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(57) Abstract: The invention relates to a machine for
the continuous production of mesh bags. The inventive
machine comprises: a device (100) for supplying tubu-
lar mesh (1, 101) made from a heat-sealable material;
two devices for supplying (2, 110, 120) sheets of heat-
sealable material (21, 111, 121); an expansion device (4)
for the tubular mesh (1, 101) having an expansion core
(41) which is disposed vertically to float inside the tubu-
lar mesh (1, 101), the latter being formed by two parallel
faces, one at the front and one at the rear, and two par-
allel lateral faces; two longitudinal welding devices (5,
140) for joining the sheet to the respective faces of the
tubular mesh (1, 101); an adapter device (6) for adapting
the perimeter of the expanded tubular mesh (1, 101); a
folding device (7); a traction device (8); and a device for
forming bags (9).

(57) Resumen: La maquina esta constituida por un dis-
positivo de alimentacién (100) de malla tubular (1, 101)
de material termosoldable; dos dispositivos de alimen-
tacién (2, 110, 120) de respectivas ldminas de material
termosoldable (21, 111, 121); un dispositivo de expan-
sién perimetral (4) de la malla tubular (1, 101) provisto
de un nicleo expansor (41), dispuesto flotante y vertical
en el interior de la malla tubular (1, 101), determinén-
dose en ésta dos caras frontales enfrentadas y dos caras
laterales también enfrentadas; dos dispositivos de solda-
dura longitudinal (5, 140) de 1a ldmina sobre respectivas
caras frontales de la malla tubular (1, 101); un disposi-
tivo adaptador (6) del perimetro de la malla tubular (1,
101); un dispositivo de plegado (7); un dispositivo de
traccion (8); y un dispositivo de conformacién de bol-
sas (9).
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DESCRIPCION

MAQUINA PARA LA ELABORACION EN CONTINUO DE BOLSAS DE MALLA

Sector técnico de la invencion.-

La invencion tiene por objeto una maquina para la elaboraciéon en continuo
de bolsas de malla, obtenidas a partir de malla tubular de material termosoldable,
para el envasado de productos en general y particularmente para el envasado de
productos hortofruticolas, tales como citricos y tubérculos.

Antecedentes de la invencion.-

Es conocida una extensa variedad de maquinas destinadas a la elaboracion
de bolsas de malla, a partir de malla tubular, para el envasado de una extensa
gama de productos que incluye por ejemplo, productos hortofruticolas tales como
citricos, tubérculos, etc. En general, las realizaciones conocidas de maquinas para
la elaboracion de bolsas de malla presentan una estructura y unas prestaciones
adaptadas a determinados procesos de envasado y/o a determinados productos, es
decir, la disposicion de los elementos de la maquina, la funcionalidad de dichos
elementos, los tipos de malla y dimensiones de las bolsas estan adaptadas a un
determinado proceso de envasado.

Consiguientemente, tales realizaciones conocidas de maquinas de
elaboracién de bolsas de malla presentan como principal inconveniente el de
elaborar un Gnico tipo de bolsa a partir de malla tubular, por lo que si en una
instalacion de envasado se requiere modificar el tipo de bolsa, en cuanto a su
forma, materiales que la componen, etc., se precisa proceder al cambio de maquina
0 a una adaptacion de la misma a las nuevas necesidades de envasado que, en
cualquier caso, determina unos costes elevados.

Explicacion de la invencion.-

Con objeto de aportar una solucion a los problemas de las realizaciones
conocidas de maquinas destinadas a la elaboraciéon de bolsas a partir de malla
tubular, se da a conocer una maquina para la elaboracion en continuo de bolsas de

malla, de nueva estructura y funcionalidad.
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La maquina para la elaboracién en continuo de bolsas de malla segln la
invencion se caracteriza por comprender un dispositivo de alimentacién en continuo
de malla tubular de material termosoldable; un primer y un segundo dispositivo de
alimentacion en continuo de una primera y una segunda laminas de material
termosoldable; un dispositivo de expansion perimetral de la malla tubular, de modo
que esta Ultima adopte una configuracién de seccion transversal esencialmente
rectangular en la que se distinguen dos lados opuestos frontales y otros dos lados
laterales de plegado, también opuestos entre si, quedando la primera y segunda
laminas de material termosoldable enfrentadas y superpuestas a las respectivas
caras frontales correspondientes a los lados frontales de la seccion transversal de
la malla tubular expandida; dos dispositivos de soldadura iguales, dispuestos a
ambos lados d e la malla tubular e xpandida, al nivel del dispositivo de expansion
perimetral, para la soldadura longitudinal de la primera y segunda laminas de
material termosoldable a 1as correspondientes caras frontales de la malla tubular
expandida; un dispositivo de plegado de la malla tubular con las laminas soldadas,
dispuesto a continuacién del dispositivo de expansion y de los dispositivos de
soldadura longitudinal; un dispositivo de traccion de la malla tubular plegada con las
laminas soldadas, dispuesto a continuacion del dispositivo de plegado; y un
dispositivo de conformacién de bolsas, dispuesto a continuacion del dispositivo de
traccién, que comprende un mecanismo de soldadura transversal de la malla
tubular plegada y con las laminas soldadas para configurar un fondo de bolsa, y un
mecanismo de corte transversal dispuesto a continuacion del mecanismo de
soldadura transversal de modo que los dispositivos de expansion perimetral, de
soldadura, de plegado de la malla tubular, de traccion de la malla tubular plegada y
de conformacion de bolsas estdn esencialmente superpuestos, determinando un
médulo de conformacion de bolsas.

La invencion también se caracteriza porque el dispositivo de alimentacion en
continuo de malla tubular de material termosoldable y el primer y el segundo
dispositivos de alimentacion en continuo de una primera y una segunda laminas de
material termosoldable, estan dispuestos a un lado del médulo de conformacién de
bolsas.
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Segln otra caracteristica de la invencion, el dispositivo de alimentacion en
continuo de malla tubular comprende un rollo de malla tubular de gran longitud,
adaptado de modo que la malla tubular desenrollada sigue una trayectoria formada
por un primer tramo ascendente provisto de una porcién en zigzag; un segundo
tramo esencialmente horizontal que enlaza con el primer tramo; un tercer tramo
esencialmente horizontal que enlaza con el segundo tramo; y un cuarto tramo
descendente que enlaza con el tercer tramo esencialmente horizontal y alcanza el
dispositivo de expansion perimetral.

De acuerdo con otra caracteristica de la invencion, el primer dispositivo de
alimentacion en continuo de la primera lamina de material termosoldable
comprende un rollo de lamina de material termosoldable adaptado de modo que la
ldmina desenrollada  sigue una trayectoria formada por un primer tramo
ascendente, provisto de una porcion en zigzag; por un segundo tramo
esencialmente horizontal, que enlaza con el primer tramo y dispuesto por debajo del
tercer tramo esencialmente horizontal de la malla tubular; y por un tercer tramo
descendente, que enlaza con el segundo tramo esencialmente horizontal y alcanza

el dispositivo de expansion perimetral.

Segln otra caracteristica de la invencion, el rollo de lamina de material
termosoldable del primer dispositivo de alimentacién en continuo de lamina de

material termosoldable, e sta provisto de un electromotor para el desenrollado de
dicha lamina.

De acuerdo con otra caracteristica de la invencion, el segundo dispositivo de
alimentaciébn en continuo de la segunda lamina de material termosoldable
comprende un rollo de lamina de material termosoldable, adaptado de modo que la
lamina desenrollada sigue una trayectoria formada por un primer tramo ascendente,
provisto de una porcidén en zigzag; por un segundo tramo esencialmente horizontal,
que enlaza con el primer tramo; por un tercer tramo esencialmente horizontal, que
enlaza con el segundo tramo; por un cuarto tramo esencialmente horizontal, que
enlaza con el tercer tramo; y por un quinto tramo descendente, que enlaza con el
cuarto tramo y alcanza el dispositivo de expansion perimetral.
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Segun otra caracteristica de la invencién, el rollo de lamina de material
termosoldable del segundo dispositivo de alimentacién en continuo de lamina de
material termosoldable, esta provisto de un electromotor para el desenrollado de
dicha lamina.

Otra caracteristica de la maquina segun la invencion consiste en el hecho de
que cada uno de los dispositivos d e alimentacion en continuo de las laminas de
material termosoldable, comprende opcionalmente un mecanismo de corte
transversal y/o registro de la lamina de material termosoldable.

Segun otra caracteristica de la invencién, el dispositivo de expansion
perimetral comprende un nlcleo expansor de forma esencialmente
paralelepipédica, dispuesto vertical y flotante en el interior de la malla tubular,
determinando dos caras frontales y dos caras laterales de plegado. '

Es también caracteristico de la maquina de la invencion, el que cada
dispositivo de soldadura longitudinal esta provisto como minimo de un grupo de
soldadura, comprendiendo cada uno de ellos dos soldadores dispuestos
longitudinal y enfrentadamente a respectivos laterales de la correspondiente lamina
de material termosoldable,

La invencion también se caracteriza porque cada soldador esta provisto de
un mecanismo de apriete de la lamina de material termosoldable contra la cara
frontal de la malla tubular expandida, adaptado de modo que ejerce un apriete,
contra la correspondiente cara frontal del ndcleo expansor antes, durante y
después de la soldadura de la lamina sobre la malla tubular expandida.

Segln otra caracteristica de la invencion, cada soldador esta provisto de un
mecanismo de basculacion, adaptado para permitir el giro del soldador en su plano

longitudinal y en ambos sentidos alrededor de su porcion central.

Otra caracteristica de la invencion consiste en comprender un mecanismo
de regulacién, adaptado para regular la distancia entre los dos soldadores de cada
grupo de soldadura.
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Segln otra caracteristica de la invencion, el dispositivo de traccién
comprende dos rodillos de traccién entre los que circula la malla tubular plegada
con las laminas soldadas.

Es también caracteristico de la invencion el hecho de que el dispositivo de
traccion comprende dos rodillos de traccion superiores y dos rodillos de traccion
inferiores, circulando entre cada par de rodillos la malla tubular plegada con las
laminas soldadas, girando los rodillos de traccion superiores a una velocidad V1 y '
los rodillos de traccion inferiores a una velocidad V2, iguales 6 distintas entre si.

De acuerdo con otra caracteristica de la invencion, ésta comprende un
dispositivo adaptador del perimetro de la malla tubular expandida, dispuesto al nivel
del dispositivo de e xpansion y de los dispositivos d e s oldadura | ongitudinal, p ara
adaptar el perimetro de la malla tubular al requerido por la bolsa que se fabrica,
alrededor del nicleo expansor.

Segun ofra caracteristica de la invencion, el dispositivo adaptador
comprende opcionalmente una ranura de adaptacion en cada cara lateral del nticleo
expansor, longitudinal y centrada, susceptible de recibir una porcién lateral de malla
tubular, que queda alojada en la ranura por la accién de empuje realizada por una
respectiva placa empujadora acoplada a un mecanismo de regulacion, que regula la
penetracion de la placa empujadora en dicha ranura de adaptacion.

Breve descripcion de los dibujos.-

En los dibujos adjuntos se ilustran, a titulo de ejemplos no limitativos, dos
modos de realizacion de la maquina para la elaboracién en continuo de bolsas de
malla objeto de la invenci6n. En dichos dibujos:

la Fig. 1 es una vista en perspectiva de un primer modo de realizacién de la
maquina segun la invencion;

la Fig. 2 es una vista en alzado lateral de un mecanismo de corte transversal
de los dispositivos de alimentacion en continuo, en posicién de reposo, del primer
modo de realizacion de la maquina de la invencion;

la Fig. 3 es una vista en alzado lateral del mecanismo de corte transversal
de los dispositivos de alimentacién en continuo de la Fig. 2, en posicién de corte,
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del primer modo de realizacién de la maquina de la invencion;

la Fig. 4 es una vista en planta y parcialmente en seccién del dispositivo
adaptador del perimetro de la malla tubular expandida, del primer modo de
realizacion de la maquina de la invencion;

la Fig. 5 es una vista esquematica y en alzado frontal del segundo modo de
realizacion de la maquina de la invencion;

la Fig. 6 es una vista esquematica y en perspectiva de los dispositivos de
alimentacion en continuo de malla tubular y de laminas de material termosoldable
del segundo modo de realizacién de la maquina de la invencion;

la Fig. 7, es una vista en alzado lateral de un dispositivo de soldadura del
segundo modo de realiazacion de la maquina de la invencién; y

la Fig. 8, es una vista en seccion transversal del dispositivo de soldadura de
la Fig. 7.

Descripcion detallada de los dibujos.-

La descripcion que sigue hace referencia al primer modo de realizacion de la
maquina para la elaboracion en continuo de bolsas de malla de la invencién
representada en las Figs. 1 a 4. En dichas figuras se aprecia que, ademas de un
dispositivo de alimentacién en continuo de malla tubular de material termosoldable
1, no representado, la maquina objeto de la invencién comprende los siguientes
elementos: dos dispositivos de alimentacion en continuo 2 de una respectiva
lamina de material termosoldable 21, de los que en la Fig. 1 se ha representado uno
de ellos; un dispositivo de expansion perimetral 4 de la malla tubular 1; dos
dispositivos de soldadura 5 iguales; un dispositivo adaptador 6 del perimetro de la
malla tubular 1 expandida; un dispositivo de plegado 7; un dispositivo de traccion 8;
y un dispositivo de conformacion de bolsas 9.

El dispositivo de expansion perimetral 4 esta provisto de un nicleo expansor
41 de forma esencialmente paralelepipédica, que es representado parcialmente en
seccion longitudinal en las Fig. 2y 3 y en seccidn transversal en la Fig. 4, dispuesto
en posicion vertical y flotante en el interior de la malla tubular 1. El niicleo expansor
41 e sta adaptado de modo que la malla tubular 1, al deslizar s obre |a s uperficie
lateral de aquél por la accion del dispositivo de traccion 8, quedan determinadas

dos caras frontales 11 y dos caras laterales de plegado 12, de las que en la Fig. 1
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se aprecian dos de ellas, una cara frontal 11 y una cara lateral de plegado 12,
formando diedro.

Cada dispositivo de alimentacién en continuo 2 de ldmina de material
termosoldable 21 esta provisto de un mecanismo de corte transversal 22 de la
ldmina de material termosoldable 21, esencialmente constituido por un elemento de
apriete 23, un resorte de apriete 24 y una cuchilla 25, segln detalle de la Fig. 2. El
mecanismo de corte transversal 22 tiene dos posiciones de trabajo, una posicion de
reposo (Fig. 2), en la que la lamina de material termosoldable 21 desliza entre la
cara frontal 11 de la malla tubular 1 expandida y el dispositivo de soldadura 5, y una
posicion de corte (Fig. 3), en la que el elemento de apriete 23 presiona la 1amina de
material termosoldable 21 contra un apoyo 26, por reaccién elastica del resorte de
apriete 24, que es sometido a compresion por reduccién de longitud, produciéndose
en esta posicion el corte transversal de la lamina de material termosoldable 21 por
la cuchilla 25. Se entiende que, durante la operacion de corte de la lamina de
material termosoldable 21, el dispositivo de alimentacién en continuo 2 detiene el
suministro de la [amina 21.

Cada uno de los dispositivos de soldadura 5 esta provisto de dos grupos de
soldadura superpuestos uno respecto del otro, un grupo de soldadura superior
dotado de dos soldadores 51 iguales y un grupo de soldadura inferior dotado de dos
soldadores 52 iguales y de mayor longitud de soldadura que la de los soldadores 51
del grupo superior. Los dos soldadores 51 del grupo de soldadura superior estan
dispuestos en alineacion longitudinal con los dos soldadores 52 del grupo de
soldadura inferior, de modo que quedan enfrentados a respectivos laterales de la
lamina de material termosoldable 21. Cada par de soldadores superpuestos 51y 52
esta fijado a un respectivo mecanismo de apriete 53, provisto de un elemento de
apriete 54 y de un resorte de apriete 55 (Fig. 2) . Los dos mecanismos de apriete
53, que son solidarios uno respecto del otro, tienen dos posiciones de trabajo, una
posicion de reposo (Fig. 2), en la que la malla tubular 1 expandida vy la lamina de
material termosoldable 21 deslizan entre el nlcleo expansor 41 y el dispositivo de
soldadura 5, y una posicion de soldadura (Fig. 3), en la que se produce la soldadura
de la lamina de material termosoldable 21 sobre la malla tubular 1 expandida, del
modo que se describe seguidamente.
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En primer fugar, el elemento de apriete 54 presiona la lamina de material
termosoldable 21 contra la cara frontal 11 de la malla tubular 1 expandida y contra
el nucleo expansor 41, por reaccion elastica del resorte de apriete 55, que es
sometido a compresion por reduccion de su longitud; seguidamente, los soldadores
51y 52 proceden a la soldadura de la lamina de material termosoldable 21 sobre la
cara frontal 11 de la malla tubular 1 expandida, manteniéndose dicha accién de
apriete; por (ltimo, se mantiene dicha accién de apriete, hasta que la temperatura
de los materiales soldados desciende a un determinado valor, a efectos de limitar la
deformacion de los mismos por calor.

Los dos soldadores 51 del grupo superior y los dos soldadores 52 del grupo
inferior pueden ser activados de forma independiente; de este modo, se consigue
una soldadura longitudinal de la lamina termosoldable 21 sobre la malla tubular 1
expandida en una longitud adecuada a cada caso concreto, en funcion del tipo de
bolsa que se desea fabricar. Ademas, ambos mecanismos de apriete 53 estan
acoplados a un mecanismo de regulacion 56 adaptado para regular la distancia que
los separa, y consiguientemente regular la distancia que separa a los dos
soldadores 51 y la que separa a los dos soldadores 52 entre si, para adaptar la
posicion de la soldadura al ancho de la lamina de material termosoldable 21.

En las Fig. 1y 4 se aprecia que el dispositivo adaptador 6 del perimetro de
la malla tubular 1 expandida comprende dos ranuras de adaptacion 61 dispuestas
en cada lateral 12 del nicleo expansor 41, longitudinal y centradamente, y dos
placas empujadoras 62, todo ello adaptado de modo que las ranuras de adaptacion
61 pueden recibir una porcién de la malla tubular 1 expandida por la accion de
empuje de las placas empujadoras 62, adaptando permanentemente el perimetro
de la malla tubular 1 a las dimensiones requeridas de la bolsa que se fabrica. En la
Fig. 4 se aprecia que ambas placas empujadoras 62 estan acopladas a un
mecanismo de regulacién 63, consistente en un actuador 64 cuyo arbol esta
provisto de un vastago de regulacién 65, en el que se determina una primera
porcion interior, dotada de un fileteado de rosca, y una segunda porcién exterior,
dotada de un fileteado de rosca de sentido contrario al anterior, acoplandose a
dichas porciones primera y segunda una respectiva placa empujadora 62, todo ello
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adaptado de modo que el giro del vastago de regulacién 65 en uno u otro sentido
produce el acercamiento o alejamiento mutuo de las placas ajustadoras 62 y la
consiguiente penetracion o extraccién de la malla tubular 1 expandida en las
ranuras de adaptacion 61.

El dispositivo de plegado 7 comprende un mecanismo de plegado 71 y un
mecanismo de guiado 72. El mecanismo de plegado 71 esta provisto de dos
elementos discoidales 73, adaptados para producir el plegado de las caras laterales
12 de la malla tubular 1 expandida y acoplados a un mecanismo de regulacion 74
de estructura similar al mecanismo de regulacién 63 del dispositivo adaptador 6
antes descrito, cuya finalidad es la de regular la distancia que separa a los
elementos discoidales 73. El mecanismo de guiado 72 estd provisto de dos
elementos de guiado 75 por cuyo través circula la malla tubular 1 plegada y con las
laminas de material termosoldable 21 soldadas, estando los dos elementos de
guiado acoplados a un mecanismo de regulacién 76 también de estructura similar al
mecanismo de regulacién 63 del dispositivo adaptador 6 antes descrito, cuya
finalidad es la de regular la distancia que separa a los elementos de guiado 75.

El dispositivo de traccion 8 esta provisto de dos rodillos de traccion
superiores 81 y eventualmente de dos rodillos de traccion inferiores 82, circulando
entre cada par de rodillos la malla tubular 1 plegada y éon las laminas 21 soldadas,
disponiéndose entre ambos pares de rodillos 81 y 82 un mecanismo tensor 83. Los
rodillos de traccion superiores 81 giran a una velocidad V1, y los rodillos de traccion
inferiores giran a una velocidad V2, igual 6 distinta a V1, determinandose de esta
forma un bucle 84 de malla tubular 1 plegada y con las laminas 21 soldadas.

En la Fig. 1 se aprecia que el dispositivo conformador de bolsas 9
comprende un mecanismo de soldadura tranversal 91 provisto de dos soldadores
93 mutuamente enfrentados, uno a cada lado de la malla tubular 1 plegada y con
las laminas 21 soldadas, dotados de respectivos empujadores 94, todo ello
adaptado para configurar por soldadura un fondo de bolsa 95. Inmediatamente a
continuacion del mecanismo de soldadura transversal 91, el dispositivo
conformador de bolsas 9 comprende un dispositivo de corte transversal 92 provisto
de dos cuchillas de corte fransversal 96.
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La composicion descrita del primer modo de realizacion de la maquina para
la elaboracién en continuo de bolsas de malla segun la invencion, es susceptible de
ser modificada sin que ello afecte a la esencialidad de la invencién. A este respecto
cabe sefialar, por ejemplo, que la maquina de la invencion puede comprender un
Unico dispositivo de alimentacion en continuo 2 de Idmina de material termosoldable
21; consiguientemente, solamente sera preciso un dispositivo de soldadura 5 para
proceder a la soldadura de la lamina de material termosoldable 21 sobre la
correspondiente cara frontal de la malla tubular 1 expandida. El dispositivo de
plegado 7 puede adoptar cualquier otra configuracion adecuada a la finalidad
propuestay el dispositivo de traccion 8 puede estar constituido por otros elementos,
por ejemplo, por un dnico par de rodillos de traccion 81 u 82.La descripcién que
sigue hace referencia al segundo modo de realizacién de la maquina para la
elaboracion en continuo de bolsas de malla de la invencién representada en las
Figs. 5 a 8. En las Figs. 5 y 6 se aprecia que el segundo modo de realizacion de la
maquina de la invencién comprende un dispositivo de alimentacion en continuo 100
de malla tubular termosoldable 101; un primer dispositivo de alimentacion en
continuo 110 de una primera l&mina de material termosoldable 111; un segundo
dispositivo de alimentacion en continuo 120 de una segunda lamina de material
termosoldable 121; un dispositivo de expansién perimetral 130 de la malla tubular
101; dos dispositivos de soldadura 140 iguales; un dispositivo de conformacion de
bolsas 150; un dispositivo de traccién 160; y un dispositivo de corte 170.

En la Fig. 5 se aprecia que el dispositivo de expansion perimetral 130, los
dos dispositivos de soldadura 140, el dispositivo de conformacion de bolsas 150, el
dispositivo de traccién 160 y el dispositivo de corte 170 estan dispuestos en
alineacion esencialmente vertical, determinando un médulo 180 de conformacion de
bolsas, en tanto que en la Fig. 6 se aprecia que el dispositivo de alimentacion en
continuo 100 de malla tubular 101, el primer dispositivo de alimentacién en continuo
110 de la primera lamina de material termosoldable 111 y el segundo dispositivo de
alimentacion en continuo 120 de una segunda lamina de material termosoldable

121, estan dispuestos a un lado del médulo 180 de conformacién de bolsas.

A su vez, en la Fig. 6 se aprecia que el dispositivo de alimentacién en
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continuo 100 de malla tubular 101 comprende un rolio 102 del que es desenrollada
la malla tubular 101, que sigue una trayectoria formada por un primer tramo
ascendente 103, provisto de una porcion en zigzag 104 que actla en funciones de
tensor de desenrollado; un segundo tramo esencialmente horizontal 105, que
enlaza con el primer tramo 103 formando un angulo sustancialmente recto; un
tercer tramo esencialmente horizontal 106, que enlaza con el segundo tramo 105
formando un angulo sustancialmente recto; y un cuarto framo descendente 107,
que enlaza con el tercer tramo 106 formando un angulo sustancialmente recto,
quedando la malla tubular 101 dispuesta en el dispositivo de expansion perimetral
130 (Fig. 5).

El primer dispositivo de alimentacién en continuo 110 de Ia primera lamina
de material termosoldable 111 comprende un rolio 112 del que es desenrollada
dicha lamina por medio de un electromotor 113, siguiendo una trayectoria formada
por un primer tramo ascendente 114, provisto de una porcién en zigzag 115 que
actla en funciones de control de desenrollado, por medio de un dispositivo de
control no representado; un segundo tramo esencialmente horizontal 116, que
enlaza con el primer tramo 114 formando un angulo sustancialmente recto y que
queda dispuesto por debajo del tercer tramo esencialmente horizontal 106 de la
malla tubular 101; y un tercer tramo descendente 117, que enlaza con el segundo
tramo 116 formando un angulo sustancialmente recto, quedando la primera lamina
de material termosoldable 111 dispuesta entre la malla tubular 101 y el
correspondiente dispositivo de soldadura 140, como se detalla en la Fig. 5.

El segundo dispositivo de alimentacion en continuo 120 de la segunda
lamina de material termosoldable 121 comprende un rollo 122 del que es
desenrollada dicha lamina por medio de un electromotor 123, siguiendo una
trayectoria formada por un primer tramo ascendente 124, provisto de una porcion
en zigzag 125 que actiia en funciones de control de desenrollado, por medio de un
dispositivo de control no representado; un segundo tramo esencialmente horizontal
125, que enlaza con el primer tramo 124 formando un angulo sustancialmente
recto; un tercer tramo esencialmente horizontal 126, que enlaza con el segundo
tramo esencialmente horizontal 125 formando un angulo sustancialmente recto; un

cuarto tramo esencialmente horizontal 127, que enlaza con el tercer tramo 126
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formando un angulo sustancialmente recto, quedando en alineacién longitudinal
respecto de la primera lamina de material termosoldable 111 y de la malla tubular
101; y un quinto tramo descendente 128, que enlaza con el cuarto tramo 127
formando un éangulo sustancialmente recto, quedando la segunda lamina de
material termosoldable 121 dispuesta entre la malla tubular 101 y el
correspondiente dispositivo de soldadura 140, segln detalle de la Fig. 5.

En este segundo modo de realizacién de la maquina de la invencion, a
efectos de simplificacion no se describen el dispositivo de expansién 130 de la
malla tubular 101, los dos dispositivos de soldadura 140 iguales, (con la excepcion
hecha de los mecanismos de basculacion de que estan provistos y que sera
explicada mas adelante), el dispositivo d e conformaciéon d e b olsas 150 adaptado
para configurar el fondo de las bolsas, el dispositivo de traccién 160 y el dispositivo
de corte 170, toda vez que funcionalmente son equivalentes a los correspondientes
dispositivos descritos en el primer modo de realizaciéon de la maquina de la

invencion.

En las Figs. 7 y 8 se aprecia que cada dispositivo de soldadura 140 esta
provisto de un grupo de soldadura superior dotado de dos soldadores 141 iguales y
de un grupo de soldadura inferior dotado de dos soldadores 142 iguales y de mayor
longitud de soldadura que la de los soldadores 141 del grupo superior. Ambos
grupos de soldadura estan vinculados a un mecanismo de empuje 143, adaptado
de modo que imprime a dichos grupos alternativamente un movimiento de avance o
de soldadura, indicado como A en la Fig. 8, y un movimiento de retroceso, indicado
como B en dicha Fig. 8. Cada soldador 141 del grupo superior y cada soldador 142
del grupo inferior estan provistos de un mecanismo de basculacion que comprende
una respectiva articulacion 144 y dos empujadores 145 que permanentemente
ejercen sobre los soldadores una accion de empuje dirigida hacia afuera. ,La
articulacion 144 esta adaptada de modo que permite que cada soldador pueda girar
en ambos sentidos, indicados como C y D en la Fig. 7, en su plano longitudinal y
alrededor de su porcién central.
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REIVINDICACIONES

1.- Maquina para la elaboracién en continuo de bolsas de malla,
caracterizada porque comprende:
- un dispositivo de alimentacion en continuo (100) de malla tubular de material
termosoldable (1, 101);
- un primer y un segundo dispositivo de alimentacién (2, 110, 120) en continuo de
una primera y una segunda laminas de material termosoldable (21, 111, 121);
- un dispositivo de expansién perimetral (4) de la malla tubular (1), de modo que
esta Ultima adopte una configuracion de seccién transversal esencialmente
rectangular en la que se distinguen dos lados opuestos frontales y otros dos lados
laterales de plegado, también opuestos entre si, quedando la primera y segunda
laminas de material termosoldable enfrentadas y superpuestas a las respectivas
caras frontales (11) correspondientes a los lados frontales de la seccién transversal
de la malla tubular expandida;
- dos dispositivos de soldadura (5, 140) iguales, dispuestos a ambos lados de la
malla tubular expandida, al nivel del dispositivo de expansién perimetral, para la
soldadura longitudinal de la primera y segunda laminas de material termosoldable a
las correspondientes caras frontales de la malla tubular expandida;
- un dispositivo de plegado (7) de la malla tubular con las laminas soldadas,
dispuesto a continuacién del dispositivo de expansion y de los dispositivos de
soldadura longitudinal;
- un dispositivo de traccion (8) de la malla tubular plegada con las laminas
soldadas, dispuesto a continuacion del dispositivo de plegado ; y
un dispositivo de conformacién de bolsas (9), dispuesto a continuacion del
dispositivo de traccion , que comprende un mecanismo de soldadura transversal
(91) de la malla tubular plegada y con las laminas soldadas para configurar un
fondo de bolsa (95), y un mecanismo de corte transversal (92) dispuesto a
continuacion del mecanismo de soldadura transversal.

2.- , Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada porque los dispositivos
de expansion perimetral (4,130), de soldadura (5, 140), de plegado (7) de la malla
tubular, de traccion (8, 160) de la malla tubular plegada y de conformacién (9, 150)

de bolsas, estan dispuestos en alineacion esencialmente vertical, determinando un
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modulo de conformacion de bolsas (180).

3.- Maquina segln las reivindicaciones 1 y 2, caracterizada porque el
dispositivo de alimentacion en continuo (100) de malla tubular termosoldable y el
primer y el segundo dispositivo (110, 120) de alimentacién en continuo de una
primera y una segunda laminas (111, 112) de material termosoldable,

respectivamente, estan dispuestos a un lado del médulo (180) de conformacion de
bolsas.

4.- Maquina segun la reivindicacién 3, caracterizada porque el dispositivo de
alimentacion en continuo (100) de malla tubular (100) comprende un rollo (102) de
malla tubular, adaptado de modo que la malla tubular desenrollada sigue una
trayectoria formada por un primer tramo ascendente (103), provisto de una porcién
en zigzag (104); un segundo tramo esencialmente horizontal (105), que enlaza con
el primer tramo; un tercer tramo esencialmente horizontal (106), que enlaza con el
segundo tramo; y un cuarto tramo descendente (107), que enlaza con el tercer
tramo esencialmente horizontal y alcanza el dispositivo de expansion perimetral
(130).

5.- Maquina segun la reivindicacion 3, caracterizada porque el primer
dispositivo de alimentacion en continuo (110) de la primera lamina de material
termosoldable (111), comprende un rollo (112) de lamina de material termosoldable,
adaptado de modo que la ldmina desenrollada sigue una frayectoria formada por
un primer tramo ascendente (114), provisto de una porcion en zigzag (115); un
segundo tramo esencialmente horizontal (116), que enlaza con el primer tramo y
esta dispuesto por debajo del tercer tramo esencialmente horizontal de la malla
tubular (101); y un tercer tramo descendente (117), que enlaza con el segundo
tramo esencialmente horizontal y alcanza el dispositivo de expansion perimetral
(130).

6.- Maquina segun la reivindicacion 5, caracterizada porque el rollo de
lamina de material termosoldable (112) del primer dispositivo de alimentacion en

continuo (110) de lamina de material termosoldable (111), esta provisto de un
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electromotor (113) para el desenrollado de dicha lamina.

7- Maquina segln la reivindicacion 3, caracterizada porque el segundo
dispositivo de alimentacién en continuo (120) de la segunda lamina de material
termosoldable (121), comprende un rollo (122) de lamina de material termosoldable,
adaptado de modo que la lamina desenrollada sigue una trayectoria formada por un
primer tramo ascendente (124), provisto de una porcidn en zigzag (129); por un
segundo tramo esencialmente horizontal (125), que enlaza con el primer tramo; por
un tercer tramo esencialmente horizontal (126), que enlaza con el segundo tramo;
por un cuarto tramo esencialmente horizontal (127), que enlaza con el tercer tramo;
y por un quinto tramo descendente (128), que enlaza con el cuarto tramo y alcanza
el dispositivo de expansion perimetral (130).

8.- Maquina segun la reivindicacion 7, caracterizada porque el rollo (122) de
lamina de material termosoldable (121) del segundo dispositvo (120) de
alimentacion en continuo de lamina de material termosoldable, esta provisto de un
electromotor (123) para el desenrollado de dicha lamina.

9.- Maquina segun la reivindicacion 1, que se caracteriza porque cada uno
de los dispositivos de alimentacion (2, 100) en continuo de las laminas de material
termosoldable (21, 111, 121), comprende opcionalmente un mecanismo de corte
transversal (22) y/o registro de la lamina de material termosoldable.

10.- Maquina segln la reivindicacion 1, que se caracteriza porque el
dispositivo de expansién perimetral (4, 130) comprende un nicleo expansor (41) de
forma esencialmente paralelepipédica, dispuesto vertical y flotante en el interior de
la malla tubular (1, 101), determinando dos caras frontales (11) y dos caras
laterales (12) de plegado.

11.- Méaquina segln la reivindicacién 1, que se caracteriza porque cada
dispositivo de soldadura longitudinal (5, 140) estd provisto como minimo de un
grupo de soldadura (51, 52, 141, 142), comprendiendo cada uno de ellos dos
soldadores dispuestos longitudinal y enfrentadamente a respectivos laterales de la
correspondiente [dmina de material termosoldable (21, 111, 121),
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12.- Maquina segdn la reivindicacién 10, caracterizada porque cada soldador
(51, 52, 141, 142) esta provisto de un mecanismo de apriete (53) de la l[amina de
material termosodable (21, 111, 121) contra la cara frontal (11) de la malla tubular
(1, 101) expandida, adaptado de modo que ejerce un apriete conira la
correspondiente cara frontal del nicleo expansor (41) antes, durante y después de

la soldadura de la lamina sobre la malla tubular expandida.

13.- Maquina segln la reivindicacién 11, caracterizada porque cada soldador
(51, 52, 141, 142) esta provisto de un mecanismo de basculacién, adaptado para
permitir el giro del soldador en su plano longitudinal y en ambos sentidos alrededor
de su porcién central.

14 .- M aquina s egun las reivindicaciones 11, 12y 13, caracterizada por
comprender un mecanismo de regulacion (56), adaptado para regular la distancia
entre los dos soldadores (51, 52, 141, 142) de cada grupo de soldadura.

15 .- Maquina segun la reivindicacion 1, caracterizada porque el dispositivo
de traccion (8) comprende dos pares de rodillos de traccion (81-82) entre los que
circula la malla tubular (1, 101) plegada con las laminas (21, 111, 121) soldadas.

16 .- Maquina segdn la reivindicacion 1, caracterizada porque el dispositivo
de traccion (8) comprende dos rodillos de tracciéon superiores (81) y dos rodillo de
traccion inferiores (82), circulando entre cada par de rodillos la malla tubular (1,
101) plegada con las laminas (21, 111, 121) soldadas, girando los rodillos de
traccion superiores (81) a una velocidad V1 y los rodillos de traccion inferiores (82)

a una velocidad V2, iguales 6 distintas entre si.

17 .- Maquina segln la reivindicacién 1, caracterizada por comprender un
dispositivo adaptador (6) del perimetro de la malla tubular (1, 101) expandida,
dispuesto al nivel del dispositivo de expansion (4, 130) y de los dispositivos de
soldadura longitudinal (5, 140), para adaptar el perimetro de la malla tubular al

requerido por la bolsa que se fabrica, alrededor del ntcleo expansor (41).
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18 .- Maguina segln la rei\)indicacién 17 , caracterizada porque el diépositivo
adaptador (6) comprende una ranura de adaptacion (61) en cada cara lateral del
nicleo expansor (41), longitudinal y centrada, susceptible de recibir una porcion
lateral de malla tubular (1), que queda alojada en la ranura por la accién de empuje
realizada por una respectiva placa empujadora (62) acoplada a un mecanismo de

regulacion (63), que regula la penetracion de la placa empujadora en dicha ranura
de adaptacion.
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