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DESCRIPCION

Dispositivo de avance para el avance de una banda de lamina en una instalacién ensacadora y procedimiento
correspondiente

La presente invencion se refiere a un dispositivo de avance para el avance de una banda de lamina en una
instalacion ensacadora, a una instalacion ensacadora con un dispositivo de avance de este tipo asi como a un
procedimiento para el ajuste de una tensién de tracciéon de una banda de lamina en una instalacion ensacadora.

Las instalaciones ensacadoras y los dispositivos de avance para instalaciones ensacadoras en principio son
conocidos. Asi se usan por ejemplo instalaciones ensacadoras para llenar sacos o secciones de sacos de una banda
de lamina con material a granel. Para esto, con frecuencia partiendo de una banda de lamina continua, por ejemplo,
una lamina de tubo flexible, se lleva a cabo un traslado a través de la instalaciéon ensacadora. A este respecto es
necesario asegurarse de que se transmita una fuerza de transporte para el traslado a la banda de lamina. Para esto
estan previstos habitualmente dispositivos de avance en forma de accionamientos de avance. Por ejemplo, esta
previsto un cilindro de avance principal, que mediante una compresion correspondiente sobre la banda de lamina y
el correspondiente cierre de friccion o contacto de friccion transmite una fuerza de transporte para el avance de la
banda de lamina a la misma. Esto conduce a que se pueda trasladar la banda de lamina gracias a esta transmision
de fuerza a través de la instalacion ensacadora.

Por los documentos DE 10 2011 080462 A1y US 3 116 032 A se conocen dispositivos de avance genéricos.

Sin embargo, en las instalaciones ensacadoras conocidas es desventajoso que habitualmente tiene que estar
previsto un dispositivo de amortiguamiento para poder conmutar de un desenrollado continuo de un rollo de
alimentacién a un traslado sincronizado o agrupado a las estaciones de ensacado individuales de la instalacion
ensacadora. Un dispositivo de amortiguamiento de este tipo esta configurado habitualmente como un bailador. Ya
que, sin embargo, este dispositivo bailador se encuentra en un funcionamiento oscilante, esto conduce a que
después de la finalizacién de un ciclo de traslado en la zona sincronizada de la instalacion ensacadora se produce
un traslado adicional indeseado durante un breve periodo de tiempo para la banda de lamina. Este traslado
posterior, a pesar de que ya se haya detenido el extremo actual de la banda de lamina, conduce a una reduccién de
la tension de traccién en la banda de lamina. En otras palabras, la banda de ldamina en la zona hasta su extremo
estara mas floja en la instalacion ensacadora. Para poder llevar a cabo las posteriores etapas de procesamiento en
las estaciones correspondientes, sin embargo, es necesaria una tension de traccion suficiente. Por consiguiente, en
caso de instalaciones ensacadoras conocidas, después de la detencién de un ciclo de traslado se tiene que esperar
hasta que el momento oscilante del dispositivo de amortiguamiento se haya llevado a cabo de nuevo en la otra
direccién de movimiento, hasta que se haya alcanzado de nuevo la tension de traccion deseada. En otras palabras,
después de cada ciclo de traslado se produce una breve pausa, en la que toda la maquina tiene que esperar al
restablecimiento de la tension de traccién. Esta pausa prolonga todo el ciclo de la maquina, de tal manera que la
instalacion ensacadora se puede hacer funcionar con una menor velocidad de produccion.

El objetivo de la presente invencion es eliminar, al menos en parte, las anteriores desventajas. En particular, es
objetivo de la presente invencion que, de forma econdmica y sencilla, se pueda reducir el tiempo de ciclo de la
instalacion, en particular que una tension de traccion en la banda de lamina se pueda volver a generar de la forma
mas rapida posible o se pueda mantener constante.

El anterior objetivo se resuelve mediante un dispositivo de avance con las caracteristicas de la reivindicacién 1, una
instalacion ensacadora con las caracteristicas de la reivindicacion 9 asi como un procedimiento con las
caracteristicas de la reivindicacion 10. Otras caracteristicas y detalles de la invencién se desprenden de las
reivindicaciones dependientes, de la descripcion y de los dibujos. A este respecto, las caracteristicas y detalles que
se han descrito en relacion con el dispositivo de avance de acuerdo con la invencién evidentemente se aplican
también en relacion con la instalacién ensacadora de acuerdo con la invenciéon asi como el procedimiento de
acuerdo con la invencion y en cada caso a la inversa, de tal manera que con respecto a la divulgaciéon en cuanto a
aspectos individuales de la invencion se hace referencia o se puede hacer referencia siempre de forma reciproca.

Un dispositivo de avance de acuerdo con la invencidon de acuerdo con la reivindicacion 1 esta configurado para el
avance de una banda de lamina en una instalacion ensacadora. Para esto, el dispositivo de avance, aparte de un
dispositivo de amortiguamiento, presenta un accionamiento de avance principal con al menos un cilindro de avance
principal accionado para el avance de la banda de lamina. Un dispositivo de avance de acuerdo con la invencion se
caracteriza por que para un ajuste de la tension de traccion de la banda de lamina en direccion de transporte de la
banda de lamina delante del accionamiento de avance principal esta dispuesto un accionamiento de avance auxiliar
con al menos un cilindro de avance auxiliar accionado para el avance de la banda de lamina, estando el
accionamiento de avance auxiliar antepuesto al accionamiento de avance principal y estando pospuesto al mismo
tiempo a un dispositivo de amortiguamiento, pudiendo operarse el accionamiento de avance principal con otra
velocidad de avance que el accionamiento de avance auxiliar. A este respecto, por un cilindro de avance principal
accionado y un cilindro de avance auxiliar accionado se ha de entender cualquier forma de la exposicion a momento.
Por tanto, aqui se incluye en particular también un par de frenado para el respectivo cilindro de avance. A diferencia
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de los dispositivos de avance conocidos, un dispositivo de avance de acuerdo con la invencion esta caracterizado
por dos accionamientos de avance independientes, en concreto el accionamiento de avance principal y el
accionamiento de avance auxiliar. Estos estan dispuestos de forma decisiva separados uno de otro en el espacio. A
lo largo del recorrido de la banda de Iamina a lo largo de la direccién de traslado en la instalaciéon ensacadora, por lo
tanto, esté dispuesto en primer lugar el accionamiento de avance auxiliar y solo después el accionamiento de avance
principal. En particular, el accionamiento de avance principal se encuentra en una posicion en el interior de la
instalacion ensacadora en la que se realiza un tronzado y/o corte en secciones de saco individuales. El
accionamiento de avance auxiliar se prevé preferentemente en proximidad del dispositivo bailador, es decir, en
particular directamente después del dispositivo bailador o el dispositivo de amortiguamiento. Por esta separacion en
el espacio se puede generar un tramo definido de la banda de lamina, que tiene su recorrido siempre entre el
accionamiento de avance auxiliar y el accionamiento de avance principal. Por la disposicion, el accionamiento de
avance auxiliar estd antepuesto al accionamiento de avance principal y estd al mismo tiempo pospuesto al
dispositivo de amortiguamiento. De este modo se puede evitar una sobreoscilacién o un traslado adicional después
de la detencion del accionamiento de avance principal. Asi, por asi decirlo, el accionamiento de avance auxiliar
puede servir de medio de detencidn para que la banda de lamina entre con sobreoscilaciéon en la zona entre los dos
accionamientos de avance. También se puede ajustar mediante diferentes regulaciones una velocidad de avance
diferente para los dos accionamientos de avance. Mediante diferencias de velocidad en el avance de los dos
accionamientos de avance se consigue, por asi decirlo, de forma consciente un adelantamiento del accionamiento
de avance principal o un seguimiento del accionamiento de avance auxiliar, de tal manera que se puede introducir,
en particular mantener constante, una tensién de traccién definida explicita en la banda de lamina.

Por un accionamiento de avance cabe entender fundamentalmente un cilindro de avance principal y un dispositivo
de accionamiento correspondiente, por ejemplo un motor eléctrico. A este respecto puede estar previsto un
dispositivo de accionamiento comun para los dos accionamientos de avance. También es posible que cada
accionamiento de avance presente un dispositivo de accionamiento propio y, por consiguiente, que se pueda
controlar de forma independiente. Los dos accionamientos de avance estan acoplados preferentemente entre si, de
tal manera que se puede ajustar una diferencia de velocidad o una correlacién exacta de velocidad en el
accionamiento de los dos cilindros de avance del accionamiento de avance principal y del accionamiento de avance
auxiliar.

Un dispositivo de avance de acuerdo con la invencién se emplea en particular para una instalacién ensacadora de
acuerdo con el denominado procedimiento de FFS (Form-Fill-Seal, conformado-llenado-sellado). Una instalacién
ensacadora de este tipo parte de un rollo de alimentacién, que pone a disposicién una banda de lamina, en particular
una lamina de tubo flexible, en esencia en una estructura sin fin. Esta banda de lamina tiene su recorrido al interior
de la instalacién ensacadora y se retira mediante traslado de forma continua del rollo de alimentacion. A través de un
dispositivo de amortiguamiento, que puede estar configurado como dispositivo bailador, se realiza una
transformacion del funcionamiento del traslado continuo en un avance por ciclos. Después de este dispositivo de
amortiguamiento esta dispuesto preferentemente ya el accionamiento de avance auxiliar. A continuacién pueden
estar previstos dispositivos de sellado para cordones de soldadura de esquina y correspondientes dispositivos de
refrigeracién, de tal manera que al final de la extension continua de la banda de ldamina puede estar prevista una
estacion de sellado de fondo para la generacion de un cordon de sellado de fondo y el tronzado en secciones de
saco individuales. Después, a través de un funcionamiento oscilante y sistemas de agarre, se realizara un transporte
adicional de las secciones de saco a una estacion de llenado asi como a una estacion de cordén de cabeza y una
estacion de refrigeracion para la refrigeracion del cordén de cabeza.

La transmision de la fuerza de transporte del cilindro de avance respectivo a la banda de lamina se realiza
preferentemente a través de un contacto de friccién o un cierre de friccion entre el respectivo cilindro de avance y la
banda de lamina. Este cierre de friccion se intensifica por angulos de abrazamiento correspondientes, que se
encuentran preferentemente alrededor de aproximadamente 180° o mas. Para esto pueden estar previstos también
varios cilindros de avance, pudiendo accionarse uno o varios de estos cilindros de avance. Preferentemente esta
previsto un cilindro de lamina accionado y un cilindro de avance que puede rotar libremente, entre los que se
configura una hendidura de traslado para el traslado de la banda de lamina. En funcién de la disposicién geométrica
con respecto a la banda de lamina se pueden conseguir a este respecto los mas diversos angulos de abrazamiento
de incluso mas de 180°.

Los dos accionamientos de avance son preferentemente accionamientos sincrénicos en el tiempo, que se pueden
sincronizar con respecto al ciclo de la maquina. Asi, los dos accionamientos de avance funcionan preferentemente
en los mismos periodos de tiempo y estan parados en los mismos periodos de tiempo. Si se detiene el cilindro de
avance principal del accionamiento de avance principal, se para por consiguiente también el cilindro de avance
auxiliar del accionamiento de avance auxiliar.

Como ya se ha explicado, el accionamiento de avance auxiliar forma por ello un aseguramiento, de tal manera que
se evita un traslado adicional mediante una no oscilacién de vuelta del péndulo del dispositivo de amortiguamiento
para la banda de lamina a la seccion entre los dos accionamientos de avance. Por consiguiente, las estaciones de
procesamiento para la banda de lamina, que se encuentran pospuestas en direccion de transporte al accionamiento
de avance auxiliar, se pueden llevar a cabo de inmediato, de tal manera que ya no se tiene que esperar ningun
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tiempo de espera. En comparacion con los dispositivos de avance conocidos en instalaciones ensacadoras
conocidas se puede acelerar el ciclo de la maquina y conseguirse con ello un mayor rendimiento de produccién de la
instalacion ensacadora. En el dispositivo de avance de acuerdo con la invencion, el accionamiento de avance
principal se puede operar con otra velocidad de avance que el accionamiento de avance auxiliar. Puede ser
ventajoso que el accionamiento de avance principal se pueda accionar con una mayor velocidad de avance que el
accionamiento de avance auxiliar. En otras palabras, para el accionamiento de avance principal se ajusta un
adelantamiento con respecto al accionamiento de avance auxiliar o para el accionamiento de avance auxiliar, un
denominado seguimiento con respecto al accionamiento de avance principal. El accionamiento de avance principal
traslada por consiguiente la banda de lamina mas rapidamente que el accionamiento de avance auxiliar. Ya que la
separacion de traslado entre el accionamiento de avance principal y el accionamiento de avance auxiliar sin
embargo es constante, por la diferencia de la velocidad de traslado de los dos accionamientos de avance se
conserva una tensién de traccion definida en la banda de lamina. Cuando mayor se ajuste la diferencia entre las dos
velocidades de avance, mayor se configurara también la tensién de traccion en esta seccion entre los dos
accionamientos de avance. A este respecto, el ajuste de las diferentes velocidades de avance se puede realizar de
la mas diversa manera. Por ejemplo, puede estar previsto un acoplamiento electrénico, que en diferentes
dispositivos de accionamiento de los dos accionamientos de avance controla con velocidades de avance
independientes y diferentes. También son concebibles en el marco de la presente invencion otras formas de
acoplamiento, por ejemplo, dispositivos de acoplamientos mecanicos y se explicaran con mas detalle mas adelante.
La velocidad de avance a este respecto es la velocidad que se configura preferentemente por la velocidad de
rotacion del respectivo cilindro de avance. Una diferencia conduce por consiguiente a diferentes velocidades de
transporte de la banda de lamina en el respectivo cilindro de avance.

Puede ser ventajoso que en un dispositivo de avance de acuerdo con la invencién el accionamiento de avance
principal esté acoplado al accionamiento de avance auxiliar al menos en parte a través de un dispositivo de
acoplamiento mecanico, que a través de un engranaje predefine la correlacion de las velocidades de avance de los
dos accionamientos. El término “engranaje” en el presente documento se ha de entender de forma intencionada de
manera amplia, de tal manera que incluso la correlaciéon de un accionamiento de correa con dos poleas, estando
dispuesta en cada caso una polea en un accionamiento de avance, se ha de entender como engranaje. El engranaje
cumple de acuerdo con la invencidn por tanto la funciéon de una multiplicacion o una reduccioén, para poder garantizar
de forma consciente una correlacién de velocidad, en particular una diferencia de velocidad entre los dos
accionamientos de avance. Sin embargo, evidentemente se pueden concebir también engranajes mas complejos, en
particular con ruedas dentadas o pifiones en el marco de la presente invencién. Una gran ventaja del dispositivo de
acoplamiento mecanico es la sincronizacién automatica de los dos accionamientos de avance entre si. En particular,
para los dos accionamientos de avance se puede emplear un dispositivo de accionamiento comun, de tal manera
que se pueden ahorrar también en este caso costes y complejidad. Evidentemente, el dispositivo de acoplamiento
mecanico, en particular el engranaje, puede presentar una posibilidad de variacién, de tal manera que por ejemplo
con ayuda de un dispositivo de variacion es posible un cambio de la correlacion de las velocidades de avance de los
dos accionamientos.

Ademas, puede ser ventajoso que un dispositivo de avance de acuerdo con la invencion el accionamiento de avance
principal esté acoplado al accionamiento de avance auxiliar al menos en parte a través de un dispositivo de
acoplamiento electrénico, que predefine la correlacion de las velocidades de avance de los dos accionamientos.
Evidentemente, en esencia es concebible también un acoplamiento de un dispositivo de acoplamiento mecanico con
un dispositivo de acoplamiento electrénico. El dispositivo de acoplamiento electrénico se puede poner a disposicion
por ejemplo mediante un dispositivo de control de una instalaciéon ensacadora. Asi, por ejemplo, el accionamiento de
avance principal esta provisto de un dispositivo de accionamiento de avance principal, mientras que el
accionamiento de avance auxiliar presenta un dispositivo de accionamiento de avance auxiliar. El respectivo
dispositivo de accionamiento aplica una fuerza de rotacién sobre el respectivo cilindro de avance, de tal manera que
se ajusta una velocidad de avance correspondiente para el respectivo accionamiento de avance. Esta velocidad de
rotacion se controla o regula preferentemente por un dispositivo de control comun, de tal manera que se puede
ajustar una correlacion explicita de la respectiva velocidad de rotacién entre si y, por lo tanto, una correlacion
definida de las velocidades de avance de los dos accionamientos. Aparte de un acoplamiento mecanico, tal como se
ha explicado en el anterior parrafo, de este modo, de forma particularmente sencilla y sobre todo también durante el
funcionamiento, se hace posible un cambio de la correlacién. A este respecto, el avance principal esta conectado
preferentemente como maestro, mientras que el avance auxiliar esta alineado con su accionamiento como esclavo
con respecto al maestro. Asi por ejemplo puede estar ajustado un seguimiento definido para la generacion de un
valor deseado de tension de traccion sobre la banda de Iamina, de tal manera que de forma directa ya solo se regula
el accionamiento de avance principal. Por la conexion de esclavo, el accionamiento de avance auxiliar con un
seguimiento ajustado y definido como valor de seguimiento sigue automaticamente al accionamiento de avance
principal.

Asimismo es ventajoso que en un dispositivo de avance de acuerdo con la invencion el accionamiento de avance
principal y el accionamiento de avance auxiliar se puedan hacer funcionar correlacionados entre si con respecto a un
ciclo comun, en particular de forma sincrénica en un ciclo comun.
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Esto significa que se produce una correlacion en particular con respecto al ciclo de la maquina. Como ya se ha
indicado, con ello se comienza a operar el accionamiento de avance principal y el accionamiento de avance auxiliar
en el mismo momento y se vuelven a detener en el mismo momento. En particular se produce un funcionamiento
sincronizado completo de los dos accionamientos de avance. Mediante una seleccién de un acoplamiento mecanico,
tal como se ha explicado, esta sincronizacion se genera de forma practicamente automatica.

Asimismo es ventajoso que en un dispositivo de avance de acuerdo con la invencion el accionamiento de avance
principal y/o el accionamiento de avance auxiliar presenten al menos un cilindro de lamina que pueda rotar
libremente. EI mismo, en correlacién con el cilindro de avance accionado, puede presentar con el mismo la
hendidura de traslado comun para el paso y, por tanto, el transporte de la banda de lamina. Por tanto, la hendidura
de traslado definida conduce en particular también a una presiéon de compresion suficiente del cilindro de avance
accionado sobre la banda de lamina. A este respecto se ha de entender por un cilindro de lamina que puede rotar
libremente un cilindro de lamina sin accionamiento propio. Por el mismo con una hendidura de traslado explicita se
consigue una conduccion mejorada de la banda de lamina. También puede presionar por ejemplo un dispositivo de
resorte este cilindro de lamina que puede rotar libremente con una fuerza de compresién definida sobre la banda de
lamina.

En un dispositivo de avance de acuerdo con el anterior parrafo puede ser ventajoso que el cilindro de lamina que
puede rotar libremente esté dispuesto de tal modo que se configure entre el cilindro de lamina que puede rotar
libremente y el cilindro de avance auxiliar y/o el cilindro de avance principal un abrazamiento en S de la banda de
lamina. Por tanto, la correlacién conduce a un camino de traslado mas largo a lo largo de la direccion de transporte
de la banda de lamina. En particular se consigue un abrazamiento en S que en total permite un angulo de
abrazamiento de més de 180° para el cilindro de ldmina y el cilindro de avance. Cuando mayor es el angulo de
abrazamiento, mayor estara configurada por consiguiente también la superficie de friccion, de tal manera que mejora
la transmision de las fuerzas de transporte. En particular con altas velocidades de transporte o grandes fuerzas de
transporte o valores de tension de traccion altos deseados, de este modo se garantiza una mayor fuerza de
contrasoporte entre los dos accionamientos de avance.

Ademas es ventajoso que en un dispositivo de avance de acuerdo con la invencion el accionamiento de avance
principal y/o el accionamiento de avance auxiliar presenten un dispositivo de compresién para la generacion de una
fuerza de compresion entre la banda de lamina y el cilindro de avance principal y/o el cilindro de avance auxiliar.
Este dispositivo de compresion esta configurado por ejemplo por un cilindro de ldmina que puede rotar libremente,
que se somete con un dispositivo de resorte a una fuerza de resorte. En particular de este modo se hace posible una
mejora adicional de la fuerza de transporte por aumento del cierre de friccion con respecto a la banda de lamina.

Asimismo es objeto de la presente invencidn una instalacion ensacadora de acuerdo con la reivindicacion 9. Una
instalacion ensacadora de acuerdo con la invencién se caracteriza por que el dispositivo de avance esta configurado
de acuerdo con la invencién. Con ello, una instalaciéon ensacadora de acuerdo con la invencién conlleva las mismas
ventajas que se han explicado de forma extensa en relacién con un dispositivo de avance de acuerdo con la
invencion.

Asimismo es objeto de la presente invencion un procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 10.

Mediante el uso de un dispositivo de avance que esta configurado de acuerdo con la invencién, para el
procedimiento se consiguen las mismas ventajas que se han explicado de forma extensa en relacién con un
dispositivo de avance de acuerdo con la invencién. En particular, de forma definida puede estar garantizada una
correlacion de las velocidades de avance para el accionamiento de avance principal y el accionamiento de avance
auxiliar, de tal manera que por ello se puede generar por ejemplo un seguimiento definido. Con ello se puede ajustar
y se puede mantener constante, por ejemplo por el acoplamiento mecanico y/o electrénico de los accionamientos de
avance, una situacion de tension de traccion definida para la banda de lamina.

Se desprenden otras ventajas, caracteristicas y particularidades de la invencion de la siguiente descripcion, en la
que con referencia a los dibujos se han descrito en particular ejemplos de realizaciéon de la invencion. Muestran de
forma esquematica:

La Figura 1, una representacion de una instalacion ensacadora de acuerdo con la invencion,

La Figura 2, una forma de realizacion de un dispositivo de avance de acuerdo con la invencion,

La Figura 3, ofra forma de realizacidon de un dispositivo de avance de acuerdo con la invencién y

La Figura 4, otra forma de realizacion de un accionamiento de avance auxiliar de un dispositivo de avance de
acuerdo con la invencion.

En la Figura 1 esta representada, esquematicamente, una instalacién ensacadora 100 de acuerdo con la invencion.
El comienzo del proceso comienza a la derecha desde un rollo de alimentacion, del cual se desenrolla de forma
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continua una banda de lamina 200. A través de un dispositivo de amortiguamiento 110, que esta configurado en el
funcionamiento oscilante como dispositivo bailador, se realiza una transformacion del funcionamiento de traslado
continuo de la banda de Iamina 200 en una sincronizacion posterior del funcionamiento del traslado de la banda de
lamina 200.

Partiendo del dispositivo de amortiguamiento 110 esta dispuesto un dispositivo de avance 10 de acuerdo con la
invencion. Asi, pospuesto directamente al dispositivo de amortiguamiento 110 esta previsto un accionamiento de
avance auxiliar 30, a través del cual a través de distintas poleas de inversion a través de la banda de lamina 200 se
llega a un accionamiento de avance principal 20. En el caso de la siguiente estacién 170 se trata de la estacion de
sellado de corddn de fondo y el dispositivo de corte para el tronado de secciones de saco individuales. A través de
dispositivos de agarre accionados de forma oscilante se siguen transportando las secciones de saco hacia la
izquierda hacia la siguiente estacién 170, que muestra un embudo de llenado representado esquematicamente. La
seccion de saco llena se dota en la siguiente estacion 170 hacia la izquierda de un cordon de cabeza, que se
refrigera en la ultima estacion 170 completamente a la izquierda.

En la Figura 1 se puede ver bien que sin el accionamiento de avance auxiliar 30 el traslado continuo a partir de la
banda de lamina 200 se transforma en exclusiva por el dispositivo de amortiguamiento 110 en el avance
sincronizado de la banda de lamina 200. Si se detiene el transporte del accionamiento de avance principal 20, se
produce una oscilacion adicional o un traslado adicional de la banda de Iamina 200 a lo largo de un corto periodo de
tiempo y, por tanto, una reduccion de la tensién de traccion de la banda de lamina 200 en la zona del accionamiento
de avance principal 20. Hasta ahora, el dispositivo de amortiguamiento 110 tenia que volver en primer lugar a
comenzar a oscilar de vuelta el funcionamiento oscilante, para volver a generar la tensiéon de traccion deseada.
Ahora, de acuerdo con la invencion, el accionamiento de avance auxiliar 30 bloquea este efecto descrito de la
oscilacién adicional o del traslado adicional de la banda de lamina 200. Mediante la correlacion de las velocidades de
avance de los dos accionamientos de avance 20 y 30 se puede ajustar incluso una tensién de traccion definida de
manera en esencia constante para todas las situaciones de uso (detenido y accionado).

En la Figura 2 esta representada esquematicamente otra forma de realizacién de un dispositivo de avance 10 de
acuerdo con la invencion. En este caso, el accionamiento de avance auxiliar 30 estda dotado ademas de un
dispositivo de compresion 60, que ejerce una fuerza de resorte sobre un cilindro de lamina 34 que puede rotar
libremente. También el accionamiento de avance principal 20 esta provisto, aparte de con el rodillo de avance
principal 22, de un cilindro de lamina 24 que puede rotar libremente. A este respecto es suficiente que uno de los dos
cilindros de avance 22 o 32 presente un dispositivo de accionamiento activo (no representado). Los dos cilindros de
avance 22 y 32 presentan un dispositivo de acoplamiento 40 mecanico, que en el presente documento presenta una
correa 44 como accionamiento de correa. A través de dos poleas se configura en cada caso un engranaje 42 en el
respectivo cilindro de avance 22 y 32, para poder garantizar una realizacién por ciclos de forma sincrénica de los dos
accionamientos de avance 20 y 30. Al mismo tiempo se produce una reducciéon o multiplicacion, de tal manera que
se garantiza un seguimiento definido para el accionamiento de avance auxiliar 30 con respecto al accionamiento de
avance principal 20. Esto conduce a un ajuste explicito de la tensién de traccion en la banda de lamina 200 a lo largo
del recorrido a lo largo de la direccion de transporte T.

La Figura 3 muestra una forma de realizacion alternativa de un dispositivo de avance 10 de acuerdo con la
invencion. Este esta configurado fundamentalmente de manera similar a la forma de realizacion de la Figura 2, sin
embargo, en este caso esta previsto un dispositivo de acoplamiento 50 electrénico. EI mismo esta unido, tal como
representan las lineas de puntos, con comunicacion de sefial con dos dispositivos de accionamiento con motor 70 de
los dos cilindros de avance 22 y 32. De este modo se hace posible en este caso de forma explicita y en una
variacion de la diferencia de las velocidades de avance, y por tanto, una variaciéon de la tensién de traccién en la
banda de lamina 200.

La Figura 4 muestra en una representacion ampliada una forma de realizaciéon especialmente ventajosa de un
accionamiento de avance auxiliar 30. En este caso, el cilindro de avance 32 y el cilindro de lamina 32 que puede
rotar libremente estan configurados uno con respecto a otro de tal manera que a lo largo de la direccion de
transporte T para la banda de lamina 200 se configura un abrazamiento S en S. La totalidad del angulo de
abrazamiento de la banda de lamina 200 en el interior del accionamiento de avance auxiliar 30 se lleva en este caso
a mas de aproximadamente 180°. De este modo se pone a disposiciéon un contrasoporte particularmente fuerte, de
tal manera que incluso con altas velocidades de transporte, con grandes fuerzas de transporte y/o fuertes tensiones
de traccién se puede poner a disposiciéon un contrasoporte suficiente entre los dos accionamientos de avance 20 y
30.

La anterior explicacion de las formas de realizacién describe la presente invencidn exclusivamente en el marco de
ejemplos.

Lista de referencias

10  dispositivo de avance
20  accionamiento de avance principal
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cilindro de avance principal

cilindro de lamina que puede rotar libremente
accionamiento de avance auxiliar

cilindro de avance auxiliar

cilindro de lamina que puede rotar libremente
dispositivo de acoplamiento mecéanico
engranaje

correa

dispositivo de acoplamiento electrénico
dispositivo de compresion

motor

instalacién ensacadora
dispositivo de amortiguamiento
estacion

banda de lamina

abrazamiento en S
direccién de transporte



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 686 604 T3

REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de avance (10) para el avance de una banda de lamina (200) para una instalacién ensacadora (100),
que presenta un accionamiento de avance principal (20) con al menos un cilindro de avance principal (22) accionado
para el avance de la banda de lamina (200) y un dispositivo de amortiguamiento (110), caracterizado por que para
un ajuste de la tension de traccion de la banda de lamina (200) en direccién de transporte (T) de la banda de lamina
(200) delante del accionamiento de avance principal (20) esta dispuesto un accionamiento de avance auxiliar (30)
con al menos un cilindro de avance auxiliar (32) accionado para el avance de la banda de lamina (200), estando
antepuesto el accionamiento de avance auxiliar (30) al accionamiento de avance principal (20) y estando pospuesto
al mismo tiempo al dispositivo de amortiguamiento (110), pudiendo hacerse funcionar el accionamiento de avance
principal (20) con otra velocidad de avance que el accionamiento de avance auxiliar (30).

2. Dispositivo de avance (10) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el accionamiento de avance
principal (20) se puede hacer funcionar con una mayor velocidad de avance que el accionamiento de avance auxiliar
(30).

3. Dispositivo de avance (10) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
accionamiento de avance principal (20) esta acoplado con el accionamiento de avance auxiliar (30) al menos en
parte a través de un dispositivo de acoplamiento (40) mecanico, que a través de un engranaje (42) predefine la
correlacion de las velocidades de avance de los dos accionamientos (20, 30).

4. Dispositivo de avance (10) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
accionamiento de avance principal (20) esta acoplado con el accionamiento de avance auxiliar (30) al menos en
parte a través de un dispositivo de acoplamiento (50) electrénico, que predefine la correlacién de las velocidades de
avance de los dos accionamientos (20, 30).

5. Dispositivo de avance (10) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
accionamiento de avance principal (20) y el accionamiento de avance auxiliar (30) se pueden hacer funcionar de
forma correlacionada entre si con respecto a un ciclo comun, en particular de forma sincrénica en un ciclo comun.

6. Dispositivo de avance (10) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
accionamiento de avance principal (20) y/o el accionamiento de avance auxiliar (30) presentan al menos un cilindro
de lamina (24, 34) que puede rotar libremente.

7. Dispositivo de avance (10) de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por que el cilindro de lamina (24, 34)
que puede rotar libremente esta dispuesto de tal manera que entre el cilindro de lamina (24, 34) que puede rotar
libremente y el cilindro de avance auxiliar (32) y/o el cilindro de avance principal (22) se configura un abrazamiento
en S (S) de la banda de lamina (200).

8. Dispositivo de avance (10) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el
accionamiento de avance principal (20) y/o el accionamiento de avance auxiliar (30) presentan un dispositivo de
compresion (60) para la generacion de una fuerza de compresion entre la banda de lamina (200) y el cilindro de
avance principal (22) y/o el cilindro de avance auxiliar (32).

9. Instalacion ensacadora (100), en particular instalacion de conformado-llenado-sellado, para el llenado de sacos
con material a granel, que presenta un dispositivo de avance (10) para el avance de una banda de lamina (200),
caracterizada por que el dispositivo de avance (10) presenta las caracteristicas de una de las reivindicaciones 1 a 8.

10. Procedimiento para el uso de un dispositivo de avance (10) con las caracteristicas de una de las reivindicaciones
1 a 8, que presenta las siguientes etapas:

- predefinicion de una tension de traccion para la tensién de traccion de la banda de lamina (200),

- avance correlacionado, particularmente sincrénico, de la banda de lamina (200) con un accionamiento de
avance principal (20) y un accionamiento de avance auxiliar (30) dispuesto en direccion de transporte (T) de la
banda de lamina (200) delante del accionamiento de avance principal (20) con conservacion del valor predefinido
de la tension de traccion,

haciéndose funcionar el accionamiento de avance principal (20) con una velocidad de avance diferente que el
accionamiento de avance auxiliar (30).
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