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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

1.

MODELO

INTRODUCCION

Las instrucciones de servicio informan sobre el mantenimiento y funcionabilidad
general de lamaquina.

Es conveniente que toda persona afectada al funcionamiento lea las instrucciones
que se detallan. En toda consulta que deban hacer, o bien en pedido de repuestos se
debera aclarar:

Denominacién de lamaquina.
Numero de pieza.

Afno de construccion.

La maquina cerradora de bolsas se presenta en dos modelos, uno denominado
cierre chato, que responde al modelo BSF; mientras el modelo BSH ejecuta el
denominado cierre alto. (Ver detalles en punto N° 4).

2.

MONTAJE DE LA MAQUINA

La maquina cerradora de bolsas es entregada con aplicaciéon de anticorrosivo
sobre todas sus partes brunidas.

Después de una observacion de todos los elementos que componen la maquina, se
procedera a eliminar todas las particulas extrafias que puedan haber quedado como
consecuencia del embalaje.

El cuerpo o bastidor de la maquina, (Esquema N°1 - A) se asentara sobre una
superficie plana, verificando que la maquina quede nivelada en sus dos sentidos:
transversal y longitudinal.

La cerradora sera conectada a la red eléctrica y unida a tierra de acuerdo con las
prescripciones locales. Sera conveniente antes de todo funcionamiento examinar:

1°.

2°.

3°.

4°,

Tensidénenlared.
Consumo nominal de lamaquina.
Sentido de giro del motor.

Verificacion de los elementos eléctricos y control del tablero de comando
verificando sino ha sido dafado.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

3. PLANO DE LA BASE DE APOYO DE LA MAQUINA BSF

1570

1250

CARACTERISTICAS DE SUSTENTACION DE LA MAQUINA

Peso total de la maquinallista para su funcionamiento 450Kgs.
Peso total promedio en funcionamiento (Carga Maxima) 500Kgs.
Peso por pata de sustentacion 120 Kgs.

(Todos estos pesos son tomados en forma aproximada).
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

4. DIMENSIONES DE LAS BOLSAS: FORMATO MAXIMO Y MINIMO

Debido a que la maquina cerradora se presenta en dos modelos de cierre, a
continuacién detallamos la conformacion respectiva de cada una de ellas.

Modelo BSF

Este modelo hace un cierre dos veces doblado y dos veces encolado, es decir
como se muestra debajo.

Modelo BSH

El modelo BSH, realiza el cierre denominado alto, donde se producen dos
doblados y un solo encolado, como en el siguiente grafico.

®

Las caracteristicas de las bolsas a utilizar, en ambos casos seran las siguientes:

Dimensién minima del fondo de la bolsa 40 x40 mm.
Dimensién minima de la altura de labolsa 120 mm.
Dimensién maxima del fondo de la bolsa 150x350 mm.
Dimensién maxima de la altura de la bolsa 450 mm.

Todas estas medidas son aproximadas y podran tener una cierta variacion, la
que quedard establecida en cada caso, y de acuerdo a las condiciones predeterminada
del modelo de maquina.

5. PROCESO DEL CERRADO DEL ENVASE

Esta maquina esta destinada para el cerrado de bolsas por medio de aplicacion
de cola sobre el papel.

Estan disefadas para poder trabajar en forma independiente, o bien
automaticamente completando una linea de envasamiento.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

En el primero de los casos sera necesario colocar la bolsita sobre la cinta de
entradainferior C (Esquema N°1) acomodando la bolsa segun se indica a continuacioén:

1° POSICION:

Se encuentralabolsa llena con producto,
y su boca esta totalmente abierta.

Nivel del
producto

2° POSICION:

Hacer presion sobre las caras laterales
en el sentido que indica laflecha,
pararomper el fuelle que formala bolsa.

3° POSICION:

Tal como indican las flechas ajustar

los labios de la bolsa uno contra otro,
dejando perfectamente estirados los
mismos, para que ho se forme ninguna
rugosidad.

En caso de maquinas automaticas, ésta sera adosada a la salida de la maquina
llenadora, la que en un proceso posterior al llenado, acomodara las caras laterales o
fuelles de las bolsitas de manera de evitar la intervencion manual en ésta operacion y
asi directamente ingresar ala cinta de lamaquina cerradora.

La produccidn de ésta cerradora puede alcanzar hastala cantidad de 70 bolsitas
por minuto, considerando a éstas con un promedio de 100 mm. de ancho.

Esto podra ajustarse a cada necesidad, y estara sujeto a la forma de
alimentacion de la maquina, y a la practica del operador en caso de colocacién de la
bolsita a mano. En cambio cuando sea en forma automatica, estara sujeta a la
produccién de la envasadora. (Linea de envasamiento automatica).
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

6. BASTIDOR Y MANDO DE LA MAQUINA

El bastidor A en el esquema N° 1 es un conjunto rigido, proyectado para soportar
un trabajo intensivo. Sobre el mismo quedan montadas las columnas donde apoya la
parte superior de la maquina. En la base inferior esta alojado el mando central. Este
sera compuesto por un motor de 1,5 HP. en 1400 rpm. y de un reductor, al que se ha
montado sobre el eje de salida, el pifidn dentado para el mando central de lamaquina.

La transmision del par polea-correa entre motor y reductor puede registrarse a
través de la perilla correspondiente. Las puertas laterales E y la superior D permiten
llegar a su interior cada vez que se haga necesario hacer alguna inspeccion, cambio de
correay verificacion del nivel de aceite en el reductor.

A solicitud del cliente ésta maquina puede entregarse con el bastidor montado
sobre ruedasy lanza para el traslado de la misma.

7. ENTRADA DE LAS BOLSAS A LA MAQUINA

Tal como ha sido explicado anteriormente, la entrada o entrega de las bolsas a la
maquina podra ser hecha a mano, o bien introducirse automaticamente.

Para cualquiera de los casos la maquina esta provista de guias laterales inferiores
que acompanan el paquete hasta alcanzar las guias superiores de entrada, H 'y J
respectivamente. De esta manera quedan acompafadas las bolsas hasta alcanzar el
proceso normal de cierre.

La guia inferior de entrada H puede ser registrada en ambos sentidos, es decir en
elanchoy en el alto, segun seala forma del paquete.
Las guias superiores estan destinadas a mantener el paquete ya con los laterales
plegados, tal como se observa en la vista LL del esquema N° 1.

8. CORTADOR

Una vez introducido y tomado por la cadena de transporte, el envase pasa a
través de un juego de cuchillas que tienen la mision de dejar todas las bolsas ala misma
altura cortando el excedente.

Dicho excedente es impulsado dentro de un recolector por medio de un equipo de
soplado.

La cuchilla es un elemento muy importante dentro del cuadro de rendimiento de la
maquina, por lo que es necesario un especial cuidado de sus filos. Se recomiendatener
un juego de cuchillas en forma permanente como repuesto, de manera que al
presentarse cualquier inconveniente pueda ser cambiada en forma casiinstantanea.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

9. PROCESO DE CERRADO DE LA BOLSA

El proceso de cerrado de la bolsa se hace a través de un sistema de transporte a
cadena especial en su parte superior, variando las operaciones de doblado segun se
explicara anteriormente (Pagina 3), es decir de acuerdo al modelo de la maquina.

Modelo BSF

En el modelo BSF la bolsa una vez salida del cortador llega al primer doblador que
efectua el primer doblez. De alli pasa al primer encolado e inmediatamente al segundo
juego de dobladores.

Un sistema plancha el primero y el segundo doblez junto al encolado. Para
asegurary acelerar un buen cierre, se calefacciona un tramo, a través de un sistema de
calefactores alos que se puede controlar su temperatura desde el pupitre de comando
de la maquina. Un segundo planchado y encolado procede al ultimo doblado
quedando de ésta maneraterminado el cierre.

A continuacién, la bolsa entra bajo los efectos de una cinta apretadora, que la
acompanfa hasta la salida de la maquina. Esta cinta es registrable por lo que permite
que al variar la altura de labolsa, puedaregistrarse en formainstantanea.

Modelo BSH

Es idéntico en su proceso inicial al realizado por el modelo BSF cambiando en su
parte final ya que no tiene segundo encolado y como consecuencia al abandonar el
segundo planchador pasa directamente a la cinta de acompafnamiento posterior de la
maquina BSH.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

10. CINTA TRANSPORTADORA INFERIOR

La cintatransportadora inferior, es la que esta destinada a realizar el transporte de la
bolsa desde que ingresa al proceso de cerrado, en el cabezal de la maquina, hasta
completar su ciclo.

Se encuentra montada sobre un conjunto de piezas solidarias una con otra, las que
permiten realizar una maniobra de ascenso y descenso en forma conjunta con el solo
giro del volante O.

Este sistema se hace necesario por cuanto para un mismo modelo de maquina
pueden ser varias las alturas de las bolsas a cerrar y ello nos da la posibilidad de
registrarlo en formainmediata.

Sobre los extremos de la cinta se encuentran ubicadas las perillas reguladoras de la
banda transportadora. Como en toda cinta transportadora la banda necesita un cierto
tiempo de adaptacion.

Es indispensable observar al principio de la puesta en marcha los desplazamientos
que se originan en la banda en forma lateral. Por éste motivo habra que realizar los
ajustes necesarios para corregir tal anormalidad.

Enelesquema N° 2, se muestra la forma de realizar la regulacién de la cinta.

Las poleas que se encuentran sobre los ejes E y F, tienen un sistema que permite
registrar en forma muy suave la posicién de las mismas. La funcion principal de éste
sistema es corregir las desviaciones y no para dartensién alabandatransportadora.

Para dar tension a la cinta sélo bastara aflojar los bulones de fijacion del eje y hacer
presion del mismo hacia abajo. Una vez lograda la tension correspondiente, ajustar
nuevamente el gje.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

11. PUESTA EN MARCHA

Si bien ésta maquina tiene sus movimientos principales montados sobre
rodamientos blindados, antes de poner en marcha la misma debera lubricarse las
partes que estan expuestas a friccion o rozamiento para evitar posibles atascamientos.

Cuando hay exceso de grasa o aceite sobre las zonas a lubricar, es conveniente
quitar ese excedente ya que es perjudicial para el funcionamiento de la maquina. Este
elemento graso con el polvo del ambiente hace en los movimientos un efecto
contraproducente.

Es conveniente poneren marchala maquinay dejarla caminar un cierto tiempo en
vacio (8 a 10 minutos) para que la calefaccion tome la temperatura adecuada.

La puesta en marcha de la maquina se hace a través del pulsador que se
encuentra ubicado en el pupitre de comando. Este podra ser independiente para el
caso de maquinas que trabajan en forma semi-automatica, es decir cuando la
alimentacion se produce en forma manual.

En el caso particular de que ésta cerradora integre un grupo de maquinas que
trabajan en forma automatica (linea de envasamiento) el comando se encuentra
ubicado en un pupitre central.

En ambos casos la maquina cuenta con un hongo de parada auxiliar destinado a
la detencidn instantanea en prevencién de cualquier desperfecto que pudiera ocurrir
por lo cual el operador no necesita llegar hasta el pupitre de comando central para
interrumpir la energia que alimenta la maquina.

12. LUBRICACION

Tal como se menciona en el parrafo anterior, la lubricacién juega un rol importante
en el rendimiento de la maquina, es por ello que conviene tener en cuenta las
indicaciones que se detallan:

A. Limpiezageneral delamaquinaantes de realizar el engrase.

B. En la lubricacion por alemites sera necesario engrasar dos o tres
veces por semana en caso de trabajo en un solo turno (8 horas).

C. Enorificios para aceite sellenan diariamente.

D. Quitar la grasa que sale de los cojinetes para evitar que se mezcle con el
producto que se envasay el polvo que provoca éste en el ambiente.

E. En el reductor de velocidad que se encuentra dentro del bastidor A, debera
realizarse un cambio de aceite después de las primeras 300
horas de trabajo, a continuacion se hara cada 6 meses.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

13.  REPUESTOS

Cuando fuera necesario solicitar algun repuesto para la maquina cerradora,
aconsejamos aclarar en el pedido lo ya expresado en el parrafo correspondiente al
punto 1 de lapagina N°1.

A continuacion detallamos los elementos imprescindibles con que se debe contar

permanentemente.
1 Juego de palanca 43.06.61/62
1 Juego de guias para cadena con tacos 43.07.301/314
1 Juego de cuchillas 36.08.13/13a
2 Resistencias tubulares 500/220 V.

1 Juego de cadenas especial para el transporte de la bolsa.

El plano de la pagina siguiente (Pagina N° 13) clarifica la codificacion de los
componentes del sistema de transporte en las maquinas cerradoras modelos BSF y
BSH.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

14. COLERO

Este conjunto esta destinado a la aplicacion de cola vinilica sobre las solapas de
las bolsitas a cerrar.

Los elementos quimicos componentes de la cola son lo suficientemente fuertes
para atacar los materiales. Por dicharazén la construccion de los coleros esta disenada
para soportar la accion corrosiva de dichos componentes.

La forma en que esta construido hace que pueda ser desmontado facilmente. La
batea de cola se retira hacia abajo aflojando la perilla que sujeta su base. El disco
encolador se quita hacia arriba sujetandolo por su perilla plastica. La chapa de
regulacion de cola se remueve quitando las dos tuercas que la sujeta.

Es necesario lavarlo cuando no se utiliza de una jornada a otra.

En caso de parar la maquina por un tiempo breve, es conveniente taparlo con un
trapo ligeramente humedecido, para mantener una cierta humedad y de esta manera
evitar endurecimiento de cola sobre los movimientos del colero.

El siguiente listado es de algunos de los proveedores de cola utilizadas en ésta
maquina:

INDUSTRIAS PROMOVI
Avellaneda 1357-San Isidro-Bs. As.
TEL. 011-4743-9602 /011-4743-9768

ALCHEMIAS.A

Chivilcoy 5587-V. Libertad.
San Martin- Bs. As.

Tel. 011-4752-7393

ABKS.R.L.
Dr. Rebizzo 5556-Caseros-Bs. As.
Tel. 011-4750-2910

El consumo de la Maquina Cerradora Modelo BSF, para una jornada de trabajo de
ocho horas y con una produccion de 50 bolsitas por minuto es de 8 Kgs. es decir a un
promedio de 1 Kgs. de cola por hora.

En el modelo BSH, se reduce a la mitad, por cuanto sélo cuenta con un solo
encolado.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

15. MANTENIMIENTO Y LIMPIEZA

El buen mantenimiento y limpieza de la maquina es basico para el logro de un
buen rendimiento de la misma.

Es decir, que se recomienda realizar al fin de cada periodo de trabajo, o cuando la
maquina sea detenida por espacios de tiempo muy prolongados, una limpieza sobre
todos los elementos que estan en contacto con la aplicacion de cola (coleros), y a su
vez con otros que pudieran quedar sucios con éste mismo producto, que normalmente
por sus componentes quimicos ocasionan deterioros con el tiempo.

La banda o cinta transportadora inferior, sera conveniente limpiarla s con un pano
levemente humedecido.

Todo el producto que se encuentra en suspension en el medio ambiente, se
deposita sobre los movimientos principales de la maquina, por lo que es conveniente
realizar una prolija limpiezay luego el engrase respectivo.

16. PARTEELECTRICA

En la caja de comando de la maquina cerradora se ubican los elementos de
encendido, control de temperaturay de proteccién térmicay eléctrica.

El registro de la calefaccién se realiza a través de un dial para Control de
Temperatura.

Esto se ajusta de acuerdo a la necesidad que se requiera para los distintos tipos
decierre.
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MAQUINA CERRADORA DE BOLSAS DE PAPEL

MODELO

SOLDADURA POR AIRE CALIENTE PARA BOLSAS BILAMINADAS:

Este dispositivo permite cerrar las bolsas bilaminadas (papel/polipropileno)
mediante 1 o 2 sopladores de aire caliente, los cuales estan ubicados para pegar el
segundo doblez y en el doblador final.

El comando eléctrico de dichos calentadores se realiza con una llave en el
tablero general. La alimentacién de aire comprimido debe ser como maximo a 10 bary
el aire lo mas seco posible para prolongar la vida util del filtro instalado en la maquina;
una vez por semana debe abrirse la canilla en la parte inferior para extraer el agua (la
vida util del filtro en condiciones normales se estima en 8 meses).

Luego del filtro se encuentra un regulador que controla la presion de trabajo la
cual debe ser de 0,5 bar aproximadamente. Para poder medir la presién en el
manoémetro debe cuentearse las dos salidas del regulador con una de las mangueras
(puesto que con el escape libre en los calentadores no marca), luego de regulado
conectar nuevamente en su lugar original.

La regulacion de la temperatura se realiza independientemente en cada
soldador.

IMPORTANTE. NO CONECTAR LOS CALENTADORES SI NO TIENE ALIMENTACION
DE AIRE.
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