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DESCRIPCION

La presente invencién se refiere a un dispositivo para mejorar el control de la calidad de
soldadura en segmentos de papel de filtro.

Nos referimos, en particular, a un proceso de soldadura llevado a cabo con maquinas para
realizar bolsitas filtro que contienen un producto de infusién, tal como por ejemplo té, manzanilla o
un producto similar.

Con tales maquinas se efectla la soldadura de la extremidad abierta de la bolsita filtro
(después de haber colocado el producto dentro de la bolsita): dicha soldadura se puede llevar a
cabo mediante uno cualquiera de los varios métodos conocidos, por ejemplo, usando una grapa o
el hilo que une la bolsita filtro a la etiqueta (anudando el mismo segmento de hilo u otro hilo) o
soldando las porciones superpuestas de la tira de papel de filtro.

En el caso de soldadura, las operaciones pueden ser llevadas a cabo a través de medios de
soldadura tradicionales con elementos de calentamiento o, como en el caso de soluciones de
ultima generacion, mediante dispositivos de ultrasonido que usan sonotrodos puestos en contacto
con el producto a soldar.

En la practica, el sonotrodo es el elemento transductor que convierte la energia de
alimentacion en vibraciones que vienen descargadas sobre el producto a soldar.

Por ejemplo, con la solicitud de patente de invencién BO2002A000798, perteneciente a la
misma parte solicitante de la presente invencién, se da a conocer una solucion para este tipo de
maquina.

En esta solucién, el aparato para realizar bolsitas filtro para productos de infusion esta
provisto de un tambor transportador rotativo impulsado por un primer arbol impulsor para hacer
avanzar una tira de papel de filtro a lo largo de un recorrido en el cual estan dispuestas: una
estacion de alimentacion de la tira de papel de filtro; una estacién de alimentacion de una sucesion
de etiquetas; una estacion de alimentacion del hilo de atadura que conecta las bolsitas filtro con las
respectivas etiquetas; una estacion para disponer el hilo de atadura segun una trama definida; y
una pluralidad de soldadores dispuestos de frente al recorrido de alimentacién y adecuados para
vincular el hilo de atadura y las etiquetas a la tira de papel de filtro. Los soldadores, en este caso
sonotrodos, efectiian un movimiento determinado entre una posicién de soldadura y una posicion
de espera, y este movimiento, que viene efectuado simultanea y sincrénicamente por todos los
soldadores, es impartido, a través de un elemento de transmision compartido por todos los
soldadores, por un segundo arbol impulsor de levas conectado a la misma fuente de movimiento a
la cual esta conectado el primer arbol que le imparte movimiento al tambor transportador.

En otros términos, el sonotrodo estd ubicado en una posicién preferida con respecto a la
parte subyacente sobre la cual se mueve la tira de papel de filtro, esta posicion preferida
dependiendo de las propiedades intrinsecas del mismo papel, de la velocidad con que se alimenta
y del espesor de los componentes a soldar (papel de filtro, hilo de atadura y etiqueta) dispuestos
superpuestos entre si.

La parte solicitante ha constatado que la posicion relativa entre la superficie emisora del
sonotrodo y la superficie de soporte del producto constituye una variable fundamental para una
buena calidad de la soldadura.

En la practica, la constancia de la calidad de soldadura es directamente proporcional
también a la fuerza del contacto (aparte del tiempo de contacto y de la frecuencia de activacion del
sonotrodo) entre el sonotrodo y la superficie de soporte del producto, lo que significa que la fuerza
de empuje aplicada debe ser lo mas constante posible. Lo anterior no es siempre facil de conseguir
puesto que los espesores de los componentes a soldar (descritos arriba) no siempre son
exactamente iguales y, por ende, el espesor total de los mismos varia dentro de un intervalo
bastante amplio; de ello se desprende que la presion que se aplica a los productos que se mueven
dentro del area de soldadura (debajo del sonotrodo) tiende a variar de un producto al siguiente, lo
que implica una calidad de soldadura no constante.

Otro ejemplo de dispositivo para la soldadura de segmentos de papel de filtro esta dado en
el resumen de la patente de invencién japonesa JP 09-024907.

Un objetivo de la presente invencion, por lo tanto, es el de eliminar dicho inconveniente a
través de un dispositivo que le permita a los sonotrodos soldadores aplicar al producto a soldar una
fuerza de contacto substancialmente constante, la aplicacion de dicha fuerza estando sincronizada
con la presencia del producto en el area de soldadura.
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De conformidad con la presente invencidn, este objetivo se logra mediante un dispositivo
para soldar bolsitas filtro para productos de infusién segun lo descrito en una o varias de las
reivindicaciones anexas.

Las caracteristicas técnicas de la invencion, con referencia a los citados objetivos, estan
descritas con suma claridad en las reivindicaciones que estan mas adelante y sus ventajas se
ponen de manifiesto mediante la descripcion detallada que sigue, que hace referencia a los dibujos
anexos que exhiben una realizacion preferida de la presente invencion proporcionada a titulo
puramente ejemplificador y, por ende, sin restringir el alcance del concepto inventivo, y en los
cuales:

- la figura 1 es una vista lateral parcial, con algunas partes omitidas para ilustrar mejor otras, de un
aparato para realizar bolsitas filtro para productos de infusién provisto de un dispositivo de
soldadura segun la presente invencion para envolver grupos de productos con una pelicula;

- las figuras 2 y 3 son una vista lateral y una vista frontal respectivamente, con algunas partes en
seccion transversal para ilustrar mejor otras partes, de un detalle (H) del dispositivo de la figura 1.

Con referencia a los dibujos anexos, en particular a la figura 1, el dispositivo segun la
presente invencion se utiliza para la soldadura de bolsitas filtro para productos de infusion.

A titulo ejemplificador, cada bolsita filtro viene hecha a partir de una tira plana (1) de papel
de filtro (mostrada en la figura 1 mediante una linea de trazos) y tiene aplicada una etiqueta y un
hilo de atadura que conecta la etiqueta a la misma bolsita filtro.

El dispositivo, denotado en su totalidad con el nimero 2, puede formar parte de una
maquina mas compleja en condiciones de realizar las bolsitas filtro en su totalidad y llenarlas con el
producto. Las maquinas de este tipo son muy conocidas y, por ende, no se describiran en este
documento puesto que estan descritas en detalles en documentos de la técnica conocida, tales
como por ejemplo, en la solicitud de patente de invencién BO2002A000798 perteneciente a la
misma parte solicitante de la presente invencion.

El dispositivo (2) comprende:

- un sonotrodo soldador (3) ubicado de modo de quedar enfrentado a un primer recorrido (P) a lo
largo del cual se hace avanzar una tira plana (1) (ver la flecha P de la figura 1) y de modo de soldar
el hilo (1a), que esta dispuesto segln una trama definida, y las etiquetas (1b) entre si y a la tira
plana (1) del papel de filtro;

- medios de accionamiento (4) para impartirle al sonotrodo soldador (3) un movimiento
determinado en acercamiento y alejamiento de la posicién de soldadura.

Por otro lado, como se puede apreciar en las figuras 2 y 3, los medios de accionamiento (4)
comprenden:

- primeros medios (5) que actlan sobre el sonotrodo soldador (3) y adecuados para aplicar una
fuerza (F) predeterminada al mismo sonotrodo soldador (3) (como esta indicado en la figura 1
mediante la correspondiente flecha);

- segundos medios (6) para oponerse a la accion de los primeros medios (5), es decir para reducir
su intensidad;

- terceros medios de control (7) para desactivar los segundos medios (6) durante etapas
predeterminadas de paso de los componentes de la bolsita filtro debajo del elemento sonotrodo de
soldadura (3), de modo de permitir un contacto predeterminado de soldadura.

Los medios (4) para el accionamiento del sonotrodo soldador (3) comprenden un
cuadrilatero articulado (8) movido a través de medios de leva (9) (exhibidos en parte en la figura 1)
adecuados para mover la extremidad operativa del sonotrodo soldador (3) a lo largo de un
respectivo segundo recorrido cerrado (C) que comprende un tramo de soldadura (S) que
substancialmente coincide con el primer recorrido (P), y un tramo de retorno (R) que se extiende
fuera del primer recorrido (P).

Los primeros y los segundos medios (5 y 6) definen una parte del cuadrilatero articulado (8).

Observando con mayor detenimiento (nuevamente haciendo referencia a las figuras 2 y 3),
los primeros medios (5) pueden componerse de medios elasticos que comprenden un resorte
helicoidal (5m) ubicado en uno de los brazos (8a) del cuadrilatero articulado (8).
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Los segundos medios (6) pueden componerse de un cilindro neumatico (6c) (por ejemplo,
del tipo simple efecto) que define el brazo (8a) del cuadrilatero articulado (8) conectado en
correspondencia de una extremidad al sonotrodo soldador (3) y en correspondencia de la otra
extremidad a los medios de leva (9).

Dentro del cilindro (6) esta alojado el resorte helicoidal (5m) que define los primeros medios
(5) de manera de interactuar con el resorte cuando el sonotrodo soldador (3) se mueve a lo largo
de dichos tramos de su recorrido.

Dichos terceros medios de control (7) pueden comprender una unidad (7a) para inyectar y
descargar fluido presurizado (por ejemplo aire) hacia y desde el cilindro neumatico (6c) de manera
de variar la intensidad de la fuerza (F) aplicada al sonotrodo soldador (3) en funcion del tramo del
segundo recorrido (C) a lo largo de la cual se estd moviendo el sonotrodo soldador (3).

En otros términos, cuando el sonotrodo soldador (3) se estd moviendo a lo largo del tramo
de soldadura (S) el aire viene descargado desde el cilindro (6¢) (de modo que venga aplicada sélo
la carga (F) del resorte (5m), con una leve sobrecarrera del mismo resorte) mientras que durante el
tramo no operativo de retorno (R) del recorrido dentro del el cilindro (6c) viene inyectado aire.
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REIVINDICACIONES

1.- Dispositivo para soldar bolsitas filtro para productos de infusion; cada bolsita filtro
siendo realizada a partir de una tira plana (1) de papel de filtro y teniendo aplicada una etiqueta y
un hilo de atadura que conecta la etiqueta con la misma bolsita filtro; el dispositivo (2)
comprendiendo al menos:

- un sonotrodo soldador (3) ubicado de manera de quedar de frente a un primer recorrido (P) a lo
largo del cual se hace avanzar la tira plana (1) de modo de soldar el hilo (1a), que esta dispuesto
segun una trama definida, y las etiquetas (1b) entre si y a la tira plana (1) de papel de filtro;

- medios de accionamiento (4) para impartirle al sonotrodo soldador (3) un movimiento
determinado en acercamiento y alejamiento de una posicion de soldadura, los medios de
accionamiento (4) comprendiendo:

- primeros medios (5) que actlan sobre el sonotrodo soldador (3) y adecuados para aplicar una
fuerza (F) predeterminada al mismo sonotrodo soldador (3);

- segundos medios (6) para oponerse a la accion de los primeros medios (5), es decir para reducir
su intensidad;

- terceros medios de control (7) para desactivar los segundos medios (6) durante etapas
predeterminadas de paso de los componentes de las bolsitas filtro debajo del elemento sonotrodo
de soldadura (3), de modo de permitir un contacto predeterminado de soldadura;

el dispositivo estando caracterizado por el hecho que los medios (4) de accionamiento del
sonotrodo soldador (3) comprenden un cuadrilatero articulado (8) movido a través de medios de
leva (9) en condiciones de mover la extremidad operativa del sonotrodo soldador (3) a lo largo de
un respectivo segundo recorrido cerrado (C) que comprende un tramo de soldadura (S) que
substancialmente coincide con el primer recorrido (P), y un tramo de retorno (R) que se extiende
fuera del primer recorrido (P), los primeros y los segundos medios (5 y 6) definiendo una parte del
cuadrilatero articulado (8).

2.- Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho que los primeros
medios (5) son medios elasticos.

3.- Dispositivo segun la reivindicacién 2, caracterizado por el hecho que los medios
elasticos (5) comprenden un resorte helicoidal (5m) ubicado en uno de los brazos (8a) del
cuadrilatero articulado (8).

4.- Dispositivo segun la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho que los segundos
medios (6) se componen de un cilindro neumatico (6c) que define uno de los brazos (8a) del
cuadrilatero articulado (8) conectado en correspondencia de una extremidad al sonotrodo soldador
(3) y en correspondencia de la otra extremidad a los medios de leva (9).

5.- Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho que los segundos
medios (6) se componen de un cilindro neumético (6¢) que define uno de los brazos (8a) del
cuadrilatero articulado (8) conectado en correspondencia de una extremidad al sonotrodo soldador
(3) y en correspondencia de la otra extremidad a los medios de leva (9); dentro del cilindro (6)
estando alojados los primeros medios (5) que se componen de un resorte helicoidal (5m).

6.- Dispositivo segun la reivindicacion 5, caracterizado por el hecho que los terceros medios
de control (7) comprenden una unidad (7a) para inyectar y descargar un fluido presurizado hacia y
desde el cilindro neumatico (6c) de manera de variar la intensidad de la fuerza (F) que se aplica al
sonotrodo soldador (3) en funcién del tramo del segundo recorrido (C) a lo largo del cual se esta
moviendo el sonotrodo soldador (3).
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