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ES 2381172713

DESCRIPCION
Método y aparato de apertura de bolsas para su uso en el llenado y envasado de bolsas.

La presente invencion se refiere a un método y aparato de apertura de bolsas usado para abrir bolsas en el llenado y
envasado de bolsas. Mas concretamente, la presente invencion se refiere a un método y aparato de apertura de
bolsas para usar en el llenado y envasado de bolsas en el que una bolsa se sujeta en sus bordes de lados opuestos
lateralmente con un par de pinzas (pinzas izquierda y derecha) y se mueve a lo largo de un trayecto predeterminado
para someterse sucesivamente a los procesos de envasado predeterminados. Incluso mas concretamente, la
presente invencion se refiere a un método y aparato de apertura de bolsas que son aplicables a una pluralidad de
tipos distintos de bolsas que tienen diferentes anchuras y que son capaces de detectar infaliblemente si cada bolsa
ha sido abierta satisfactoriamente o no.

Antecedentes de la técnica

Las maquinas de llenado y envasado de bolsas incluyen aquellas del tipo en el que una bolsa se sujeta en sus
bordes de lados opuestos lateralmente con un par de pinzas (pinzas izquierda y derecha) y se mueve a lo largo de
un trayecto predeterminado para someterse sucesivamente a los procesos de envasado predeterminados. En este
tipo de maquina de envasado, cada bolsa se suministra en un estado en que su boca esta cerrada, y la boca de la
bolsa se abre mediante un aparato de apertura de bolsas de la maquina de envasado. En el caso de manejar las
denominadas bolsas de auto soporte, la maquina de envasado usa un aparato de apertura de bolsas que abre la
boca de cada bolsa y que despliega y expande la parte del fondo de la bolsa también.

En una maquina de llenado y envasado de bolsas, si una bolsa no se abre satisfactoriamente, las operaciones
posteriores tales como el paso de llenado no se pueden realizar de manera precisa, provocando un defecto. Para
evitar tal problema, es necesario determinar si la bolsa se ha abierto satisfactoriamente o no antes de las
operaciones tales como el paso de llenado. La Publicacion de la Solicitud de Patente Japonesa N° Hei 08-40420, por
ejemplo, describe un método de apertura de bolsas que determina si una bolsa ha sido abierta satisfactoriamente o
no.

De acuerdo con el método descrito en la Publicacion JP descrita anteriormente, un par de copas de succion situadas
en las posiciones de espera el espaciado entre las cuales es un espaciado especificado S se hacen avanzar primero
una hacia la otra. Cuando alcanzan sus posiciones mas cercanas respectivas, las copas de succion se apoyan
contra las superficies exteriores respectivas de las paredes de lados opuestos de una bolsa que esta cerrada, y se
paran. Entonces se aplica un vacio a las copas de succion a través de una linea de vacio desde una fuente de vacio
para provocar que las copas de succidon se adhieran a la bolsa. Después de que las copas de succién se han
detenido en las posiciones mas cercanas durante un periodo de tiempo predeterminado, las copas de succion se
retraen una lejos de la otra mediante una primera operacién de apertura de manera que el espaciado entre las copas
de succién alcanza un espaciado S1 (posicion intermedia) mas corto que el espaciado especificado S (posicion de
espera), y cuando las copas de succion alcanzan las posiciones intermedias respectivas se emite una sefal de
sincronizacion para medir el vacio que actua en las copas de succion en ese momento. Después de que las copas
de succion se han detenido durante un periodo de tiempo predeterminado en la posicion intermedia 0 a continuacion
de la primera operacion de apertura, se realiza una segunda operacion de apertura para retraer las copas de succion
una lejos de la otra a sus posiciones de espera respectivas en que el espaciado entre las copas de succién alcanza
el espaciado especificado S. Aqui se definen los siguientes:

t1: el tiempo durante el cual se realiza la primera operacion de apertura, a saber el tiempo que lleva para que
las copas de succiébn se muevan desde sus posiciones mas cercanas respectivas a sus posiciones
intermedias respectivas.

t0: el tiempo durante el cual las copas de succion que se adhieren a la bolsa paran en sus posiciones mas
cercanas, y

t: el tiempo que lleva para que el vacio en la canalizacion de vacio se estabilice después de iniciar la
aplicacion de vacio a las copas de succion.

De acuerdo con este método, el tiempo t1 se fija considerablemente el mismo que el tiempo t. De esta manera, la
suma del tiempo t1 y el tiempo t0 se hace mas largo que el tiempo t para permitir el vacio en la canalizacién de vacio
que se ha estabilizado infaliblemente cuando se emite la sefial de sincronizacion. Se deberia sefalar que el vacio se
libera para separar las copas de succion de la bolsa inmediatamente antes que el espaciado entre las copas de
succion alcance el espaciado especificado S, es decir en sincronismo con el tiempo cuando el grado de apertura de
la bolsa alcanza un maximo.

En la Publicacion de Solicitud de Patente Japonesa descrita anteriormente N° Hei 08-40420, se describe el método
de apertura de bolsas como una técnica a ser aplicada a las copas de succién usada para adherirse a las paredes
de lados en partes cerca del fondo de lo que se llama una bolsa de auto soporte. Esta técnica es capaz de
determinar de manera precisa si cada bolsa ha sido abierta satisfactoriamente o no con respecto a las bolsas que
tienen una anchura particular ajustando los espaciados S y S1 de acuerdo con la anchura de las bolsas y ademas
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ajustando la velocidad de retraccion de las copas de succion de acuerdo con los espaciados Sy S1.

Proporcionar distintas maquinas de envasado para tipos diferentes de bolsas que tienen distintas anchuras cuesta
mucho en términos de planta y de inversion de equipos. Es por lo tanto practica general realizar el llenado de bolsas
en una pluralidad de distintos tipos de bolsas que tienen distintas anchuras usando la misma maquina de llenado y
envasado. En este caso, generalmente, el espaciado S1 (posicién intermedia) se establece constante de
conformidad con la anchura de las bolsas que tienen la anchura mas pequefia de todas las bolsas a ser usadas, y el
espaciado especificado S (posicidon de espera) se establece constante de conformidad con la anchura de las bolsas
que tienen la anchura mas grande de todas las bolsas a ser usadas. El ritmo de cuando adherir las copas de succion
a una bolsa y cuando liberar las copas de succién de la bolsa, es decir los ritmos de aplicacién y liberaciéon de vacio,
también se establecen tipicamente constantes desde el punto de vista de la eficiencia de funcionamiento.

La Fig. 7 ilustra las operaciones de la técnica anterior. En este caso, la adhesion y separacion de las copas de
succion a y desde la bolsa y el movimiento y detenciéon de las copas de succién son como se muestra en el
diagrama de tiempo de la Fig. 4. En la Fig. 4, el término “posicidon de espera” se refiere a donde estan las copas de
succién en posiciones respectivas en las cuales el espaciado entre medias es S, es decir el espaciado especificado
S como se expresa en la Publicacion de Solicitud de Patente Japonesa N° Hei 08-40420. El término “posicion
intermedia” se refiere a donde estan las copas de succion en sus posiciones respectivas en las que el espaciado
entre medias es S1, el cual es menor que el espaciado especificado S. El término “posicion mas cercana” se refiere
a donde estan las copas de succién en sus posiciones respectivas en las que las copas de succion se apoyan contra
las superficies exteriores respectivas de las paredes de lados opuestos de una bolsa cerrada. La deteccién de vacio
con el sensor se realiza durante el periodo de tiempo que las copas de succién estan en las posiciones intermedias.

En el caso de bolsas que tienen una anchura estrecha, el espaciado S1 se establece de conformidad con las bolsas
que tienen la anchura mas pequefia, como se expresé anteriormente. Por lo tanto, cuando las copas de succion se
mueven desde la primera posicidon de separacion (posicion intermedia) donde el espaciado es S1 hacia la segunda
posicion de separacién (posicion de espera) donde el espaciado es S, la bolsa se separa a la fuerza a partir de las
copas de succion que se adhieren a la misma (en el punto a en la Fig. 7, por ejemplo). Se ha encontrado que una
pared lateral de una bolsa se movera algunas veces hacia el otro lado en reaccion a esta separacion forzada,
provocando que en la boca de la bolsa no permanezca abierta tanto como se desee (ver Fig. 8). Por consiguiente,
aunque el aparato ha considerado que la bolsa se ha abierto satisfactoriamente en base al vacio detectado justo
antes de que las copas de succién se separaron de la bolsa, la bolsa realmente puede haberse vuelto a cerrar es
decir provocando una operacion que fallo al abrir la bolsa satisfactoriamente o puede haberse cerrado parcialmente
después de la separacion de las copas de succion. En el caso de bolsas que tienen una anchura amplia, la
aplicacion del vacio a las copas de succion se detiene tipicamente poco antes de que el espaciado alcance S (en el
punto b en la Fig. 7, por ejemplo). De esta manera, la operacion de apertura de la bolsa se detiene en ese momento,
y las copas de succién se separan de la bolsa y se retraen a sus posiciones respectivas en que el espaciado entre
medias es S (espaciado especificado). No obstante, si el vacio se fuga antes de que las copas alcancen la posicion
de detencion de aplicacion del vacio, por ejemplo debido al deterioro o bien de la copa de succiéon o bien la
dislocacién de la posicion de adhesion de la copa, entonces la copa de succidon también se separa de la bolsa
indeseablemente, y una pared lateral de la bolsa se mueve hacia el otro lado (ver Fig. 9). En este caso también,
aunque el aparato ha considerado que la bolsa se ha abierto satisfactoriamente, la bolsa realmente no se abre
satisfactoriamente.

La Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa N° Hei 06-156437 describe una técnica en la que un par de
miembros de succién 10 y 11 se situan inicialmente separados de las paredes laterales de la bolsa. El espaciado se
determina de acuerdo con la anchura de las bolsas a ser usadas para colocar los miembros de succién con un
espaciado predeterminado entre medias por adelantado, y cuando se situa una bolsa entre los miembros de succion,
los miembros de succion se hace que succionen las paredes de lados opuestos de la bolsa con una fuerza de
succion generada por una bomba de succion, abriendo por ello la boca de la bolsa. Este método de apertura de la
bolsa es totalmente diferente en el principio basico del método de apertura de bolsas de la Publicacion de Solicitud
de Patente Japonesa N° Hei 08-40420, en la cual las copas de succion se hace primero que se adhieran a las
superficies exteriores respectivas de las paredes de lados opuestos de una bolsa cerrada, y posteriormente las
copas de succion se retraen una lejos de la otra para abrir la bolsa. Con el método de apertura de bolsas de la
Publicacién de Solicitud de Patente Japonesa N° Hei 06-156437, los miembros de succién se separan de la bolsa
cuando se inicia la succion de la bolsa. Por lo tanto, es necesario aplicar una fuerza de succion fuerte para abrir la
boca de la bolsa con el conjunto de los miembros de succion separados de la bolsa. Ademas, las bolsas
normalmente se hacen de una resina sintética y de ahi que las paredes de lados opuestos de la boca de la bolsa
sean dificiles de separar una de la otra debido a la accion de la electricidad estatica ademas del hecho de que la
boca de la bolsa esta meramente fisicamente cerrada. Por consiguiente, si el equilibrio de vacios que actdan en los
dos miembros de succion, respectivamente, se destruye, incluso ligeramente, la bolsa se atrae indeseablemente por
la succién a cualquiera de los dos miembros de succién sin ser abierta. La Publicacién de Solicitud de Patente
Japonesa N° Hei 06-156437 no describe ningin medio para detectar tal fallo en la apertura de las bolsas.
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SUMARIO DE LA INVENCION

Un objeto de la presente invencion es proporcionar un método y aparato de apertura de bolsas capaz de abrir bolsas
infaliblemente y establemente sin tener en cuenta el tamafio de la bolsa (anchura) y capaz de considerar de manera
precisa si cada bolsa ha sido abierta satisfactoriamente o no.

La presente invencion proporciona un método de apertura de bolsas para usar en el llenado y envasado de bolsas
en el cual una bolsa se sujeta en sus bordes de lados opuestos lateralmente con un par de miembros de sujecion y
se mueve a lo largo de un trayecto determinado para abrir la bolsa y llenar un articulo a ser envasado en la bolsa.
Un método de la presente invencidn comprende los pasos siguientes: el paso de mover un par de copas de succion
que estan enfrentando una con la otra desde las posiciones de espera espaciadas mutuamente respectivas a las
posiciones mas cercanas respectivas en las que las copas de succion estan mas cercanas la una con la otra, el
paso de aplicar un vacio a dichas copas de succién para adherir a las superficies exteriores de las paredes de lados
opuestos de la bolsa en las posiciones mas cercanas; el paso de retraer las copas de succion una lejos de la otra a
las posiciones intermedias respectivas entre las posiciones mas cercanas y las posiciones de espera mientras que
se mueven los medios de sujeciéon uno hacia el otro en sincronismo con el movimiento de las copas de succion a las
posiciones intermedias; el paso de mantener las copas de succion detenidas en las posiciones intermedias durante
un periodo de tiempo predeterminado; el paso de medir el vacio que actua en las copas de succién en algin punto
durante un periodo de tiempo que comienza inmediatamente antes de que las copas de succidén alcancen las
posiciones intermedias y finaliza en una terminacién del periodo de tiempo durante el cual las copas de succién se
detienen en las posiciones intermedias; el paso de retraer las copas de succion desde las posiciones intermedias a
las posiciones de espera, respectivamente; el paso de detener la aplicacion de vacio a las copas de succién en un
momento entre el tiempo después de la medicién de vacio y un momento inmediatamente después del inicio del
movimiento de las copas de succidn a las posiciones de espera; el paso de comparar el vacio medido con un valor
de referencia preestablecido para juzgar si la bolsa se ha abierto satisfactoriamente o no; y el paso de cambiar las
posiciones de las posiciones intermedias de acuerdo con la anchura de la bolsa.

El método de apertura de bolsas ademas puede incluir el paso de detectar la anchura de la bolsa. En este caso, el
paso de cambiar las posiciones de las posiciones intermedias se lleva a cabo en base a la anchura detectada.

Ademas, la velocidad de movimiento de las copas de succion desde las posiciones mas cercanas a las posiciones
intermedias, el tiempo de permanencia de las copas de succidn en las posiciones intermedias, y la velocidad de
movimiento de las copas de succion desde las posiciones intermedias a las posiciones de espera puede ser
constante sin tener en cuenta las posiciones de las posiciones intermedias.

Ademas, la presente invencion proporciona un aparato de apertura de bolsas para usar en una maquina de llenado y
envasado de bolsas en el cual se sujeta una bolsa en sus bordes de lados opuestos lateralmente con un par de
miembros de sujecién y se mueven a lo largo de un trayecto predeterminado para abrir la bolsa y llenar un articulo a
ser envasado dentro de la bolsa. El aparato incluye los elementos constituyentes siguientes: un par de copas de
succion dispuestas enfrentadas una de la otra y conectadas a una fuente de vacio a través de una valvula de
conmutacion; un servomotor que mueve las copas de succidn entre las posiciones de espera espaciadas
mutuamente respectivas, las posiciones mas cercanas respectivas en las cuales las copas de succion estan mas
cercanas la una a la otra, y las posiciones intermedias respectivas entre las posiciones de espera y las posiciones
mas cercanas; un sensor de presion que detecta un vacio que actlda en las copas de succién; y un controlador que
tiene una primera unidad de control que controla la aplicaciéon de un vacio a las copas de succién, una segunda
unidad de control que controla el servomotor para controlar el movimiento y la parada de las copas de succion, una
tercera unidad de control que controla la temporizacion de la deteccién de vacio por el sensor de presién, una
unidad de juicio que compara el vacio detectado con un valor de referencia preestablecido para juzgar si la bolsa se
ha abierto satisfactoriamente o no, y una cuarta unidad de control que cambia las posiciones de las posiciones
intermedias de acuerdo con la anchura de la bolsa a ser llenada.

El aparato se puede disponer para funcionar como sigue. La segunda unidad de control mueve las copas de succion
desde las posiciones de espera a las posiciones mas cercanas, detiene las copas de succion en las posiciones mas
cercanas durante un periodo de tiempo predeterminado, mueve las copas de succidn a las posiciones intermedias,
detiene las copas de succién en las posiciones intermedias durante un periodo de tiempo predeterminado, mueve
las copas de succién a las posiciones de espera, y detiene las copas de succion en las posiciones de espera durante
un periodo de tiempo predeterminado. La tercera unidad de control hace al sensor de presion medir el vacio que
actla en las copas de succion en algun punto durante un periodo de tiempo que comienza inmediatamente antes de
que las copas de succién alcancen las posiciones intermedias y finaliza a la terminaciéon del periodo de tiempo
durante el cual las copas de succion estan en las posiciones intermedias. La primera unidad de control comienza la
aplicacion de un vacio a las copas de succidén en un momento durante un periodo de tiempo que comienza
inmediatamente antes de que las copas de succién alcancen las posiciones mas cercanas y finaliza a la terminacion
del periodo de tiempo durante el cual las copas de succidn paran en las posiciones mas cercanas y libera el vacio
aplicado en un momento entre un tiempo después de la medicién de vacio y un tiempo inmediatamente después de
comenzar el movimiento de las copas de succion a las posiciones de espera.
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El aparato de apertura de bolsas puede incluir ademas una unidad de deteccion de la anchura de la bolsa que
detecta la anchura de la bolsa. En este caso, la cuarta unidad de control cambia las posiciones de las posiciones
intermedias en base a una sefial de la unidad de deteccion de la anchura de la bolsa.

La segunda unidad de control puede mantener constante la velocidad de movimiento de las copas de succidn desde
las posiciones mas cercanas a las posiciones intermedias, el tiempo de permanencia de las copas de succion en las
posiciones intermedias, y la velocidad de movimiento de las copas de succion desde las posiciones intermedias a las
posiciones de espera sin tener en cuenta el cambio de las posiciones de las posiciones intermedias hecho por la
cuarta unidad de control.

De acuerdo con la presente invencion, el momento de la terminacion de la apertura de la bolsa en el cual las copas
de succién separan las superficies exteriores de las paredes de lados opuestos de la bolsa se hace preferentemente
considerablemente coincidente con el momento de liberacién de la adhesion de las copas de succion a la bolsa sin
tener en cuenta la anchura de las bolsas a ser usadas. Por lo tanto, las copas de succion separan suavemente las
superficies exteriores de las paredes de lados opuestos de la bolsa sin la posibilidad de que las copas de succién
que se adhieren a la bolsa se puedan separar a la fuerza de la bolsa. Por consiguiente, es posible evitar un fallo de
apertura de la bolsa provocado por una pared lateral de la bolsa que se mueve hacia el otro lado en reaccion a la
separacion forzada, que provoca que la boca de la bolsa sea cerrada indeseablemente, y también es posible evitar
que la unidad de juicio juzgue equivocadamente la bolsa que falla de haber sido abierta satisfactoriamente.

Ademas, la deteccién de si la bolsa ha sido abierta satisfactoriamente o no se realiza inmediatamente antes de la
terminacion de la operacién de apertura de la bolsa sin tener en cuenta la anchura de la bolsa. Por lo tanto, si una
pared lateral de la bolsa se separa de la copa de succion por alguna razén en el curso de la apertura de la bolsa y se
mueve hacia el otro lado en reaccién al movimiento de separacién, provocando que la boca de la bolsa sea cerrada
indeseablemente, la bolsa se puede detectar infaliblemente como que no se ha abierto satisfactoriamente.

Un aspecto de la presente invencion es el ajuste de la posicion intermedia de las copas de succion. Otro aspecto de
la presente invencion es la deteccion del vacio que actua en las copas de succion en algun punto durante un periodo
de tiempo que comienza después de la mediciéon de vacio y finaliza inmediatamente después del comienzo del
movimiento de las copas de succién desde la posicion intermedia a la posicion de espera.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La Fig. 1 es una vista en perspectiva que muestra la estructura de conjunto de una maquina de llenado y
envasado de bolsas que usa un aparato de apertura de bolsas de acuerdo con una realizacion de la presente
invencion.
La Fig. 2 es un diagrama de bloques del aparato de apertura de bolsas.
La Fig. 3 es un diagrama de tiempo que muestra el funcionamiento de las copas de succion.
La Fig. 4 es un diagrama de tiempo que muestra un periodo de tiempo durante el cual comienza la aplicacién
de vacio a las copas de succion,
La Fig. 5 es un diagrama de tiempo que muestra un periodo de tiempo durante el cual se ejecuta la medicién
de vacio,
La Fig. 6 es un diagrama de tiempo que muestra un periodo de tiempo durante el cual se detiene la aplicacién
de vacio a las copas de succion,
La Fig. 7 es un diagrama de tiempo que muestra el funcionamiento de las copas de succién en una técnica
relacionada.
La Fig. 8 es un diagrama que muestra un ejemplo en el cual una bolsa se juzga que ha sido abierta
satisfactoriamente a pesar del hecho de que no se ha abierto satisfactoriamente en la técnica relacionada.
La Fig. 9 es un diagrama que muestra otro ejemplo en el cual una bolsa se juzga que ha sido abierta
satisfactoriamente a pesar del hecho de que no se ha abierto satisfactoriamente en la técnica relacionada.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERENTES

Las realizaciones de la presente invencion se explicaran mas adelante con referencia a los dibujos anexos. Se
deberia sefalar que las realizaciones siguientes son solamente para propdsitos ilustrativos, y que el alcance de la
presente invencion no esta limitado a estas realizaciones.

La Fig. 1 es una vista en perspectiva que muestra la estructura en conjunto de una maquina de llenado y envasado
de bolsas (de aqui en adelante conocida como “maquina de envasado”) 1 que usa un aparato de apertura de bolsas
de acuerdo con una realizacion de la presente invencion. En esta realizacion, la maquina de envasado 1 es de un
tipo giratorio que tiene un tablero giratorio 3 que gira en la direcciéon de la flecha mostrada en la figura. El tablero
giratorio 3 se dota con pares de pinzas 5 en los espacios predeterminados en la direccion de la circunferencia. Cada
par de pinzas 5 sostienen una bolsa B sujetando los bordes de lados opuestos lateralmente de la misma. De esta
manera, el tablero giratorio 3 gira intermitentemente, la bolsa B se mueve sucesivamente a través de varios puestos,
es decir los puestos de parada | a X. En los puestos | a X, se ejecutan varios pasos de procesamiento mientras el
tablero giratorio 3 esta en reposo.
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El primer puesto | realiza el paso de alimentar las bolsas B. Las bolsas B se entregan una a una por un cargador de
bolsas 6, que es un cargador de transporte en esta realizacion. Cada bolsa B entregada de esta manera se saca
mediante un par de copas de succidn de sacado de bolsas 7 y se mueve hacia un par de pinzas 5. Mientras que se
mueve, la bolsa B se cambia de postura a una posicién vertical. Las pinzas 5 reciben y sostienen la bolsa B en
vertical. La estructura del cargador de transporte 6 y la adaptacion para la entrega de la bolsa B desde el cargador
de transporte 6 a las pinzas 5 usando las copas de succién de sacado de bolsas 7 se conoce publicamente. Por lo
tanto, se omite una descripcion detallada del mismo aqui dentro. El puesto posterior |l realiza el paso de detectar la
anchura de la bolsa B con una camara 8 e introduce el resultado de la deteccion en un controlador 53 (descrito mas
tarde). El puesto lll realiza el paso de abrir la boca de la bolsa B con un aparato de apertura de bolsas 21 que tiene
un par de copas de succién de apertura de boca 23 para permitir a una guia de apertura de boca 9 mantener la
bolsa B en el estado de tener su boca abierta. La guia de apertura de boca 9, que es del tipo de seguimiento, se
mueve al puesto |V, siguiendo a la bolsa B, y vuelve al puesto Ill en el momento predeterminado. El aparato de
apertura de bolsas 21 se explicara mas tarde. El puesto IV realiza el paso de llenar la bolsa B con un material sélido
a ser envasado usando una tolva 10. El puesto V realiza el paso de llenar la bolsa B con un material liquido a ser
envasado que esta almacenado en un tanque (no se muestra) a través de una tobera 11.

El puesto posterior VI realiza el paso de soplar vapor en la bolsa B desde una tobera de vapor 12 para sustituir el
aire en la bolsa B con el vapor para desairear por ello el interior de la bolsa B. El puesto VIl se dota con un
dispositivo de sellado primario que tiene un par de placas calientes 14. El puesto VIII se dota con un dispositivo de
sellado secundario 15 que tiene un par de placas calientes 16 para sellar la bolsa B de manera secundaria. El
puesto IX se dota con un dispositivo de enfriamiento 17 que tiene un par de placas de enfriamiento 18 para enfriar la
parte sellada en caliente de la bolsa B. Después de ser enfriada, la bolsa B finalizada como producto se descarga en
una canaleta de descarga de producto 19. En el puesto X, una bolsa B considerada que no se ha abierto
satisfactoriamente se descarga en una canaleta diferente (no se muestra).

A continuacion, la estructura del aparato de apertura de bolsas 21 dispuesto en el puesto Il se explicara con
referencia al diagrama de bloques de la Fig. 2. La Fig. 2 muestra un estado en que una bolsa B sujeta en sus bordes
de lados opuestos lateralmente con un par de pinzas 5 se ha movido a y detenido en el puesto Ill. El par de copas
de succién 23 estan dispuestas enfrentadas una de la otra a través de la bolsa B.

La referencia numérica 25 indica un armazén del aparato de apertura de bolsas 21 que se asegura a los soportes o
similares (no se muestran). El armazdén 25 tiene una parte horizontal 26 que se extiende horizontalmente y partes de
brazos 27 y 28 que se extienden hacia abajo en paralelo uno del otro desde los extremos opuestos de la parte
horizontal 26. Un eje guia 31 se asegura en sus extremos opuestos a las partes de brazo 27 y 28 para extender en
paralelo a la parte horizontal 26. Un eje roscado 33 se extiende por debajo y en paralelo al eje guia 31. Un extremo
del eje roscado 33 se une giratoriamente directamente a una parte de brazo 27 del armazén 25. El otro extremo del
eje roscado 33 se une giratoriamente a través de un miembro de acoplamiento 39 a un eje de salida 38 de un
servomotor 37 instalado en la superficie exterior de la otra parte de brazo 28. El eje roscado 33 es giratorio junto con
el eje de salida 38 como una unidad. El eje roscado 33 tiene una rosca de izquierdas 34 y una rosca de derechas 35
formadas en los lados izquierdo y derecho, respectivamente, de su centro (las roscas de izquierdas y de derechas
34 y 35 se pueden formar en los lados izquierdo y derecho, respectivamente, del eje roscado 33). Las barras
deslizantes 40 y 41 se instalan en el enganche de rosca con las roscas de izquierdas y de derechas 34 y 35,
respectivamente. Las barras deslizantes 40 y 41 tienen agujeros formados en sus partes extremas superiores
respectivas. Los agujeros de las barras deslizantes 40 y 41 se encajan con el eje guia 31. Por consiguiente, las
barras deslizantes 40 y 41 se mueven en direcciones mutuamente opuestas a lo largo del eje guia 31 y el eje
roscado 33 en respuesta a la rotacion del servomotor 37. Es decir, las barras deslizantes 40 y 41 se mueven hacia o
lejos una de la otra de acuerdo con la direccion de giro del servomotor 37.

Las barras deslizantes 40 y 41 tienen las copas de succion 23 descritas anteriormente unidas a sus extremos
inferiores a través de ejes de montaje 24, respectivamente. Las barras deslizantes 40 y 41 mostradas por las dos
lineas de cadenas de puntos en la figura estan en sus posiciones de espera respectivas. En las posiciones de
espera, las copas de succion 23 se sitian lo mas alejadas una de la otra para esperar a una bolsa B que llega al
puesto Ill. Cuando una bolsa B llega al puesto lll, el servomotor 37 se activa para mover las barras deslizantes 40 y
41 a las posiciones respectivas mostradas por las lineas continuas en la figura. Cuando las copas de succion 23
estan mas cercanas una de la otra, se apoyan contra las superficies exteriores respectivas de las paredes de lados
opuestos de la bolsa B en reposo. El funcionamiento de las copas de succién 23 se detallara mas tarde.

El numero de referencia 43 indica la tuberia conectada en un extremo a una fuente de vacio 47 a través de una
valvula de conmutacion 49. El otro extremo de la tuberia 43 se divide en dos tuberias ramales 44 y 45, las cuales se
conectan con las copas de succion 23, 23, respectivamente. En respuesta a la operacion de conmutacion de la
valvula de conmutacion 49, se aplica un vacio a las copas de succién 23 o se libera un vacio existente aplicado a las
copas 23.

El nimero de referencia 51 indica un sensor de presién unido a la tuberia 43. El sensor de presion 51 mide un vacio
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que actua en las copas de succion 23. El servomotor 37, la valvula de conmutacion 49, el sensor de presion 51 vy la
camara 8 proporcionados en el puesto Il se conectan al controlador 53.

A continuacién, el funcionamiento de las copas de succion 23 se explicara con referencia al diagrama de tiempo
mostrado en la Fig. 3. El diagrama de tiempo usado en esta realizacion se basa en el tiempo que lleva a un eje de
accionamiento principal girar una vuelta, 360 grados. La maquina de envasado 1 de esta realizacion se dota con un
eje de accionamiento principal (no se muestra) y el eje de accionamiento principal se asocia con el tablero 3 y otros
dispositivos que incluyen el aparato de apertura de bolsas 21 equipado en los puestos | a X respectivos de manera
que mientras que el eje de accionamiento principal gira una vuelta, las bolsas en reposo en los puestos respectivos
se mueven a y se detienen en los siguiente puestos respectivos y se ejecuta el procesamiento en los puestos
respectivos. Por lo tanto, el tablero 3 gira intermitentemente una vuelta mientras el eje de accionamiento principal
gira diez vueltas en esta realizaciéon. Como se establecié anteriormente, el diagrama de tiempo usado en esta
realizacién se basa en el tiempo que lleva a un eje de accionamiento principal girar una vuelta. Una vuelta del eje de
accionamiento principal se define como un ciclo. Se deberia sefialar que el diagrama de tiempo no se basa en
tiempo absoluto. A saber, cuando la velocidad de giro del eje de accionamiento principal cambia, el tiempo total de 1
ciclo cambia y el tiempo que una bolsa esta en cada diez puestos cambia, pero el tiempo relativo y la posicion
angular relativa de una bolsa en la cual uno de los pasos de apertura de la bolsa ocurre segun la bolsa pasa a través
del puesto Ill no cambia.

Anterior a hacer una descripcién detallada del funcionamiento de las copas de succion 23, permitanos explicar el
funcionamiento basico en términos de movimiento de las copas de succién 23. Es decir, el aparato de apertura de
bolsas 21 de esta realizacion es capaz de abrir una pluralidad de distintos tipos de bolsas que tienen anchuras
distintas. Las copas de succion 23 son cada una méviles entre una posicion de espera en la que el espaciado entre
las copas de succién 23 es la mas ancha, una posicion mas cercana en la que el espaciado entre las copas de
succion 23 es la mas estrecha, y una posicion intermedia entre las posiciones de espera y mas cercana. La posicion
de espera es en la que cada copa de succion 23 se situa cuando espera una bolsa B que llega a la posicion lll. El
espaciado S entre las copas de succidn 23 en sus posiciones de espera respectivas es fija y se fija a un tamafio en
el cual se pueden abrir las bolsas que tienen la anchura mas grande de todas las bolsas a ser llenadas. La posicion
mas cercana es donde las copas de succion 23 estan mas cercanas la una de la otra. En esta posicion mas cercana,
las copas de succion 23 entran en contacto considerablemente cercano una con la otra con la bolsa B interpuesta
entre medias. Las copas de succién 23 cuando estan en sus posiciones mas cercanas respectivas estan separadas
una de la otra por una cantidad que corresponde al espesor de la bolsa B, el cual se puede considerar como
sustancialmente cero comparado con el espaciado S. La posicion intermedia es una posicion entre la posicion mas
cercana y la posicion de espera. El espaciado entre las copas de succion 23 en sus posiciones intermedias
respectivas es variable con la anchura de las bolsas B a ser llenadas. Es decir, el espaciado entre las copas de
succion 23 en sus posiciones intermedias respectivas se ajusta en base a la anchura de las bolsas B la cual se
detecta con la camara 8 proporcionada en el puesto Il y se introduce al controlador 53. Si las copas de succién 23 se
han adherido normalmente a las superficies exteriores de las paredes de lados opuestos de la bolsa B, la operacion
de apertura de la bolsa para la bolsa B ya se ha completado considerablemente cuando las copas de succién 23
alcanzan sus posiciones intermedias respectivas. Mientras tanto, el vacio que actia en las copas de succion 23 se
detecta con el sensor de presion 51. A partir de entonces, las copas de succion 23 se devuelven a sus posiciones de
espera respectivas. Durante el movimiento de vuelta, la boca de la bolsa se abre ligeramente ademas, y la operacion
de vacio se detiene cuando la boca de la bolsa se ha abierto en una cantidad objetivo predeterminada.
Consecuentemente, las copas de succidn 23 se separan de la bolsa B después de que la boca de la bolsa se abre
completamente y se mueven a sus posiciones de espera respectivas. La bolsa B permanece en la posicion de
apertura. Las pinzas 5 que sujetan los bordes de lados opuestos lateralmente de la bolsa B se mueven una hacia la
otra segun la operacion de apertura de la bolsa progresa para permitir que la bolsa B sea abierta ligeramente sin
encontrar una resistencia.

Primero, el funcionamiento de las copas de succion 23 cuando la anchura de las bolsas B a ser usada es la mas
grande se explicara con referencia a la Fig. 3. Durante la parada en el puesto Il, la anchura de la bolsa B se detecta
con la camara 8, y el espaciado entre las copas de succién 23 en sus posiciones intermedias se fija a S1 en base a
la anchura detectada de la bolsa B. El tablero 3 que ha estado en reposo comienza a girar en el tiempo A de un
angulo de rotacion de 0 grados. Mientras que el eje de accionamiento principal 3 gira hasta 120 grados, por ejemplo,
el tablero 3 gira para mover cada par de pinzas al siguiente puesto y para en el tiempo C. El eje de accionamiento
principal continlia girando. Mientras tanto, el servomotor 37 ha comenzado a girar en el tiempo B (anterior que el
tiempo C) para hacer que las copas de succidn 23 alcancen sus posiciones mas cercanas relativas en el tiempo D.
Se deberia sefalar que las copas de succion 23 comienzan a moverse en el tiempo B antes de que se complete el
movimiento de la bolsa B al puesto Ill. En este sentido, el tiempo B y la velocidad de movimiento de las copas de
succion 23 se seleccionan de manera que las copas de succidn 23 no interferiran con el movimiento de la bolsa B.
Durante el periodo de tiempo entre los tiempos D y E, las copas de succion 23 se detienen en sus posiciones mas
cercanas respectivas. La valvula de conmutacion 49 se conmuta en algun punto durante un periodo de tiempo que
comienza inmediatamente antes del tiempo D que es cuando las copas de succion 23 alcanzan las posiciones mas
cercanas Yy finaliza en E que es la terminacion del periodo de tiempo durante el cual las copas de succion 23 se
detienen en las posiciones mas cercanas (Ver la Fig. 4). Como se usa aqui dentro, el término “inmediatamente” se
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usa para indicar una distancia de no mas de 10 mm, mas preferentemente de no mas de 5 mm. De esta manera, se
aplica un vacio a las copas de succién 23, provocando a las copas de succidon 23 adherirse a las superficies
exteriores de las paredes de lados opuestos de la bolsa B.

Después de que las copas de succién 23 han parado en las posiciones mas cercanas durante un periodo de tiempo
predeterminado, el servomotor 37 comienza a girar en una direccion opuesta a la anterior en el tiempo E para retraer
las copas de succion 23 una lejos de la otra. En sincronismo con el movimiento de las copas de succién 23, las
pinzas 5 que sujetan los bordes de lados opuestos lateralmente de la bolsa B se mueven uno hacia el otro. El
servomotor 37 para de girar temporalmente en el tiempo F en el cual las copas de succiéon 23 alcanzan sus
posiciones intermedias respectivas y de esta manera el espaciado entre medias llega a ser S1. Las pinzas 5 también
paran en el tiempo F. El vacio que actia en las copas de succién 23 se detecta con el sensor de presion 51 el cual
se controla mediante el controlador 53 en algun punto durante un periodo de tiempo que comienza inmediatamente
antes del tiempo F que es cuando las copas de succién 23 alcanzan sus posiciones intermedias respectivas y
finaliza en el tiempo G que es la terminacién del periodo de tiempo durante el cual las copas de succion 23 se
detienen en las posiciones intermedias (Ver la Fig. 5). Como se usa aqui dentro de nuevo, el término
“‘inmediatamente” se usa para indicar una distancia de no més de 10 mm, mas preferentemente de no mas de 5 mm.
Los datos de vacio detectados se envian al controlador 53 donde se comparan con un valor de referencia
preestablecido para juzgar si la bolsa B se ha abierto satisfactoriamente o no.

La operacion de apertura de la bolsa B se puede disponer de manera que el grado de apertura de la bolsa B alcance
un maximo y la operacion de apertura de la bolsa se completa cuando las copas de succidon 23 alcanzan sus
posiciones intermedias respectivas. En este caso, no obstante, la boca de la bolsa se tensa, de manera que las
copas de succién 23 es probable que se separen de la bolsa B inmediatamente antes de que se mida el vacio,
dependiendo del momento de la medicién del vacio. Por esta razon, en esta realizacion, el sistema se dispone de
manera que cuando las copas de succion 23 alcanzan las posiciones intermedias, la operacion de apertura de la
bolsa aun no ha sido completamente finalizada, pero se deja una ligera tolerancia para la apertura de la bolsa B.
Después de que se ha medido el vacio, el servomotor 37 se dirige de nuevo a G para mover las copas de succién 23
hacia sus posiciones de espera respectivas. En este proceso, después de que las copas de succién 23 se han
movido ligeramente, a saber, inmediatamente después de que las copas de succién comenzaron en el tiempo G a
moverse desde sus posiciones intermedias respectivas a las posiciones de espera, la boca de la bolsa B se abre a
un maximo, es decir a un grado de apertura deseado establecido. Como se usa aqui dentro de nuevo, el término
“inmediatamente” se usa para indicar una distancia de no mas de 10 mm, mas preferentemente, de no mas de 5
mm. En sincronismo con esto, la valvula de conmutacién 49 se conmuta para detener la aplicacion de vacio a las
copas de succion 23. Mientras tanto, las pinzas 5 se mueven una hacia la otra de nuevo sincronamente con el
movimiento de las copas de succion 23 y paran al mismo tiempo que para la aplicacion de vacio.
Consecuentemente, las copas de succion 23 se separan de la bolsa B, y la bolsa B se mantiene en el estado
abierto. Después de separarse de la bolsa B, las copas de succién 23 se mueven de vuelta a sus posiciones de
espera respectivas las cuales estan separadas de las posiciones intermedias por S2 y paran en el tiempo A. La
bolsa B abierta de esta manera se mueve al puesto |V para el ciclo posterior. Se deberia sefialar que una bolsa
considerada que no se ha abierto satisfactoriamente pasa a través de los puestos IV a IX sin someterse a las
operaciones y se descarga en el puesto X. La bolsa descargada se recoge y recicla. Se deberia sefalar que la
aplicacion del vacio a las copas de succidon 23 se puede detener en cualquier momento, por ejemplo, durante el
momento cuando las copas de succion 23 estan en reposo en sus posiciones intermedias respectivas, a condicion
de que la aplicacion de vacio se pare después de la medicidn de vacio. Este procedimiento alternativo no dificultara
las operaciones llevadas a cabo en los pasos siguientes porque el proceso de apertura de la bolsa B ha sido
completado considerablemente cuando las copas de succion 23 alcanzan sus posiciones intermedias respectivas.
La Fig. 6 es un diagrama de tiempo que muestra un periodo de tiempo durante el cual la aplicacién de vacio a las
copas de succién se puede detener en esta realizacion.

En el caso de una bolsa B que tiene una anchura estrecha también, se lleva a cabo una operacién similar a la
anterior. Es decir, la anchura de la bolsa B se detecta con la camara 8, y los datos detectados se envian al
controlador 53 donde un espaciado de posicidon intermedia S3 se establece en base a los datos. Las copas de
succion 23 se mueven y detienen de la misma forma que lo anterior en base al valor del espaciado S3. Debido a la
diferencia entre los espaciados S1 y S3, los tiempos descritos anteriormente F y G se cambian a los tiempos fy g,
respectivamente. Se deberia sefialar que, en esta realizacion, las velocidades y los periodos de tiempo siguientes
para las copas de succion 23 se establecen los mismos incluso para bolsas que tienen distintas anchuras: la
velocidad de movimiento de la posicion de espera a la posicion mas cercana; el tiempo de permanencia en la
posicion mas cercana; la velocidad de movimiento de la posicion mas cercana a la posicidn intermedia; el tiempo de
permanencia en la posicion intermedia; y la velocidad de movimiento desde la posicién intermedia a la posicion de
espera. De esta manera, con respecto a los tiempos, solamente dos tiempos F (f) y G (g) cambian cuando la
anchura de la bolsa cambia, segin se ha establecido anteriormente. No obstante, las velocidades de movimiento
descritas anteriormente y los tiempos de permanencia se pueden cambiar de acuerdo con las necesidades. En tal
caso, los otros tiempos también cambian de la misma manera.

En la realizacidon anteriormente mencionada, las velocidades de movimiento y los tiempos de permanencia se
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establecen los mismos, es decir constantes, sin tener en cuenta la anchura de las bolsas a ser usadas. En este
sentido, el diagrama de tiempo para la operacién de control se basa en el angulo de giro del eje de accionamiento de
la maquina de envasado 1, como se ha establecido anteriormente. Por lo tanto, cuando se cambia la velocidad de
funcionamiento de la maquina de envasado 1 (el aparato de apertura de bolsas 21), el tiempo tomado realmente
cambia. No obstante, incluso en tal caso, el tiempo en relacion con el angulo de giro no cambia con independencia
de la anchura de las bolsas a ser usadas.

En algunos modos de llevar a cabo la presente invencion, las copas de succidén se pueden parar temporalmente
durante su movimiento desde las posiciones mas cercanas a las posiciones intermedias, especificamente en un
momento relativamente temprano después del comienzo del movimiento. Esto se hace por la siguiente razén. Las
paredes de los lados opuestos de una bolsa cerrada son dificiles de separar una de la otra debido a la influencia de
la electricidad estatica. De esta manera, el movimiento para abrir la bolsa encuentra una resistencia considerable.
Por lo tanto, inmediatamente después del inicio de la operacion de apertura de la bolsa, el movimiento de las copas
de succion se para temporalmente para estabilizar la condicién de las copas de succion que se adhieren a la bolsa.
A partir de entonces, la operacion de apertura de la bolsa se reanuda. Esta es una practica convencional. Es decir,
se deberia sefialar que la posicion de parada en la cual las copas de succion se paran temporalmente durante su
movimiento desde las posiciones mas cercanas a las posiciones intermedias es diferente de la “posicidn intermedia”
en la presente invencion.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de apertura de bolsas para usar en el llenado y envasado de bolsas en el cual una bolsa (B) se
sujeta en sus bordes de lados opuestos lateralmente con un par de miembros de sujecion (5, 5) y se mueve a lo
largo de un trayecto predeterminado para abrir dicha bolsa (B) y llenar un articulo a ser envasado en dicha bolsa (B),
dicho método que comprende los pasos de:

mover un par de copas de succion (23, 23) las cuales estan enfrentadas una de la otra desde posiciones de
espera mutuamente separadas respectivas a posiciones mas cercanas respectivas en las cuales dichas
copas de succidn (23, 23) estan mas cercanas una de la otra;

aplicar un vacio a dicho par de copas de succion (23, 23) para adherir a las superficies exteriores de las
paredes de lados opuestos de dicha bolsa (B) en dichas posiciones mas cercanas;

retraer dichas copas de succion (23, 23) una lejos de la otra a las posiciones intermedias respectivas entre
dichas posiciones mas cercanas y dichas posiciones en espera mientras que se mueven dichos miembros de
sujecioén (5, 5) uno hacia el otro en sincronismo con el movimiento de dichas copas de succion (23, 23) a las
posiciones intermedias;

mantener dichas copas de succion (23, 23) paradas en dichas posiciones intermedias durante un periodo de
tiempo predeterminado;

medir el vacio que se aplica a dichas copas de succién (23, 23) en algun punto durante un periodo de tiempo
que comienza inmediatamente antes de que dichas copas de succién (23, 23) alcancen dichas posiciones
intermedias y finaliza en una terminacion del periodo de tiempo durante el cual dichas copas de succién se
paran en dichas posiciones intermedias;

retraer dichas copas de succion (23, 23) de dichas posiciones intermedias a dichas posiciones de espera,
respectivamente;

detener la aplicacion del vacio a dichas copas de succion (23, 23); y

comparar el vacio medido con un valor de referencia prefijado para juzgar si dicha bolsa (B) se ha abierto
satisfactoriamente o no;

dicho método caracterizado porque:

el paso de parar la aplicacion del vacio a dichas copas de succién (23, 23) se ejecuta en un momento entre
un tiempo después de la medicién del vacio y un tiempo inmediatamente después de comenzar el movimiento
de dichas copas de succion (23, 23) a dichas posiciones de espera; y

porque el método ademas comprende el paso de cambiar las posiciones de dichas posiciones intermedias de
acuerdo con una anchura de la bolsa (B).

2. El método de apertura de bolsas de la reivindicacion 1, caracterizado porque:

el método ademas comprende el paso de detectar la anchura de dicha bolsa (B); y
porque el paso de cambiar las posiciones de dichas posiciones intermedias se lleva a cabo en base a dicha anchura
detectada.

3. El método de apertura de bolsas de la reivindicacién 1 o 2, caracterizado porque:

una velocidad de movimiento de dichas copas de succién (23, 23) desde dichas posiciones mas cercanas a
dichas posiciones intermedias, un tiempo de permanencia de dichas copas de succién (23, 23) en dichas
posiciones intermedias, y una velocidad de movimiento de dichas copas de succién (23, 23) desde dichas
posiciones intermedias a dichas posiciones de espera son constantes sin tener en cuenta las posiciones de
dichas posiciones intermedias.

4. Un aparato de apertura de bolsas (21) para usar en una maquina de llenado y envasado de bolsas (1) en la cual
una bolsa (B) se sujeta en sus bordes de lados opuestos lateralmente con un par de miembros de sujecion (5, 5) y
se mueven a lo largo de un trayecto predeterminado para abrir dicha bolsa (B) y llenar un articulo a ser envasado en
dicha bolsa (B), dicho aparato (21) que comprende:

un par de copas de succion (23, 23) dispuestas enfrentadas una de la otra y conectadas a una fuente de
vacio (47) a través de una valvula de conmutacion (49);

un servomotor (37) que mueve dichas copas de succion (23, 23) entre las posiciones de espera mutuamente
espaciadas respectivamente, las posiciones mas cercanas respectivas en las cuales dichas copas de succion
estdn mas cercanas una de la otra, y las posiciones intermedias respectivas entre dichas posiciones de
espera y las posiciones mas cercanas;

un sensor de presion (51) que detecta un vacio que actda en dichas copas de succion (23, 23); y

un controlador (53) que tiene una primera unidad de control que controla la aplicaciéon de un vacio a dichas
copas de succion (23, 23), una segunda unidad de control que controla dicho servomotor (37) para controlar
el movimiento y parada de dichas copas de succion (23, 23), una tercera unidad de control que controla el
tiempo de deteccion de vacio mediante dicho sensor de presion (51), una unidad de juicio que compara dicho
vacio detectado con un valor de referencia prefijado para juzgar si dicha bolsa (B) se ha abierto
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satisfactoriamente o no,

dicho aparato de apertura de bolsas (21) caracterizado porque

dicho aparato de apertura de bolsas (21) ademas comprende una cuarta unidad de control que cambia las
posiciones de dichas posiciones intermedias de acuerdo con una anchura de una bolsa (B) a ser usada.

El aparato de apertura de bolsas (21) de la reivindicacién 4, caracterizado porque:

dicha segunda unidad de control mueve dichas copas de succion (23, 23) desde dichas posiciones de espera
a dichas posiciones mas cercanas, para dichas copas de succion (23, 23) en dichas posiciones mas cercanas
durante un periodo de tiempo predeterminado, mueve dichas copas de succién (23, 23) a dichas posiciones
intermedias, para dichas copas de succién (23, 23) en dichas posiciones intermedias durante un periodo de
tiempo predeterminado, mueve dichas copas de succiéon (23, 23) a dichas posiciones de espera, y para
dichas copas de succion en dichas posiciones de espera durante un periodo de tiempo predeterminado;

dicha tercera unidad de control hace que dicho sensor de presion (51) mida un vacio que actda en dichas
copas de succion (23, 23) en algun punto durante un periodo de tiempo que comienza inmediatamente antes
de que dichas copas de succion (23, 23) alcancen dichas posiciones intermedias y finaliza en una terminacion
del periodo de tiempo durante el cual dichas copas de succion (23, 23) paran en dichas posiciones
intermedias; y

porque dicha primera unidad de control comienza la aplicacion de un vacio a dichas copas de succion (23,
23) en algun punto durante un periodo de tiempo que comienza inmediatamente antes de que dichas copas
de succion (23, 23) alcancen dichas posiciones mas cercanas y finaliza en una terminacion del periodo de
tiempo durante el cual dichas copas de succién paran en dichas posiciones mas cercanas Yy libera el vacio en
un momento entre un tiempo después de la medicion del vacio y un tiempo inmediatamente después que
comience el movimiento de dichas copas de succion (23, 23) a dichas posiciones de espera.

El aparato de apertura de bolsas (21) de la reivindicacién 4 o 5, caracterizado porque:

dicho aparato de apertura de bolsas (21) ademas comprende una unidad de deteccion de anchura de bolsas
(8) que detecta la anchura de dicha bolsa; y

porque dicha cuarta unidad de control cambia las posiciones de dichas posiciones intermedias en base a una
sefial desde dicha unidad de deteccion de anchura de bolsas (8).

El aparato de apertura de bolsas (21) de cualquiera de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque:

dicha segunda unidad de control mantiene constante una velocidad de movimiento de dichas copas de
succion (23, 23) desde dichas posiciones mas cercanas a dichas posiciones intermedias, un tiempo de
permanencia de dichas copas de succién (23, 23) en dichas posiciones intermedias, y una velocidad de
movimiento de dichas copas de succion (23, 23) desde dichas posiciones intermedias a dichas posiciones de
espera sin tener en cuenta el cambio de posiciones de dichas posiciones intermedias hecho por dicha cuarta
unidad de control.

11



ES 2381172713

12



ES 2381172713

———  — —— e ————

|
|- |
Lt L

: St
BB
5 1y gp 6210 gg O 1g¥Egg 07

¢31d

N IO ~ T E.rﬂﬂﬂhﬁmﬁﬁ
- -

13



ES 2381172 T3

(edpupd oquspuenogoe
e &[s |90 uopEy ep opnbu v

oduse |

]

EDEIIN UgEaNS ep Bdod

SSOPUSUIIYDE UpEans & edoD

EUTEIEE = EH0 S0 EIUDUY
Ugans o Bdos B ep

I
I UpEeEnsl [esugne e PO USUIELOFUN

(=00 (;09€)
v

EUDUE = BI04 S EIUDUY
ugEans ep edos B ep

upaEnel | ESUEAR 6 OJUSPUELOREUNY

TSR] [ QUSRI DRUNS

14



ES 2381172713

{jedizuud ojusiweuoizoe
ap ala |ap uoloel0d 3p E:m:E

- odwal)

ap uoedde g 3p OTUSILOD

EUEII9D

sew uginsod g uaJued|e
uoi2ons ap sedod se| anb ap
Sajue ajualueyeipaluu odwang un

OB

|
]

-

e

ugoans ap sedod S| e o[JeA
ap uginedde ) EZUSILLOD [END
|@ ajuelinp odwai ap opouad un

]

i

c|
7 314

euedIIad

sew uorsod

()

15



ES 2381172713

{rediound
olualweuorade ap afa [2p uoraelod ap E:EE

- odwal]

elpawalul ugioisod B USdUED|E UGIDINS AP
sedod se| anb sajue ajualuelepaww odwan un

uIIpaLU

'y

mm\\\v ¥

= =

BIpSLLISIUI UDIDISOd

o1oBA |2 \\\\\

apiw as jena |2 aqueanp odwan un

16



ES 2381172713

{ledizund ojusiweuoizoe
ap ala |2p uoroejol ap E:m:ﬂ

—eee . pdwan

uoIIpaLU

oroes ap ugiedde e) 2p epeled

<A P

eladsa ap uoiisod B B BIpSLLISIUI
uoinisod g apsap uoions ap sedod
SE| 2 OJUSILLIACLL [3D OZUSIWLOD |8
sandsap ajuawelepawu odwan un

oIeA 3D ugldEdde B] auanap as i

[end |2 sjueinp odwsan ap opouad un =
pIpawLUISIl ugisod

9
9 "84

Zar)

17



ES 2381172713

{ou=198L |2p uo1zEloy 3p onbuy)

" odwal]

H]

eSOPUSUIUPE UDRINS &p Ed0D

EDEISIN UDSINS 6 Bi0D

EUISIEE = B304 &0 BINUIUY
upEans e Bdos B ep
uppeEnel § EJURAE & DOJUSALEUDEUN S

e

1
osodas ug m _ _
L]

N m

10LI3JuUYy B2I1U29]

. B4

OpUEIIL

EYIUE = BF04 &P BEIYIUY
UgENS o Edoo B e
uppoEel L SJURAR 6D OJUSALEUOEUN S

DUEPE] P DUSUIELOFUN 4

18



ES 2381172713

aJUSLWBLLIOU BUISGE BS|OG B] 2P Ope] |2p paied eup y,

AJUSL|BWION BUSIOE BS|0q B] 2p Ope| |2p paded eilg

uozons ap edod g
2psap EPEZIO) UDIDEIEDSS B| B UDIDDES US OpE| |2 paded
EJ10 B| BIDEY BUN SASNW 28 BE|0Q E| 2p ope) |2p pased eup)

+B, 01und |2 ua uoons ap edod
eladsa ap uoinsod g ua uoans ap edo)

BUBDI2D SEW uoImsod B U2 upisong ap edos

eZUId

8'31d

19



ES 2381172713

uozes eunbje 1od epesoacad uoiaons ap edoo g ap epezio) uodeledas g eaed
UoMIIEa) Ope| |2p paied B110 B BIDBY 2A3NLWW 3S BS|0Q B 2p Ope| |2p paded eupn

2JUSLL|EWION BELISIOE BS|0q B] 2P OpE| |2p paded eup s

2JUSLWI[ELLIOU ELISIGE BS|0G B] 2p OPE| |2p paied 10

J0,. opund |2 ua uorxons ap edod
eiadsa ap uoinsod B us uMIoNS ap edod

eZUId

6314

20



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

