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ES 2 807 560 T3

DESCRIPCION
Estacion de soldadura para la soldadura de bolsas de laminas y procedimiento asociado

La invenciéon se refiere a una estacion de soldadura para la soldadura de bolsas de laminas de acuerdo con el
preambulo de la reivindicacion 1 y a un procedimiento correspondiente de acuerdo con la reivindicacion 7.

Estado de la técnica

Se conocen dispositivos de soldadura de bolsas de laminas para la soldadura de bolsas de laminas llenas que
comprenden un dispositivo de retencion y un dispositivo de soldadura. Para llevar la estacion de soldadura para un
proceso de soldadura a la zona superior de la bolsa de laminas dispuesta debajo de la misma por medio del
dispositivo de retencion, se mueve la estacion de soldadura por medio de un varillaje con una palanca acodada y un
muelle de aire comprimido con relacién al dispositivo de retencién. La presion de apriete de la estaciéon de soldadura
en las mitades de las bolsas de laminas que deben soldarse resulta de la misma manera por medio del varillaje con
palanca acodada y muelle de aire comprimido. El muelle de aire comprimido limita en este caso en el punto muerto
de la palanca acodada la fuerza maxima existente de la presién de apriete.

Debido a las masas grandes del varillaje, la palanca acodada y el muelle de aire comprimido, que deben moverse,
resulta una limitacion en la velocidad de la maquina y, por lo tanto, en el nimero de las bolsas de laminas que se
pueden soldar por unidad de tiempo, y también en la exactitud del posicionamiento. Ademas, no se puede verificar o
bien no se puede controlar con exactitud la presion de apriete, lo que puede conducir a un desgaste elevado del
dispositivo de retencion y de la estacion de soldadura. También pueden resultar tiempos de ajuste muy largos del
varillaje después de trabajos de mantenimiento en el dispositivo de soldadura de bolsas de laminas. Ademas, no
existe flexibilidad suficiente con respecto a la soldadura de diferentes tipos de bolsas de laminas, por ejemplo con
diferentes formatos, en el caso de utilizacién de tal dispositivo de soldadura de bolsas de laminas.

El documento US 5.279.098 publica un dispositivo y un procedimiento para el sellado para una maquina para la
formacion, llenado y cierre de envases. El material de laminas configurado del tipo de manguera se estira hacia
abajo para producir bolsas individuales a través de un dispositivo de cierre 210 individual. El dispositivo de cierre 210
comprende una pareja de mordazas de cierre 221 que se extienden transversalmente, instalaciones de giro 211 para
la rotacion de las mordazas de cierre mientras apuntas entre si siempre en la misma direccion, elementos de presion
227 en los extremos distales de las instalaciones giratorias 211 y parejas de bastidores exteriores méviles izquierdo
y derecho 230 u bastidores interiores 234 correspondientes, que estan compuestos de tal manera que las piezas
extremas proximas de las instalaciones giratorias 211 se pueden mover aproximandose y alejandose entre si. Cada
una de las instalaciones giratorias 211 comprende piezas de brazos derecho e izquierdo 212 y un arbol de union
213.

Esta previsto un acoplamiento Schmidt 216 con varios discos 216a, 216b, 216¢ unidos para transmitir en cada caso
una fuerza de accionamiento de un servomotor desde un arbol de accionamiento 218 hasta un arbol de entrada 215
de las dos instalaciones giratorias 211. Las ruedas dentadas 219 que engranan entre si en sentido opuesto estan
previstas en los arboles de accionamiento 218 para las dos instalaciones giratorias 211, de manera que éstas giran
en direcciones opuestas.

El documento EP 2 597 057 A1 publica un dispositivo de envase de residuos con un dispositivo de estanqueidad de
la fusioén. El dispositivo de estanqueidad de la fusién comprende dos listones de soldadura 5 y una bateria con una
tensiéon maxima de 20 V o menos, que suministra la corriente necesaria para el proceso de soldadura. El mecanismo
se activa a través de una rotacion manual de un eje 1. Los extremos del eje 1 libremente giratorio estan
estabilizados en un bastidor 6 y dos ruedas dentadas 2 estan dispuestas en cada lado del eje 1. Las ruedas
dentadas 2 del eje engranan en ruedas dentadas 3, 4 de bastidores 7, 8 libremente giratorios, en los que estan
dispuestos los listones de soldadura 5. A través del engrane de las ruedas dentadas se puede poner en contacto lis
listones de soldadura 5 a través de la rotacion del eje 1 o bien se pueden separar de nuevo. El tiempo de soldadura
se controla por medio de un reloj.

Cometido

El cometido de la invencién consiste en proporcionar una estacién de soldadura para la soldadura de bolas de
laminas llenas y un procedimiento correspondientes, que posibilitan una produccion elevada y un funcionamiento
libre de desgaste de la estacion de soldadura.

Solucién

El cometido se soluciona por medio de la estacion de soldadura de acuerdo con la reivindicaciéon 1 y por medio del
procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 7. Las formas de realizacion y los desarrollos deseados se publican
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en las reivindicaciones dependientes.

La estacién de soldadura en un dispositivo de llenado de bolsas de laminas para la soldadura de bolsas de laminas
después de un proceso de llenado comprende un primero un segundo brazos de soldadura para la soldadura de
varias bolsas de laminas dispuestas adyacentes entre si, de manera que el primer brazo de soldadura es mévil con
un primer arbol de accionamiento y el segundo brazo de soldadura es movil con el segundo arbol de accionamiento.
Un servomotor esta dispuesto en el primer arbol de accionamiento, y se transmite un movimiento de accionamiento
del primer arbol de accionamiento desde una primera rueda dentada a una segunda rueda dentada que engrana en
la primera rueda dentada y desde la segunda rueda dentada hasta el segundo arbol de accionamiento. Los dos
brazos de soldadura pueden estar disefiados en el estado cerrado, ademas, para retener las bolsas de laminas
llenas para y/o durante el proceso de soldadura.

A través de la utilizacién de un servomotor dispuesto directamente en un arbol de accionamiento se suprimen los
varillajes necesarios en el estado de la técnica, el muelle de aire comprimido y la palanca acodada. De esta manera,
la estacion de soldadura de acuerdo con la invenciéon posee una masa mas reducida en comparaciéon con una
estacion de soldadura del estado de la técnica, de manera que es posible una velocidad de funcionamiento mas
elevada. Ademas, se suprimen los tiempos de ajuste largos después de un mantenimiento de la estacion de
soldadura.

A través de la disposicion del servomotor en el primer arbol de accionamiento, es posible una actuacién directa del
servomotor sobre este arbol de accionamiento, con lo que se garantiza una exactitud en el posicionamiento de los
brazos de soldadura. De este modo, se pueden reducir al minimo los fendmenos de desgaste de los brazos de
soldadura y los dafios de las bolsas de laminas en la zona que debe soldarse, puesto que, por ejemplo, la presién de
apriete de los dos brazos de soldadura se puede adaptar a tipos de las bolsas de laminas y/o al instante durante el
proceso de soldadura.

En las bolsas de laminas se puede tratar en cada caso de una bolsa que esta abierta en una zona superior, es decir,
que las dos mitades de las laminas de la bolsa de laminas no presentan en esta zona superior ningun contacto fijo
de conexion. Esta zona superior se puede soldar después del llenado de la bolsa de laminas con un producto de
llenado, por ejemplo con producto alimenticio liquido o en trozos o con un pienso liquido o en trozos, por medio de la
estacion de soldadura, de manera que se configura un contacto fijo de union entre las dos mitades de la bolsa de
laminas.

A través del accionamiento de rueda dentada con las dos ruedas dentadas que engranan entre si se transmite el
movimiento de accionamiento del primer arbol de accionamiento a la primera rueda dentada y desde alli a la
segunda rueda dentada y, por lo tanto, al segundo arbol de accionamiento. Puesto que el primer arbol de
accionamiento es competente para un movimiento de accionamiento del segundo brazo de soldadura, se realiza
siempre un movimiento sincronizado de los dos brazos de soldadura durante la apertura o bien el cierre. En virtud de
esta disposicion de los brazos de soldadura y del accionamiento descrito es posible de esta manera realizar un
movimiento rotatorio-paralelo, con lo que se pueden garantizar una realizacion precisa deseada del movimiento y un
control de la presion de apriete de los dos brazos de soldadura.

Los brazos de soldadura comprenden listones de soldadura, en donde los listones de soldadura estan disefiados
con preferencia para la soldadura por ultrasonido. La soldadura por ultrasonido posibilita un proceso de soldadura
comparativamente rapido.

Ademas, los brazos de soldadura pueden estar disefiados para ejerce una presion de apriete en un estado cerrado.
La intensidad de la presion de apriete puede ser variable, de manera que ademas de una retencién de bolsas de
laminas, se puede tener en cuenta adicionalmente durante el proceso de soldadura también una reduccién del
espesor del material en la zona del lugar de soldadura.

La estacion de soldadura puede comprender, ademas, un dispositivo de medicion y de control para una corriente del
servomotor. El dispositivo de medicion y de control posibilita una medicion de la corriente, que fluye en el servo
motor y/o un control de la corriente, de manera que es posible modificar, es decir, controlar con anterioridad o con
posterioridad la corriente durante un proceso de soldadura.

El dispositivo de medicion y de control puede estar disefiado para controlar la presidon de apriete de los brazos de
soldadura sobre la base de las indicaciones de los tipos de las bolsas de laminas, como formatos de las bolsas de
laminas, volumenes de llenado y/o materiales de las bolsas de laminas, por medio de la corriente del servomotor. A
tal fin se puede calculare tal corriente sobre la base de las indicaciones de los tipos. La corriente de referencia
calculada corresponde a una presion de apriete deseada, que debe ejercerse a través de los brazos de soldadura.
Las indicaciones de los tipos de las bolsas de laminas se pueden introducir en el dispositivo de medicion y de control
y/o se pueden leer desde una memoria de datos. La memoria de datos puede ser una parte del dispositivo de
medicion y de control o la memoria de datos puede ser una memoria independiente de ella.
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Puede ser ventajoso elevar la presion de apriete cuando deben soldarse bolsas de laminas, cuyo material de las
bolsas de laminas presenta, por ejemplo, un espesor mayor que las bolsas de laminas soldadas anteriormente o
cuyo tamario, es decir, el formato es mayor que las bolsas de laminas soldadas anteriormente. De una manera
correspondiente puede ser ventajoso reducir la presion de apriete cuando deben soldarse bolsas de laminas, cuyo
material de las bolsas de laminas presenta, por ejemplo, un espesor mas reducido que las bolsas de laminas
soldadas anteriormente, o cuyo tamafo, es decir, el formato es menor que en bolsas de laminas soldadas
anteriormente.

La estaciéon de soldadura puede comprender, ademas, un dispositivo de transporte de bolsas de laminas. Con el
dispositivo de transporte de bolsas de laminas se pueden conducir las bolsas de laminas llenas a la estacion de
soldadura para un proceso de soldadura o bien después de haber realizado la soldadura se pueden conducir las
bolsas de laminas soldadas con el dispositivo de transporte de bolsas de laminas a otros procesos.

Un procedimiento de acuerdo con la invencién para la soldadura de bolsas de laminas después de un proceso de
llenado con una estacion de soldadura como se ha descrito anteriormente y mas adelante, comprende las etapas:
posicionamiento de las bolsas de laminas llenas debajo de la estacion de soldadura; cierre de los brazos de
soldadura y ejercicio de una presion de apriete con un primer valor y soldadura de las bolsas de laminas llenas.
Durante la soldadura se puede elevar la presion de apriete a un segundo valor.

Después de la etapa de la soldadura se puede realizar una apertura de los brazos de soldadura y a continuacion una
retirada de las bolsas de laminas soldadas, para utilizarlas para otros procesos.

El procedimiento puede comprender otras etapas: introduccion de datos de tipos de las bolsas de laminas y/o lectura
de datos de tipos de las bolsas de laminas desde una memoria de datos; calculo de una corriente de referencia del
servomotor sobre la base de los datos de los tipos por medio de un dispositivo de medicion y de control y control del
servomotor de acuerdo con la corriente de referencia calculada.

Las figuras adjuntas representan de forma ejemplar para mejorar la comprension y para ilustracion algunos aspectos
de la invencion. En este caso:

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de una estacion de soldadura abierta en una primera direccion de la
vision inclinada desde abajo.

La figura 2 muestra una vista en perspectiva de la estacion de soldadura cerrada en una segunda direccion inclinada
desde abajo, y

La figura 3 muestra un detalle sobre el movimiento de los dos brazos de soldadura.

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de una estacion de soldadura 1 abierta en una primera direccion de la
vision inclinada desde debajo de la estacion de soldadura 1, de manera que se puede ver el lado de la estacion de
soldadura 2 con el servomotor 13. La estacién de soldadura 1 comprende dos brazos de soldadura 2, 3 moviles
relativamente entre si. Los brazos de soldadura 2, 3 estan en simetria de espejo y presentan en la zona, en la que
se pueden poner en contacto, cuando no se encuentra ninguna bolsa de laminas entre ellas, respectivamente, varios
listones de soldadura 4 dispuestos adyacentes entre si a lo largo del brazo de soldadura 2, 3, que sirven, en el caso
de una estacion de soldadura 1 cerrada, para la retencion y la soldadura de bolsas de laminas llenas. Las bolsas de
laminas se conducen en un estado lleno, todavia abierto, a la estacién de soldadura 1 con un dispositivo de
transporte de bolsas de laminas (no se representa), en el que se encuentran las bolsas de laminas en una alineacion
tal con relacion a la estacion de soldadura 1 que durante un cierre de los brazos de soldadura 2, 3 se pueden retener
las bolsas de laminas en una zona superior entre los listones de soldadura 4 respectivos y entonces también se
pueden soldar.

La apertura o bien el cierre de los brazos de soldadura 2, 3 se realiza por medio del servomotor 13, que esta
dispuesto directamente en un primer arbol de accionamiento 10 (no visible aqui; ver la figura 2). A través de esta
disposicién es posible una actuacion directa del servomotor 13 sobre el primer arbol de accionamiento 10, con lo que
se puede controlar mejor el movimiento de los dos brazos de soldadura 2, 3 y se garantiza una exactitud en el
posicionamiento de los brazos de soldadura 2, 3. De esta manera se pueden reducir al minimo los fenédmenos de
desgaste de los brazos de soldadura 2, 3 y los dafios en la zona a soldar de las bolsas de laminas, puesto que, por
ejemplo, se puede adaptar la presion de apriete de los dos brazos de soldadura 2, 3 a los tipos de las bolsas de
laminas y/o al instante durante el proceso de soldadura.

El primer brazo de soldadura 2 es movil a través del primer arbol de accionamiento 10, en uno de cuyos extremos
esta dispuesto el servomotor 13 y en su otro extremo esta dispuesta una rueda dentada 5 (aqui no visible, ver la
figura 2), de manera que el primer eje 6 esta conectado por medio de un primer 8 con el primer arbol de
accionamiento 10 y el segundo eje 7 esta conectado por medio de un segundo varillaje 9 con un tercer eje 11
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paralelo al primer eje 10.

El segundo brazo de soldadura 3 presenta de la misma manera dos ejes 15, 16 (no son visibles aqui; ver la figura 3),
de manera que el primer eje 15 esta conectado por medio de un primer varillaje 17 con el segundo arbol de
accionamiento 19 vy, por lo tanto, con una segunda rueda dentada 12 (no visible aqui, ver la figura 2) y el segundo
eje 16 esta conectado por medio de un segundo varillaje 18 con un tercer eje 20 paralelo al segundo arbol de
accionamiento 19 (no se representa aqui; ver la figura 3).

La figura 2 muestra una vista en perspectiva de la estacion de soldadura 1 cerrada en una segunda direccion de la
vision inclinada desde debajo de la estacion de soldadura 1, de manera que se puede ver el lado de la estacion de
soldadura 1 con las dos ruedas dentadas 5, 12. Los dos brazos de soldadura 2, 3 se han movido uno hacia el otro y
la estacion de soldadura 1 se ha cerrado, de manera que los listones de soldadura 4 estan ahora en contacto o bien
entre los listones de soldadura 4 estan enclavadas las zonas superiores de las bolsas de laminas a soldar o bien
estan retenidas por ellos. Entre los dos brazos de soldadura 2, 3 existe una presion de apriete, cuya intensidad es
controlable a través del servo motor 13.

El movimiento de cierre de los dos brazos de soldadura ha sido realizado a través del accionamiento de la rueda
dentada con las primeras 5 y las segundas ruedas dentadas 12 que engranan entre si, de manera que se ha
transmitido el movimiento de la primera rueda dentada 5 a la segunda rueda dentada 12. De esta manera, se ha
realizado un movimiento sincronizado de primero 2 y de segundo brazo de soldadura 3 durante el cierre a partir del
servomotor 13 dispuesto en el primer eje de accionamiento 10. De manera ejemplar se muestra una bolsa de
laminas 14 llena, que es retenida o bien esta enclavada entre dos listones de soldadura 4 de los brazos de
soldadura 2, 3.

Durante el proceso de soldadura se puede elevar la presién de apriete de los dos brazos de soldadura 2, 3 por
medio del servomotor 13, por ejemplo a través de la supervision y regulacion del consumo de corriente del
servomotor 13; pero la presion de apriete puede permanecer también igual o se puede reducir. A través de la
regulacion posterior de la presién de apriete de los dos brazos de soldadura 2, 3 por medio del servomotor 13
instalado directamente en el arbol de accionamiento 10, después de que se ha iniciado el proceso de soldadura, se
puede procurar que las dos mitades de las bolsas de laminas se encuentren mas apoyadas también en el caso de
una eventual reduccion del espesor del material en la zona del lugar de soldadura.

Después de la soldadura y de una apertura de los brazos de soldadura 2, 3 se pueden conducir las bolsas de
laminas 14 soldadas por medio del dispositivo de transporte de bolsas de laminas hacia otros procesos.

La figura 3 muestra un detalle para el movimiento de los dos brazos de soldadura 2, 3. En esta vista lateral
esquematica se pueden ver el primero 2 y el segundo brazo de soldadura 3 asi como la primera 5 y la segunda
rueda dentada 12. El primer brazo de soldadura 2 es movil por medio del primer arbol de accionamiento 10, en uno
de cuyos extremos esta dispuesto el servomotor 13 y en cuyo otro extremo esta dispuesta la primera rueda dentada
5. El primer brazo de soldadura 2 presenta, ademas, ejes 6, 7, en donde el primer eje 6 esta conectado por medio de
un varillaje 8 con el primer arbol de accionamiento 10 y el segundo eje 7 esta conectado por medio de un varillaje 9
un tercer eje 11 paralelo al primer eje 10.

El segundo brazo de soldadura 3 presenta de la misma manera dos ejes 15, 16, en donde el primer eje 15 esta
conectado por medio de un varillaje 17 con el segundo arbol de accionamiento 19 y el segundo eje 16 esta
conectado por medio de un varillaje 18 con un tercer eje 20 paralelo al segundo arbol de accionamiento 19.

A través de este accionamiento de rueda dentada con las dos ruedas dentadas 5, 12 que engranan entre si se
transmite el movimiento de la primera rueda dentada 5 a la segunda rueda dentada 12 y, por lo tanto, se transmite
un movimiento de accionamiento del primer arbol de accionamiento 10, en el que esta dispuesto el servomotor 13, al
segundo arbol de accionamiento 19. De esta manera, se realiza siempre un movimiento sincronizado del primero 2 y
del segundo brazo de soldadura 3 durante la apertura o bien el cierre de la estacion de soldadura 1. En virtud de la
disposicion representada de los dos brazos de soldadura 2, 3 es posible de esta manera realizar un movimiento
rotatorio-paralelo, con lo que se pueden garantizar una realizacion precisa deseada del movimiento y un control de la
presion de apriete de los dos brazos de soldadura 2, 3.
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REIVINDICACIONES

1. Estacion de soldadura (1) en un dispositivo de llenado de bolsas de laminas para la soldadura de bolsas de
laminas (14) después de un proceso de llenado, en donde la estacion de soldadura (1) comprende un primer brazo
de soldadura (2) y un segundo brazo de soldadura (3) para la soldadura de varias bolsas de laminas (14) llenas,
dispuestas adyacentes entre si, en donde el primer brazo de soldadura (2) y el segundo brazo de soldadura (3)
estan en simetria de espejo, de manera que el primer brazo de soldadura (2) es movil con un primer arbol de
accionamiento (10) y el segundo brazo de soldadura (3) es mévil con un segundo arbol de accionamiento (19), y en
donde la estacion de soldadura (1) comprende un servomotor (13), que esta dispuesto en el primer arbol de
accionamiento (10) y en donde se transmite un movimiento de accionamiento del primer arbol de accionamiento (10)
desde una primera rueda dentada (5) hasta una segunda rueda dentada (12) que engrana en la primera rueda
dentada (5) y desde la segunda rueda dentada (12) hasta el segundo arbol de accionamiento (19), caracterizada
porque

los brazos de soldadura (2, 3) comprenden varios listones de soldadura (4) dispuestos adyacentes entre si a lo largo
de los brazos de soldadura (2, 3).

2. Estacion de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que los listones de soldadura (4) estan disefiados
para la soldadura por ultrasonido.

3. Estacion de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, en la que los brazos de soldadura (2, 3) estan
disefiados para ejercer una presion de apriete en un estado cerrado.

4. Estacién de soldadura de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, que comprende, ademas, un dispositivo
de medicion y de control para una corriente del servomotor (13).

5. Estacion de soldadura de acuerdo con la reivindicacion 4, en tanto que relacionada con la reivindicacion 3, en la
que el dispositivo de medicion y de control esta disefiado para controlar la presion de apriete sobre la base de los
datos de los datos de los tipos de las bolsas de laminas (14) por medio de la corriente del servomotor (13).

6. Estacion de soldadura de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, que comprende, ademas, un dispositivo
de transporte de bolsas de laminas.

7. Procedimiento para la soldadura de bolsas de laminas (14) después de un proceso de llenado con la estacion de
soldadura (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6 con las etapas:

- posicionamiento de las bolsas de laminas (14) llenas debajo de la estacion de soldadura (1);
- cierre de los brazos de soldadura (2, 3) y ejercicio de una presion de apriete con un primer valor y
- soldadura de las bolsas de laminas (14) llenas.

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 7, en el que durante la soldadura se eleva la presion de apriete a
un segundo valor.

9. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 7 u 8, que comprende después de la etapa de la soldadura una
apertura de los brazos de soldadura (2, 3).

10. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 9, en el que a continuacion se realiza una retirada de las bolsas
de laminas (14) soldadas.

11. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 7 a 10 con las siguientes etapas:

- introduccion de datos de tipos de las bolsas de laminas (14) y/o lectura de datos de tipos de las bolsas de
laminas (14) desde una memoria de datos.

- calculo de una corriente de referencia del servomotor (13) sobre la base de los datos de los tipos por
medio de un dispositivo de medicion y de control-

- control del servomotor (13) de acuerdo con la corriente de referencia calculada.
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