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ES 2358 064 T3

DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para moldear, llenar y cerrar bolsas

La invencién se refiere a un dispositivo para moldear, llenar y cerrar bolsas de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacion 1 asi como a un procedimiento de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 12.

Un dispositivo se deduce, por ejemplo, a partir de la solicitud de patente alemana DE 10 2005 037 916 Al. A este
dispositivo se conduce, en general, un tubo flexible de laminas, con frecuencia un tubo flexible de laminas con
pliegues laterales, que se extrae desde un rollo de tubo flexible. En un dispositivo de corte transversal se separa en
cada caso una pieza de tubo de flexible a partir de este tubo flexible, de manera que el extremo de manguera que
resulta nuevo y que avanza hacia delante es provisto, por ejemplo, en una instalaciéon de soldadura con una costura
de soldadura transversal, que forma el fondo de la bolsa siguiente. Todavia antes del corte transversal, al menos un
dispositivo de agarre agarra la bolsa que debe cortarse y que esté provista ya con un fondo, la cual es en este lugar
todavia una bolsa vacia, es decir, una bolsa no llena. Después de la separacion individual, el al menos un dispositivo
de agarre puede llevar esta bolsa hacia una estacion de llenado. En el camino hacia la estaciéon de llenado pueden
estar previstos puntos de trasbordo, en los que la bolsa vacia es transferida desde un dispositivo de agarre a otro
dispositivo de agarre. En la estacion de llenado, la bolsa vacia puede ser recibida por otros medios de agarre
(designados a continuacién como “segundos medios de agarre”, que fijan la bolsa durante el proceso de llenado. En
la estacion de llenado estan previstos, en general, medios de apertura, que inciden en las dos paredes de la bolsa
vacia, para separarlas una de la otra. En los dispositivos conocidos de este tipo se trata la mayoria de las veces de
ventosas, que se colocan sobre las paredes exteriores y las aspiran. A continuacion, las ventosas se mueven unas
fuera de las otras. De esta manera, resulta una abertura de llenado en la bolsa vacia, de manera que ésta se puede
llenar. Para el llenado sirve, en general, un racor de llenado, a través del cual se conduce el producto a llenar hacia
la bolsa. De acuerdo con el documento DE 10 2004 037 916, a tal fin esta previsto elevar la bolsa abierta, de manera
que el racor de llenado se extiende hasta el interior de la bolsa. Durante el proceso de llenado, se baja la bolsa. De
esta manera, la altura de caida del producto a llenar entre la abertura de salida inferior del racor de llenado y la
superficie del producto a llenar ya llenado se mantiene minima. Una vez concluido el proceso de llenado, la bolsa es
recibida ahora por otros medios de agarre y es transportada hacia una instalacion de cierre, donde se cierra la bolsa.
Esto se realiza la mayoria de las veces a través de la aplicacion de otra costura de soldadura transversal, la llamada
costura de soldadura de cabeza. Esta bolsa llena, terminada de esta manera, se puede transportar ahora hacia
fuera, apilando varias de tales bolsas, en general, en primer lugar sobre plataformas de carga.

En los dispositivos mencionados existe con frecuencia el problema de aproximar las bolsas a la estacion de llenado
para las bolsas vacias sean agarradas con seguridad por los segundos medios de agarre, que fijan las bolsas
durante el proceso de llenado. También los medios de apertura deben poder agarrar con seguridad las paredes de la
bolsa vacia. El documento DE 10 2004 037 916 no indica a tal fin ninguna caracteristica de dispositivo o de
procedimiento. En la publicacion DE 102 17 397 Al, los medios de agarre y de transporte comprenden balancines,
de manera que el canto superior de la bolsa vacia describe durante la conduccion hacia la estacion de llenado una
trayectoria circular y se eleva en la zona de la estacién de llenado, de manera que se puede introducir, en virtud de
la componente de movimiento vertical, en la abertura de los medios de agarre abiertos, que estan configurados en
forma de pinzas. Sin embargo, en este modo de proceder es un inconveniente que el movimiento sobre una
trayectoria circular cuesta mucho tiempo. Ademas, el fondo de la bolsa puede entrar en contacto con componentes
de la maquina durante el transporte y se puede dafar de esta manera.

El documento EP 0 844 175 A del tipo indicado al principio propone un dispositivo, en el que los medios de apertura
adoptan durante el transporte de la bolsa hacia la estacion de llenado una posicién mas alta, que esta por encima de
un plano, que es cubierto por el canto superior de la bolsa vacia, cuando la bolsa vacia ha adoptado su posicion mas
alta en la zona de la estacién de llenado. Sin embargo, los segundos medios de agarre estan dispuestos en el lateral
de la bolsa vacia.

De acuerdo con ello, el cometido de la presente invencion es proponer otro dispositivo y otro procedimiento, en los
que la bolsa, que es conducida como bolsa vacia a la estacion de llenado, puede ser agarrada con seguridad a
través de los segundos medios de agarre, que fijan la bolsa durante el proceso de llenado.

De acuerdo con la invencién, este cometido se soluciona a través de las caracteristicas de las partes de
caracterizacion de las reivindicaciones 1y 12. De acuerdo con ello, esta previsto que también los segundos medios
de agarre se puedan llevar a una posicién, que se encuentra por encima del plano, que es cubierto por el canto
superior de la bolsa vacia, cuando la bolsa vacia ha adoptado su posicion méas alta en la zona de la estaciéon de
llenado.

Esta solucién cubre a este respecto dos casos:
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1. La bolsa, como se conoce, es conducida en una trayectoria circular. En este caso, la bolsa adopta, en general, la
posicion mas alta en el momento de la transferencia a los segundos medios de agarre. El canto superior horizontal
de la bolsa vacia cubre ahora un plano. De acuerdo con la invencién, ahora esta previsto que los segundos medios
de agarre y los medios de apertura se encuentren durante el proceso de alimentacién de la bolsa vacia totalmente
por encima de este plano.

2. La bolsa, como se representa en el documento DE 10 2004 037 916, se mueve a lo largo de un plano horizontal.
La prevision de tal direccion de movimiento se realiza, en general, mas rapidamente que un movimiento sobre una
trayectoria circular. Ademas, todo el dispositivo se puede construir mas bajo, puesto que ahora no debe planearse
ya ningun espacio para el desplazamiento en la altura, que el saco ocupa durante el transporte sobre una trayectoria
circular. El saco puede adoptar en este caso la posicién mas alta mencionada durante todo el transporte. También
aqui el canto superior de la bolsa vacia cubre un plano, por encima del cual se encuentran los segundos medios de
agarre y los medios de apertura, cuando la bolsa vacia es conducida a la estacion de llenado.

De acuerdo con la invencién, los segundos medios de agarre son configurados de tal forma que son moviles a una
posicién, de manera que se encuentran totalmente por encima de dicho plano horizontal. A tal fin, los medios de
agarre y los medios de apertura pueden ser pivotables alrededor de ejes horizontales. Pero en particular, los medios
de apertura pueden estar dispuestos también en transmisiones de palanca, que mueven los medios de apertura
sobre una trayectoria que se encuentra dentro de la trayectoria circular, que describirian los medios de apertura, si
fuesen pivotados por medio de un brazo de palanca rigido. A través de la prevision de al menos una transmisién de
palanca se consigue la ventaja de que el espacio de construccion, que ocupa la estacion de llenado, se mantiene lo
mas pequefio posible.

En la estacion de llenado pueden estar previstos todavia otros elementos, que entran en contacto con la bolsa vacia
antes del llenado. En particular, se trata de un elemento de obturacidn, que se apoya en los lados interiores de las
paredes de la bolsa vacia. Tal elemento de obturacion presenta, en general, una abertura central, a través de la cual
se puede llenar el producto a llenar en el interior de la bolsa. A través de esta abertura se puede introducir también
el racor de llenado en el interior de la bolsa, sirviendo entonces el elemento de obturacion para obturar el estado
intermedio entre la pared exterior, la mayoria de las veces de forma cilindrica, del racor de llenado y las paredes
interiores de la bolsa vacia. Por lo tanto, en un desarrollo ventajoso de la presente invenciéon esta previsto que
también el elemento de obturacién se pueda mover a una posicién por encima del plano horizontal ya descrito.

Ademas, se pueden prever elementos de sujecidn, que presionan las paredes de la bolsa desde el exterior sobre el
elemento de obturacion, de manera que se evita eficazmente que entre el elemento de obturacién y las paredes de a
bolsa se produzcan fugas, que pueden proceder, por ejemplo, de la elasticidad del material de la bolsa. En otro
desarrollo ventajoso de la invencion, también estos elementos de sujecidon se pueden mover a una posicion, que se
encuentra por encima del plano, que es cubierto por el canto superior de la bolsa, cuando ésta ha alcanzado ya su
posicion mas alta en la zona de la estacion de llenado.

De manera mas ventajosa, el dispositivo de acuerdo con la invencién comprende una primera instalacion de soporte,
que sirve para desplazar las bolsas verticalmente, para que éstas puedan ser estiradas sobre el racor de llenado.
Hasta el instante, en el que una bolsa vacia ha sido recibida totalmente por los segundos medios de agarre, de
manera mas ventajosa esta instalacion de soporte, sobre la que se pueden disponer los elementos descritos
anteriormente, se encuentra, a pesar de todo, en reposo. La ventaja que resulta de ello se muestra claramente a
través de la siguiente circunstancia: si se aprovechase la capacidad de desplazamiento vertical de la instalacion de
soporte para mover los elementos descritos como los segundos medios de agarre, los medios de apertura, el
elemento de obturacién y los elementos de sujecion por encima del plano descrito, entonces la masa a mover seria
grande. Por lo tanto, el tiempo de transferencia hasta el agarre de la bolsa por los segundos medios de agarre se
prolongaria demasiado, lo que reduciria en una medida considerable la capacidad de potencia de un dispositivo para
moldear, llenar y cerrar bolsas. Por lo tanto, en una forma de realizacidon especialmente ventajosa, esta previsto
mantener en reposo la instalacion de soporte entre la cesion de una bolsa llena y la recepciéon de una nueva bolsa
vacia, es decir, no desplazar la instalacién de soporte. De esta manera, se puede incrementar al maximo la
capacidad de potencia de todo el dispositivo.

En este caso, es especialmente ventajoso que sobre la primera instalacion de soporte, que se designa a
continuacion también como elemento de soporte, se apoyen solamente los medios de apertura, que no estan en
conexion mas tarde ya con la bolsa, cuando se inicia el proceso de llenado, puesto que la bolsa se mantiene
entonces abierta por medio del elemento de obturacion.

Todos los otros elementos, que estan en conexidn con la bolsa durante el llenado, es decir, los segundos medios de
agarre, el elemento de obturacidn, y los elementos de sujecién, son soportados de manera mas ventajosa por una
placa de retencién, que se apoya de nuevo sobre la primera placa de soporte. En un desarrollo ventajoso, la placa
de retencion es soportada en este caso por células de pesaje. De esta manera, se posibilita un pesaje de la bolsa
durante el llenado, de manera que se puede asegurar un llenado lo mas uniforme posible de todas las bolsas. Por
células de pesaje se entienden en este caso todas las instalaciones, con las que es posible un pesaje, como por
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ejemplo elementos de resorte.

Otros ejemplos de realizacion de la invencién se deducen a partir de la presente descripcion y de las
reivindicaciones.

En las figuras individuales:

La figura 1 muestra una vista lateral de una estacion de llenado en un dispositivo de acuerdo con la invencion
durante la conduccion de una bolsa vacia.

La figura 2 muestra una vista como en la figura 1 después de la recepcién de la bolsa vacia.
La figura 3 muestra una vista como en la figura 1 después de la apertura de la bolsa vacia.

La figura 4 muestra una vista como en la figura 1 con vias de desplazamiento representadas de los elementos
individuales.

La figura 1 muestra una estacion de llenado 1 en un dispositivo para forma, llenar y cerrar bolsas. Esta estacién de
llenado 1 comprende un elemento de soporte 3 dispuesto en un componente 2 del bastidor de la maquina y
desplazable verticalmente hacia éste. La direccion de desplazamiento se indica por medio de las flechas X. El
elemento de soporte 3 se encuentra en la figura 1 en una posicién de partida, en la que se puede recibir una bolsa
vacia 4. Esta bolsa vacia 4 es conducida por medio de una pareja de pinzas de agarre 5 hacia la estacién de
llenado, de manera que el movimiento de avance comprende una componente horizontal, que se representa por
medio de la flecha Z. En la figura 1, la bolsa 4 ya ha alcanzado la posicion de recepcion, en la que puede ser
recibida por segundas pinzas, lo que se describe mas adelante. Es decir, que no se mueve antes del proceso de
llenado adicionalmente en la direccion Z. La posicion vertical mas alta, que alcanza el canto superior 6 de la bolsa
vacia 4 durante el movimiento en la zona de la estaciéon de llenado, determina el plano 7, que se simboliza en la
figura 1 por medio de una linea discontinua. La zona de la estacion de llenado se define por la zona de intervencion
de las ventosas. Esta zona de intervencién se indica por medio de los trazos verticales 9.

Las ventosas 8, las segundas pinzas 10, el elemento de obturacion 11 y los elementos de sujecion 12 se
encuentran, hasta que la bolsa vacia 4 ha alcanzado la posicidn de transferencia representada, en una posicion por
encima del plano 7, de manera que la bolsa vacia se puede conducir a la estacién de llenado 1 sobre una trayectoria
Optima, lo mas economizadora de tiempo posible.

Las segundas pinzas 10 estan dispuestas en una placa de retencion 13, de manera que las pinzas 10 son pivotables
alrededores de ejes 14, que estan dispuestos horizontales. El elemento de obturacién 11 es despalzable
verticalmente por medio de cilindros de elevacion 15, que pueden estar realizados como cilindros de aire
comprimido, de manera que los cilindros de elevacion 15 estéan fijados en la placa de retencién 15 de una maneta no
mostrada en detalle. También los elementos de sujecién 12 estan alojados en la placa de retencién 13. Mas
adelante se explicara todavia en detalle el tipo de alojamiento. La placa de retencién 13 esta fijada por medio de
elementos de retenciéon 16 en el elemento de soporte 3. Estos elementos de retencion pueden estar configurados
también como elementos de pesaje, que posibilitan un pesaje de la bolsa y del producto a llenar ya llenado también
durante el proceso de llenado.

En la figura 2, la bolsa vacia 4 ya ha sido agarrada por las segundas pinzas 10, que retienen fijamente la bolsa vacia
con relacion a los elementos de soporte 3. Ademas, los medios de apertura configurados como ventosas 8 ya se han
colocado en las paredes exteriores de la bolsa. Mientras las pinzas 10 inciden en la zona de los cantos exteriores de
la bolsa vacia 4, las ventosas 8 inciden en el centro de las paredes y, por lo tanto, estan cubiertas por las pinzas 10
en la vista de la figura 2. A continuacion, las ventosas 8 se pueden separar unas fuera de las otras en la direccion z.
Al mismo tiempo, las pinzas 10 se mueven en la direccion Y (esta direccion esta dirigida ortogonal al plano de la
hoja), de manera que se abre la bolsa vacia 4.

Después de que la bolsa vacia 4 ha sido abierta de esta manera, se baja el elemento de obturacion 11 y se
encuentra ahora entre las paredes y dentro de la bolsa vacia 4. A continuaciéon se pueden retirar las ventosas y se
pueden aplicar los elementos de sujecidon 12 en las paredes. Esta situacion se representa en la figura 3. Las
ventosas 8 son retornadas de nuevo a una posicién, en la que se encuentran de nuevo fuera del plano 7.

A continuacién se puede mover el elemento de soporte 3 verticalmente hacia arriba, para enhebrar el racor de
llenado no mostrado en el interior de la bolsa vacia 4. Después de que la bolsa vacia ha sido llenada y el elemento
de soporte 3 ha sido retornado de nuevo a la altura de partida, se pueden retirar de nuevo de la misma manera los
elementos de sujecion 12 y el elemento de obturacion 11 y, en concreto, hasta que adoptan de nuevo su posicion
bésica fuera del plano 7.
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La figura 4 muestra de nuevo la misma vista que las figuras 1 a 3. Con las flechas B se indican los movimientos que
realizan los elementos hindi duales para adoptar las posiciones por encima del plano 7. Los indices en las letras B
respectivas indican qué elemento se mueve a lo largo del recorrido respectivo.

Las ventosas 8 pueden estar alojadas en la placa de soporte 3 sobre una transmision de palanca no representada
en detalle. En el caso mas sencillo, tal transmision de palanca puede estar configurada como transmision de cuatro
articulaciones. Esta transmision estd constituida por dos palancas alojadas de forma articulada en la placa de
soporte, cuyos otros extremos estan conectados entre si con un acoplamiento. En el acoplamiento propiamente
dicho se puede disponer entonces una ventosa. A través de la selecciéon adecuada de las longitudes de las palancas
y del acoplamiento y/o a través de una seleccion adecuada de los puntos de articulacién se puede establecer la
trayectoria del movimiento de la ventosa, de manera que ésta entonces se puede desviar claramente de una
trayectoria circular sencilla, que describiria una ventosa si estuviera dispuesta en una palanca sencilla alojada de
forma articulada. De esta manera, en el caso de la presente invencion se puede conseguir que la zona de
articulacion de las ventosas 8 permanezca imitada en direccién vertical. De esta manera, se puede solucionar el
cometido de reducir la altura de construccion del dispositivo.

También los elementos de sujecion 12 se pueden mover por medio de tales transmisiones de palanca. En este caso
es especialmente ventajoso que tanto las ventosas 8 como también los elementos de sujecion se pueden mover por
medio de transmisiones de palanca y la curva del movimiento de los elementos de sujeciéon 12 se encuentra en una
posicion de sujecidn, como se representa en la figura 3, y la posicién por encima del plano 7 totalmente dentro de la
trayectoria de movimiento de las ventosas 8, como se deduce a partir de la figura 4. De esta manera, los elementos
de sujecién 12 y las ventosas se pueden mover de manera independiente entre si, sin que se produzcan colisiones.

Lista de signos de referencia
1 Estacion de llenado
2 Componente del bastidor de la maquina
3 Elemento de soporte
4 Bolsa vacia
5 Pinzas de agarre
6 Canto superior de la bolsa 4
7 Plano
8 Ventosa
9 Zona de liberacion de las ventosas
10 Segundas pinzas
11 Elemento de obturacion
12 Elementos de sujecion
13 Placa de retencion
14 Eje
15 Cilindro de elevacion
16 Elementos de retencion
X Direccion del movimiento de la placa de soporte 3
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Y Direccion ortogonala X e Y
z Direccion de transporte de la bolsa
Bx Desarrollo del movimiento del elemento x
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REIVINDICACIONES
1. Dispositivo para moldear, llenar y cerrar bolsas, en el que:

- las bolsas posteriores se pueden separar individualmente en piezas de tubo flexible a partir de un tubo flexible de
plastico por medio de la instalacion de corte transversal,

- las piezas de tubo flexible se pueden procesar posteriormente en bolsas vacias (4) a través de medios para la
formacion del fondo,

- las bolsas vacias (4) se pueden conducir a través de medios de agarre y de transporte (5) hacia una estacion de
llenado (1), en la que, respectivamente, una bolsa vacia (4) puede ser recibida por dos medios de agarre (10) y en la
que estan previstos al menos dos medios de apertura (8), que inciden, respectivamente, en una pared de la bolsa
vacia (4), para separar las paredes que se encuentran todavia una sobre la otra, para que se puedan llenar las
bolsas vacias (4),

en el que los medios de apertura (8) adoptan durante el transporte de la bolsa (4) hacia la estacion de llenado una
posicidbn mas alta, que esta por encima de un plano (7), que esta cubierto por el canto superior de la bolsa vacia (6),
cuando la bolsa vacia (4) ha adoptado su posicion mas alta en la zona de la estacion de llenado (1),

caracterizado porque también los segundos medios de agarre (10) adoptan durante el transporte de la bolsa (4)
hacia la estacion de llenado una posicién mas alta, que esté por encima de un plano (7), que es cubierto por el canto
superior de la bolsa vacia (6), cuando la bolsa vacia (4) ha adoptado su posicion méas alta en la zona de la estacion
de llenado (1).

2. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque esta previsto al menos un elemento de
obturacién (11), en el que se pueden apoyar los lados interiores de las paredes de una bolsa vacia (4), en el que
también este elemento de obturacién (11) se puede mover a una posicién, que esta por encima de un plano, que es
cubierto por el canto superior (6) de la bolsa vacia, cuando la bolsa vacia ha adoptado su posicion mas alta en la
zona de la estacion de llenado (1).

3. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion anterior, caracterizado porque estan previstos elementos de sujecion
(12), con los que las paredes de una bolsa vacia (4) pueden ser presionadas contra el elemento de obturacion (11),
en el que también los elementos de sujecion (12) se pueden mover a una posicién, que esta por encima de un plano,
gue es cubierto por el canto superior (6) de la bolsa vacia, cuando la bolsa vacia ha adoptado su posicion mas alta
en la zona de la estacion de llenado (1).

4. Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque esta prevista una primera
instalacion de soporte (3), que puede ser retenida en una posicion fija con relacion al dispositivo, al menos hasta la
recepcion de una bolsa vacia (4) a través de los segundos medios de agarre (10).

5. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion anterior, caracterizado porque los medios de apertura (8) se apoyan
sobre la primera instalacion de soporte (3).

6. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion anterior, caracterizado porque estd prevista una transmision de
palanca, a través de la cual los medios de apertura (8) se apoyan sobre la primera instalacion de soporte (3).

7. Dispositivo de acuerdo con una de las tres reivindicaciones anteriores, caracterizado porque sobre la instalacion
de soporte (3) se apoya una placa de retencion (13).

8. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion anterior, caracterizado porque la placa de retencién (13) se apoya
sobre células de pesaje sobre la instalaciéon de soporte (3).

9. Dispositivo de acuerdo con una de las dos reivindicaciones anteriores, caracterizado el elemento de obturacion
(11) se apoya sobre la placa de retencién (13).

10. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién anterior, caracterizado porque el elemento de obturacion (11) es
desplazable con relacién a la placa de retencién (13).

11. Dispositivo de acuerdo con una de las cuatro reivindicaciones anteriores, caracterizado porque también los
elementos de sujecion (12) se apoyan sobre la placa de retencion (13).

12. Procedimiento para moldear, llenar y cerrar bolsas, en el que:
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- las bolsas posteriores son separadas individualmente en piezas de tubo flexible a partir de un tubo flexible de
plastico por medio de la instalacién de corte transversal,

- las piezas de tubo flexible son procesadas posteriormente en bolsas vacias (4) a través de medios para la
formacion del fondo,

- las bolsas vacias (4) son conducidas a través de medios de agarre y de transporte (5) hacia una estacién de
llenado (1), en la que, respectivamente, una bolsa vacia (4) es recibida por dos medios de agarre (10) y en la que al
menos dos medios de apertura (8) inciden, respectivamente, en una pared de la bolsa vacia (4), para separar las
paredes que se encuentran todavia una sobre la otra, para que se puedan llenar las bolsas vacias (4),

en el que los medios de apertura (8) son movidos durante el transporte de la bolsa (4) hacia la estacion de llenado a
una posicion mas alta, que esta por encima de un plano (7), que esta cubierto por el canto superior de la bolsa vacia
(6), cuando la bolsa vacia (4) ha adoptado su posicion mas alta en la zona de la estacion de llenado (1),

caracterizado porque los segundos medios de agarre (10) son movidos durante el transporte de la bolsa (4) hacia la
estacion de llenado (1) a una posicion mas alta, que esta por encima de un plano (7), que es cubierto por el canto
superior de la bolsa vacia (6), cuando la bolsa vacia (4) ha adoptado su posicion mas alta en la zona de la estacién
de llenado (1).
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