura 1l es una vista de la parte final de
una segunda realizacidn de la instalacidn objeto de la
presente Patente.

La figura 12 es una vista en seccidn a mayor
escala, segfin una lfnea XII-XII de la figqura 1ll.

| La figura 13 es una vista en seccibén a mayor
escala, segfin una linea XIII-XIII de la figura 11l.

La figura 14 es una vista superior de un emba-
laje después del cierre mediante un dispositivo de la
figura 12.

La figura 15 es una vista superior de un emba-
laje después de la separacién del mismo por un dispositi-
vo de la figura 13.

Haciendo referencia a las figquras 1 y 2, se
aprecia una primera realizacién de la instalacidn segln
la presente Patente que comprende inicialmente una prime-
ra cinta transportadora que se ha designado en conjunto
con el numeral -l- y cuya finalidad es simplemente trans-
portar los embalajes o sacos -2- constituidos por ejemplo,

por sacos de tipo abierto, realizados en papel Kraft u
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otros materiales apropiados. Dichos sacos provienen de

una méquina de ensacado cldsica donde han sido llenados

previamente mediante un material pulverulento ¢ granular
cualquiera, por ejemplo cemento o yeso y luego han sido

cerrados de manera normal.

Con esta finalidad, la cinta transportadora -1-
comprende, de manera conocida en si misma, una cinta
inferior -3- y una banda superior -4~ entre las cuales
deben pasar los sacos -2-. Ademds, la banda inferior -3-
esti dotada de medios de vibracidn -5~ destinados a
disponer uniformemente el producto contenido dentro de
los sacos.

A continuacidén de la primera cinta transporta-
dora -l- queda dispuesto el primer conjunto transportador,
plano e inclinado, que en este caso estd constituido por

dos cintas transportadoras inclinadas -6- y -7- paralelas

.y coplanarias. En la prolongacidn de dicho primer conjun-

to transportador se encuentra un segundo conjunto trans-
portador plano, sensiblemente horizontal, constituido en
este caso por otras dos cintas transportadoras cuya banda
de arrastre queda sostenida, en su posicién superior, por
rodillos -10- y puede ser sometida a vibracién por elemen-
tos vibrantes -11-.
Una rampa longitudinal -12-, dotada de medios

de. vibracién, queda montada entre las dos cintas de cada
conjunto. Dicha rampa vibrante -12- queda contituida por

una parte horizontal -13- que se extiende a partir de la

parte alta del conjunto de cintas inclinadas -6-y -7- Yy
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que se prolonga, a partir de la parte alta del conjunto
de cintas inclinadas -6- y -7- y que se prolonga, a
partir de un cierto punto situado por encima de este
Gltimo, en una zona inclinada -14-, paralela a las cintas
inclinadas. A partir de la parte baja de éstas la rampa
-12- se compone de dos secciones horizontales -15- y -1l€-
conectadas por un segmento de rampa inclinada -17-. Pazra
el resto de la descripcidn, las secciones -15- y -16-
serin designadas respectivamente seccidén superior y
seccidn inferior. En el punto de unidn del segmento
inclinado -17- y de la seccidn inferior -16-, la rampa -
-12- esti dotada de dos ramas horizontales -18- y -19-
(figura 2) coplanarias con ella, que se extienden progre-
sivamente hacia el exterior, llegando a ser paralelas a
la rampa constituyendo una especie de horquilla.

A partir de este mismo punto de unidn, dos
deflectores -20- y -21- inclinados en sentido opuesto
hacia abajo quedan fijados a la rampa en toda su seccidn
inferior -16-. Finalmente dos rebordes -22- y -23- (figu-
ra 2) quedan montados lateralmente al nivel de los bordes
de los dos conjuntos de cintas transportadoras. Estos

rebordes se van cerrando uno hacia el otro a lo largo del

- conjunto de cintas transportadoras 6 y 7, llegando a ser

sensiblemente paralelas a partir de la parte baja de
estas filtimas y hasta el punto de fijacién de las ramas
~18- y -19- en la rampa -12-.

Gracias a esta estructura de la instalacidn, el

saco -2- que llega al extremo de la primera cinta -1-, en
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la forma representada en la figura -3-, es arrastrado por
las dos cintas inclinadas -6- y -7- mientras que su parte
media es levantada progresivamente por la rampa -12- gque
al nivel de su parte -13- es ascendente con respecto a
las cintas inclinadas. Gracias a la accién de la gravedad
y a las vibraciones de la rampa, el producto embalado es
repartido de manera grosera a uno y otro lado de la
rampa, segfin los dos medios sacos -24- y -25- conectadcs
por una zona intermedia -26- y mantenidos lateralmente
entre los rebordes -22- y -23-. EL saco desliza a conti-
nuacidn a lo largo de la parte inclinada -14- de la rampa
hacia las dos cintas transportadoras horizontales -8- ¥
9-, Sobre las cintas transportadoras horizontales -8- y
-9-, la reparticidn del producto en los dos medios sacos
se afina en un primer tiempo, a lo largo de la seccidn
superior -15- de la rampa (ver figura 4). En esta sec-
cidn, la altura de la rampa -12- es tal que los dos
semisacos -24- y -25- quedan en una posicién sensiblemen-
te vertical. A lo largo del segmento inclinado -17-, la
zona intermedia -26- del saco se separa progresivamente
de la rampa, quedando mantenidos los medios sacos lateral-
mente éor los dos rebordes'—zz- y -23-., De esta manera,
la parte del producto embalado gque podria permanecer en
la zona intermedia después de las operaciones anteriores
de reparto, puede caer libremente en los dos medios

sacos -24~ y -25- (figura 5). La zona intermedia -26-,
que de esta manera queda totalmente desprovista de produc-

to, es ensanchada a continuacién por la horguilla consti-
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tuida por las dos ramas -18- y -19- y por la seccidn
inferior -16- de la rampa -12- (figura 6). Durante esta
operacidn, los dos medios sacos -24- y -25- guedan mante-
nidos interiormente por los deflectores -20- y -21-.

Se comprenderi facilmente que los dos conjuntos
transportadores pueden quedar constituidos cada uno de
ellos por una chapa plana dotada de vibracidn direccio-
nal, cuyas vibraciones permiten el desplazamiento de lus
sacos a lo largo de la instalacibén, debiéndose comprender
que dichas vibraciones contribuyen igualmente a repartir
el producto dentro de los dos medios sacos. En este
caso, la rampa puede ser solidaria de la chapa y puede
ser sometida a vibracién conjuntamente con esta Gltima.
Los dos conjuntos transportadores se pueden componer
igualmente de una combinacifén de un conjunto de dos
cintas transportadoras y de una chapa vibrante, pudiéndo-
se utilizar uno u otro o bien como primer conjunto trans-
portador inclinado o como un segundo conjunto transporta-
dor sensiblemente horizontal. Igualmente se pueden
prever dos conjuntos de dos chapas vibrantes o un conjun- -
to de chapas vibrantes asociadas a un conjunto de dos
cintas transportadoras. La utilizacidn de dos conjuntos
de cintas transportadoras asegura no obstante un mayor
velocidad de desplazamiento de los sacos y por lo tanto
una cadencia m&s elevada de obtencién del producto aca-
bado.

La instalacidn segln la presente invencién

comprende igualmente a nivel de la parte terminal de las
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cintas transportadoras horizontales -8- y -9- un dispo-
sitivo de separacidn asociado a un dispositivo de obtura-
cidén de los sacos fraccionados.

En el pfimer modo de realizacibn representado
en las figuras 1 y 2 el dispositivo de separacidn queda
constituido por una sierra circular -27-. La rampa -12-
que se prolonga hasta la salida de la sierra circular
27~ sirve de limina de soporte de agué&lla. Para esta
finalidad, estd dotada, justamente debajo de la sierra,
de una ranura -28-., De esta manera, el saco -2~ puede.
quedar enteramente seccionado de su zona intermedia -26-
para ser separado en dos medios sacos abiertos. Los dos
deflectores ~20- y -21- asociados a la rampa -12- se
prolongan en una altura menor, mis alld del extremo libre
de aquélla, con la finalidad de mantener, hasta el final
de las dos cintas -8- y -9-, los dos medios saccs separa-
dos de este modo.

En cuanto al dispositivo de obturacidn, queda
constituido por dos aparatos de cierre -29- y -30- situa-
dos a una parte y otra del eje longitudinal medio de los
dos conjuntos transportadores mis abajo de la sierra
circular -28-. En el modo de realizacibén representado en
las figuras 7 y 8, estos aparatos quedan constituidos por
miquinas de coser, concebidas para realizar éomo minimo
una linea de cosido en la zona superior‘de cada medio
saco, asegurando asi su obturacidén. Sin embargo, es
evidente que en el caso especialmente de sacos de material

plastico, las dosrméquinas de coser podrfan ser substi-
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tuidas por dos miquinas de soldadura térmica capaces de
efectuar como minimo una linea de cierre que adhiera los
dos labios o bordes de cada medio saco uno contra otro.
Asimismo se podrian utilizar adicicnalmente ambos dispo-
sitivos.

En las figuras 7 y 8 se aprecia que los deflec-
tores -20- y -21- se encuentran en posicidn inclinada &
nivel de los aparatos de cierre gque est&n defasados uro
con relacidn al otro.

Sin embargo se pueden prever facilmente deflec-
tores que podrfan pasar progresivamente desde una posi-
ciSn inclinada a una posicién vertical entre la salida de
la sierra y la entrada de cada uno de los aparatos de
cierre, con la finalidad de presentar lcs sacos en posi-
cidn vertical a la entrada de estos Gltimos, que por lo
tanto deberfan estar posicionados consiguientemente y
podrfan quedar situados uno enfrente del otro.

Los labios o bordes de cada uno de los medios
sacos separados -24- y -25- son introducidos, més abajo
de la sierra circular -27- en un dispositivo de soporte.
En el modo de realizacién presentado, ese dispositivo de
soporte queda constituido como minimo mediante dos co-
rreas -31- y -32- que se desarrollan por un medio de
arrastre cualquiera en toda la longitud que separa la
entrada de la sierra circular -27- del extremo de la
instalacién, estando encaradas entre siI. Las dos correas

-31- y -32- quedan dispuestas muy préximas entre s, de

‘manera que los dos bordes o labios de cada abertura,
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introducidos entre las correas, quedan colocados uno
contra el otro tal como puede apreciarse en las figuras 7
y 8. Esto facilita su penetracifn en los aparatos de
cierre -29- y -30-. En el modo de realizacidn represen-
tado, las correas estén inclinadas al nivel de los apa-
ratos de cierre. Sin embargo es evidente gue en el caso
que los medios sacos deban ser presentados en posicién
vertical delante de los aparatos de cierre, las correas
quedarian torcidas para poder pasar progresivamente a una
posicidn vertical.

Asimismo para facilitar la penetracién de los
bordes o labios de los medios sacos en los aparatos de
cierre, se pueden utilizar, en lugar de correas, un
dispositivo de cierre a presidén (no representado en 1a‘
figura 1) dispuesto mis arriba de la sierra circular -27-
y que puede realizar dos lineas de unidn en la zona
intermedia -26- del saco -2-. De este modo, los dos
labios o bordes de cada medio saco quedan mantenidos
provisionalmente en contacto entre si antes de penetrar
en los aparatos de cierre. Este dispositivo de unién a
presidn, representado parcialmente en las figuras 9 y 10,
se compone de dos ruedas dentadas superiores -33- y -34-,
montadas sobre un eje impulsado (no representado) de
manera que puedan ser arrastradas por &éste y existiendo
ademis dos ruedas dentadas inferiores -35- y ~36- compor-
tadas por un eje libre (no representado). Los dos ejes
mencionados son perpendiculares a la rampa -12-. Cada

una de las ruedas superiores est& dotada de un dentado
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macho y hembra -37- o -38- complementario del otro y cada
una de las ruedas inferiores posee un dentadoc macho-
hembra -39~ § -40~ complementario de la rueda superior
correspondiente.

Gracias a esta doble complementariedad de los
dentados, por una parte, los puntos de deformacidn de
cada linea de unién estln realizados alternativamente
sobre una y otra cara de la zona intermedia -26-, asegu-
rando de esta manera una unidn a presidn eficaz y por
otra parte, las ruedas inferiores son arrastradas de modo
seguro y eficaz por las ruedas superiores. Es evidente

que el corte se realizari a continuacién entre las dos

" 1fneas de unién a presidn y que la linea de cilerre que-

dar8 realizada sobre los bordes o labios por debajo'de la
l1fnea de unidn a presién correspondiente.

En la figura 11 queda representada la parte
terminal de un segundo modo de realizacidén de la instala-
cién seglin la presente Patente, cuya parte inicial es
idéntica a la del primer modo de realizacién. En esta
modalidad de realizacidn, el dispositivo de obturacién
queda constituido por un aparato de cierre que en este
caso es un aparato de cosido =-41- (ver figura 12) pre-
parado para realizar una doble lfinea de puntos -42- sobre
la zona media -26- del saco -2-, tal como se ha represen-
tado en la figqura -14-., La rampa -12- se interrumpe
justamente antes de la miquina de coser -41-, prolongén-
dose los dos deflectores -20- y -21- del mismo modo que

en la realizacidn anterior, existiendo solamente la
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diferencia de que no es necesario hacerles alcanzar
eventualmente una posicidn vertical. Es evidente que,
tal como en el caso anterior, la miquina de coser podria
quedar constituida por una méquina de soldadura térmica.

Despuds del dispositivo de cierre queda dis-
puesto un dispositivo de separacién -43- constituido en
este caso por cuchiilas rotativas que actuan en la zona
intermedia -26- del saco -2-, entre las dos lineas de
puntos de cosido, tal como se ha mostrado en la figura
13, con la finalidad de seccionar el saco y separarlo en
dos medios sacos -24- y -25-, tal como se ha mostrado en
la figura 15.

El dispositivo de separacién -43- podria quedar
constituido en el caso necesario por una simple miquins
perforadora capaz de efectuar en la zona intermedia del
saco, entre las lfneas de cierre -42-, unas marcas de
precortado. Las dos partes -24- y -25- del saco podrfan
quedar entonces conectadas entre si y podrfan ser facil-
mente separadas eventualmente a mano, en funcibén de las
necesidades.

En los dos modos de realizacién descritos
anteriormente se podr&, en el caso preciso, recubrir el
extremo cortado de los dos embalajes asf formados median-
te una banda adhesiva o andloga con la finalidad de
mejorar adicionalmente la estanqueidad d?l clerre.

Ademds, las cintas transportadoras -8- y -9-

del segundo conjunto pueden quedar dispuestas ligeramen-

te inclinadas con la finalidad de aumentar las cadencias de
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obtencidn del producto acabado.

Ademds de proporcionar la ventaja de acondicio-
namiento muy f£&cil de cargas reducidas a la mitad sin
multiplicar por este motivo por dos el coste del acondi-
cionamiento, la presente invenciln permite separar correc-
tamente en dos el producto que se debe acondicionar con
ayuda de la gravedad que se afiade a los efectos de la
vibracidn.

Esto seri especialmente util para condicionar
productos diffciles de separar, pero es evidente que la
invencidén podrid destinarse a acondicionar cualquier tipo
de productos pulverulentos o granulares sin tener en
cuenta su capacidad de separacidn.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifi-
que la esencia del procedimiento descrito, seri variable

a los efectos de la actual Patente,
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NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn:

l.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidn para su realizacibn, caracterizadoc
esencialmente por comprender la introduccién, en un
embalaje flexible de capacidad determinada, una cantidad
de producto cuyo volumen es ligeramente inferior a la
capacidad de dicho embalaje, procediendo a cerrar el
embalaje previamente llenado, a dividir a dicho embalaje
en dos partes sensiblemente iguales conectadas por una
zona intermedia desprovista de producto, mediante vibra-
ciones y gracias a la inclinacién simulténea y de sentido
contrario de las dos mitades del embalaje y a realizar en
esta zona intermedia una operacidn de obturacidn asociada
a una operacidn de separacidn de los embalajes fracciona-
dos delimitados de este modo.

2.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidén para su realizacidn, segln la reivin-
dicacidn 1, caracterizado porque la operacién de separa-

¢idn consiste en efectuar un corte a nivel de la zona

_intermedia y porque la operacién de obturacidn consiste

en realizar como minimo una linea de cierre sobre los
1

bordes de cada uno de los embalajes. separados del modo

dicho.

3.- Procedimiento para el acondicionamiento de
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productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidn para su realizacibn, seglin la reivin-
dicacidn 1, caracterizado porque la operacidn de obtura-
cidn consiste en realizar dos lineas de cierre sensible-
mente paralelas en la zona intermedia y en el hecho de
que la operacidn de separacidn asociada consiste en
efectuar un corte de la zona intermedia entre las dos
mencionadas lineas de cilerre.

4,- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidn para su realizacidn, seglin la reivin-
dicacidn 1, caracterizado por prever una instalacidén que
comprende un primer conjunto transportador, plano e
inclinado, sequido de un segundo conjunto transportador
plano y sensiblemente horizontal, situado en la prolongacibn
del primero, estando animado, como minimo el segundo
conjunto transportador, de vibraciones direccionales; una
rampa central, prevista con caracter vibrante, que queda
dispuesta a lo largo del eje longitudinal medio de los
dos conjuntos transportadores, de manera que se extiende
horizontalmente, a partir del punto mis alto del primer
conjunto transportador sobre una cierta longitud de é&ste,
llegando a adoptar una posicifn sensiblemente paralela
en el resto de longitud y siendo nuevamente horizontal a
partir de la parte baja del primer conjunto transporta-
dor, seglin dos secciones sucesivas, conectadas por un
segmento de rampa inclinado, quedando la seccidn inferior

més baja que la seccidn superior, estando dotada la
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rampa, a partir del inicio de la seccién inferior, de dos
ramas laterales paralelas que constituyen una horquilla
y comportando, sensiblemente a partir de este mismo pun-
to, dos deflectores inclinados hacia abajo; dos rebordes
fijos de soporte lateral de los embalajes, dispuestos
lateralmente sobre los bordes de los dos conjuntos trans-—
portadores, a partir de la parte alta del primero hasta
alcanzar sensiblemente un punto de fijacibén de las dos
ramas laterales sobre la rampa; un dispositivo de obtura-
cién de los embalajes fraccionados y un-dispositivo de
separacién de estos filtimos.

5.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacién para su realizacidn, segln la reivin-
dicacidén 4, caracterizado porque los dos conjuntos trans-
portadores estin constituidos cada uno de ellos por dos
cintas transportadoras paralelas y la rampa vibrante
queda dispuesta longitudinalmente entre las dos cintas
mencionadas de cada conjunto transportador.

6.~ Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares, en embalajes flexi-
bles e instalacidén para su realizacidn, segfin la reivin-
dicacibn 4 6 5, caracterizado porque el dispositivo de
separacién se compone de una sierra circular gue actua
contra la rampa interrumpida ligeramente mds abajo de la
sierra, con la finalidad de seccionar los embalajes
fraccionados a nivel 'de la zona intermedia y porque el

dispositivo de obturacidn comprende dos aparatos de
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cierre situados a una parte y otra del eje longitudinal
medio de los dos conjuntos transportadores més abajo de
la sierra circular y dispuestos a modo de realizar por lo
menos una linea de cierre en el extremo abierto de cada
uno de los embalajes fraccionados separados de esta
manera, prolongdndose los dos deflectores fijos a la
rampa mis alli del extremo libre de esta Giltima, hasta el
extremo terminal del segundo conjunto transportador.

7.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentes o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidn para su realizacifn, seglin la reivin-
dicacidn 6, caracterizado porgque la instalacidn estd
dotada de un dispositivo de soporte destinado a disponer
uno.contra otro los dos bordes o labios de la abertura de
cada uno de los embalajes separados, extendié&ndose dicho
dispositivo de mantenimiento o soporte a toda la longitud
que separa la entrada de la sierra circular del extremo
terminal del seqgundo conjunto transportador.

8.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacién para su realizacidén, segfin la reivin-
dicacibn 7, caracterizado porque el dispositivo de sopor-
te queda constituido por correas méviles que se aplican a
una y otra parte de los dos labios o bordes de cada uno
de los embalajes fraccionados.

9.~ Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-

bles e instalacidn para su realizacidn, segfin la reivindi-
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cacién 6, éaracterizado porque la instalacifn comprende,
mis arriba de la sierra circular, un dispositivo de unidn
a presidn de los dos bordes o labios de la abertura de
cada uno de los embalajes fraccionados, con la finalidad
de llevar a &stos a establecer contacto entre sI.

10.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidn para su realizacidn, segfin la reivin-
dicacién 9, caracterizado porque el dispositivo de unién
a presidn de la instalacibén est8 constituido por dos
ruedas dentadas superiores, montadas sobre un mismo eje
impulsado, perpendicular a la rampa y que engrana respec-
tivamente con dos ruedas dentadas inferiores comportadas
por un mismo eje libre paralelc al eje impulsado, pose-
yendo cada una de las ruedas superiores un dentado macho-
hembra complementario de la otra y poseyendo cada una de
las ruedas inferiores un dentado macho-hembra complemen-
tario de la rueda superior correspondiente.

11.~ Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidn para su realizacidn, segﬁh la reivin-
dicacidn 4 & 5, caracterizada porque el dispositivo de
obturacidn esti constituido por un aparato de cierre que
permite realizar dos lineas de cierre en la zona inter-
media del embalaje y porque el disposit%vo de separacién
estd situado mis abajo del aparato de cierre con la
finalidad de realizar una linea de separacién entre las

dos lineas de cierre.
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12.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacibdn para su realizacidn, segflin la.reivin-
dicacién 11, caracterizado porque el dispositivo de
separacién estd constituido por dos cuchillas rotativas
apropiadas para seccionar enteramente el embalaje.

13,- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacidn @ara su realizacibn, segfin la reivin=
dicacidn 11, caracterizado porque el dispositivo de
separacidn est& constituido por una méquina perforadora
apropiada para efectuar marcas de precortado entre las
dos lineas de cierre de la zona intermedia.

14.~- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacibn para su realizacidn, seglin cualquiera
de las reivindicaciones 6 a 13, caracterizado porque cada
uno de los aparatos de cierre esti constituido por una
mi&guina de coser.

15.- Procedimiento para el acondicionamiento de
productos pulverulentos o granulares en embalajes flexi-
bles e instalacién para su realizacibn, segfin cualquiera
de las reivindicaciones 6 a 13, caracterizado porque cada
uno de los aparatos de cierre estf constituido por una
miquina de soldadura térmica.

Sean cuales fueren las circunstancias que
concurran en la esencialidad de la Patente de Invencidn,
definida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto

es:
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16.~ "PROCEDIMIENTO PARA EL ACONDICIONAMIENTO
DE PRODUCTOS PULVERULENTOS O GRANULARES EN EMBALAJES
FLEXIBLES E INSTALACION PARA SU REALIZACION".

Consta la presente memoria de veintis&is hojas

5. foliadas, mecanografiadas por una sola cara y de los

dibujos unidos a la misma.

Barcelona, {9 SE7. 1979

P.A. de LES EMBALLAGES DE QUEVILLY, S.A.

ALFONSO DURAN

Fdo.: Luis A. Durdn Moyd
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