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MEMORIA DESCRIPTIVA
que se sacompaiia a
1a solicitud de
una PATENTE de INVENCION por VEINTE ALCS en EIPaAfA
a Tevor de
Don MARIUS BERGHGRACHT, de nacionalided belga, domiciliado
en GANTE (Bélgica), Forelstreat -71,
por
" PERFECCIONAMIENTO EN LAS MALUINAS PARA La FABRICACION COlL-
IINUA DE BOLSAS DE FONDO PLANC ®
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El objeto de la presente invencidn encuentra més espe-
cialmente su eplicacidén en las méquines de tipo conocido y
uszdo para la fabricecién de bolsas de fondo plseno con ple-
gado sencillo o miltiple sujeto por cierre en caliente o
por encolado.

Segin la invencién, es posible reslizar lz estanquidad
¥ la hermeticidad perfectas del pliegue o de los pliegues
del fondoi, objetivo gue no podfs ser congegunido de una ma-
nera satisfactoria por las méguinas y los dispositivos ac-
tualmente conocidos y utilizados.

En efecto, como consecuencis de la presenciatde irregu~
laridedes de espesor en los plegados, irregularidades que
provienen del hecho de gue el nimero de capas de papel u
otra materis utilizada para la confeccidn de la bolsa es
mayor en la perte de los fuelles y de las costuras, la pre-
sién ejercide por les mordazes de cierre o de encolado es
irreguler y de ello resulta que clertas partes de los ple~
gados no son selladas o encoladas y que laz estanquidad y
la hermeticidad deseadas no se realizan.

31 proceso de fabricacién de las bolsas de fondo plano «
se reeuerda brevemente a continuacién, con el fin de situar
¥y de definit con precisién el perfeccionsmiento gportado por
la presente inven€ién.

El pepel, u otrs materia, utilizado pera la fabricacién
de la bolsa es servido por un rodillo, pasa por un disposi-
tivo conocido de listones para la formacidn de un tubo de
secclén redtangulasr o cusdrade que se troces s la longitud
convenlente. Después del tronceado, la extremidad de ceds

trozo se pliega una o variss veces para el cierre del Tfon-
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do. ZEstos pliegues son cogidos con pinzas, dispuestas en

la periferis de un tambor que forma parte de la mAquina.
Estas plnzus estédn destinadas a ejercer una presidén sobre
dichos pliegues. En el caso en que la formacién y 1a fija-
cién del pliegue se hace por sellado en celiente, las mor-
dazas de estas pinzas estén equipadas con resistencias elée-
tricas calentadoras.

En las pinzas actualmente conocldas y utilizadas, las
mordezas de estas Ultimas son rigidas y no pueden vor con-
siguiente ejercer la accidn de presién degesda sobre todas
las partes de los pliegues, por razén de las irregularida-
8es del espesor de estos dltimos. Como queda dicho més
arriba, estas irregularidades de espesor provienen del he-
cho de que el nidmero de capas de papel, u otra materia, es
mayor en la parte de los fuelles y de las costuras de la
bolsa. dstas diferencias de espesor pueden ser nuy impor-
tentes en el csso de los fondos planos de plegado: mdltiple
¥ puedsn presentarse incluso en el caso de bolsas cusdra-
das, pero Unicemente en la parte de las coéturas.

La presente invencidén permite superar les dificulteades
de la presencia de las citadas irregularidades de espesor,
¥y repartir regulermente la presién ejercids por las pinzas
sobre toda la superficie del pliegue o de los pliegues del
fondo.

4 este fin, por lo menos la superficie activa de una de
las mordezas de la pinza, preferentemente la mordaza mévil,
estéd constitufds por un revestimiento flexible y eléctive~-
mente deformeble que la permite adoptar fntimamente ls for-
ma irregular que resulta de las diferenciss de espesor

exlstentes en el pliegie o los pliegues a tratar.
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Dicho revestimiento flexible Y elésticamente deforma-
ble, puede ser reslizado bien por medio de finas lamini-
llas metélicas (de scero de muelle u otras) yuxtapuestas
en contacto por lcs bordes delante ¥y & una peqﬁeﬁa distan-
cla de la superficie sctiva de la mordaze, bilen mediante
arcos o estribos metilicos dispuestos iguelmente en contac-
to por los bordes delante de &icha superficie, bien incluso
vor un cojin, neumftico o no, fabricade con uns materis fle-
xible y eléstica (caudho, materia pléstice u otra).e insen-
gible al calor em el ceso en gue deba ser realizszdo el cie-
rre en csgliente.

Unz forme de ejecucidn, dade 2 t1tulo de ejerplo no 1i-
mitativo, se representas en los dibujos =mnejos, en los cua-
les:

La fig. 1 representa en perspective la vista de una
bolsa de fondo plano de seccidn rectangular y con costurs
central.

La fig. 2 representa un=z vists en verspectiva de una
bolsa de fondo pleno de seccidn cuzdrada ¥ con costura si-
tuada a lo largo de uno de losg bordes leongitudinales.

Les figs. 3 y 4 representan respectivamente un plegado
senclllo y un plegzdo doble de un fondo de bolsa.

La filg 5 es uns vista en alzsdo 4 lg superficie delan-
tera de una mordaza cuya superficie sctiva estd constitufda
por las aristas de una serie ininterrumpidea de laminillas
metélicas.

La fig. 8 es una viste Ppor un extremo de dichsa mordaza.

La fig. 7 es uns vista en vlenta de la superficie infe-
rior de la mordaza segdn la fig. 5.

Lz Tfig. 8 es uns vista en planta de la superficie supe-
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rior de lz mordaza segin la fig. 5.

La fig. 9 es una vista esquemdtica de una parte de la
médquina para fabricar las bolsas de fondo plano.

La Tig. 10 muestra la forma en que actda el revestimien-
to representado en las figs. 5 a 8.

La fig. 11 es una vista en corte de una variante de eje-
cucidn de un revestimiento metédlico, flexible ¥ elésticamen-
te deformable.

El exsmen de las figuras 1 a 4 permite hacer las sfirma-
clones siguientes:

La fig. 1, oue representa una bolsa de peapel de seccidn
rectangular, muestra (véase la parte superior de esta bol-
sa) que el trozo de tubo del cual estd formada la bolsa pre-
senta, cuando estd plegado e plano al terminar su formacién
inicial (perfiledo) y entes de la formacidén del fondo, & 1o
largo de sus bordes longitudinales, cuatro capas de pepel
de las cuales dos (1 y 2) son las peredes delsnters y poste~
rior de lz bolss y las otras dos (3 y 4) los juegos de fue-
lle llamados a formap, cuando la bolsa esté llena, las pe-
redes laterales de la bolsa. Es de sefialar que gueds un
espaclio 7 entre las extrémidades 5y 6 de los dos fuelles
que comprende también sobre una pesrte solamente de su anchu-
ra, tres capas de papel: i Y 2 de las paredes delantera y
posterior y la'capa suplementaria 8 resultante de la costu-
ra situeda en el centro de la pared delanters.

Existe, por consiguiente, sobre la snchura del tubo per-
filado en pleno, s&i partimos de le izquierds de la fig. 1,
una orimera perte gue comprende custro capas; une segunds
parte relativamente corta, situada entre la extremidad 6

del primer fuelle y el punto donde se sitda el aumento de
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espesor provocado por la costura media, gue no comprende més
gue dos capas; seguidsmente, una tercera parte que compren-
de tres capas en la parte de diche costura; después, en sen-
tido inverso de lo que precede, docs cepazs, para terminer la
parte extrema derecha gue comprende cuatro capas. ZEsta su-
cesién de un nidmero variable de capas que se extdenden so-
bre la anchura del tubo en que seréd formads la bolsa, da lu-
gar a diferencias ds espesor que se oponen a la distribuciénm
regular y uniforme de la presién ejercida por las mordazas
de las pinzas de clerre o de encolado y gue no permiten ob-
tener una estsngulded y une hermeticidad verfectas.

Este defecto estd todavia acentuado por el hecho de que
cuando el borde inferior del trozo de tubo esté plegado una
vez o, segin el caso, dos veces 0 més, como se muestra en
las figs. 3 y 4, el nfmero de capas superpuestas se multi-
plica por dos o por tres o més y las diferencies de espesor
son adn sumentadas.

Cuando se trata de un saco de seccibn cusdrada, como se
representa en la fig. 2, se puede admitir cue las extremi-
dades interiores 5° y 6° de los fuelles se tocan © y que no
hay, en su punto de reunidn, diferencia de espesor. 3in em-
bargo, tul diferencia sparece en le partse en que se sitda el
recubrimiento resulténte de la costura 8°; sea ésta media o
lateral, proporciona siempre una capa suplementaria gue, co-
mo en el caso descrito més arriba;, se multiplica por dos o
por tres o mAs segln que el fondo de la bolsa esté formado
por un plegedo sencillo o miltiple del tubo.

Con el fin de eliminar las dificultades de cerrado o de
pegadura, que se derivan de lsn existencis ds estas diferen-

cias de espesor, le superficie activa de por lo menos una
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de lss dos mordazas de la pinza destinada a prensar y a ce-
rrar 0 a pegar el o los pliegues del fondo de la bolsa, ¥y
preferentemente laz mordaze mévil, estd constitulda por un
revestimiento flexible v eldsticemente deformeble., En el
ejemplo de ejecucidn representado en las figs, 5, 6, 7, 8
¥y 10, dicho revestimiento estéd constituido por las aristas
de una serie de finas laminillas 9 de acero para resorte,
yuxtepuestas una al lado de otra en contascto por losg bor-
des sobre toda la longitud Gtil de la superficie delantera
10 de ls mordaezsa 11l. BEstas lsminillas estén recortadas en
forms de una L. y se sujetan en su sitio, por ejemplo, ne-
diante una placa 12 atornillads en la cabeza 13 de lg mor-
daza, y estén colocadaes de tal meners que forman con la su-
perficie activa de le mordaza opuesta un éngulo, por ejem-
plo, de alredecor de 45% en el plano horizontal.

Egta disposicidn tlene por finalidad aumentar la facul-
tad de deformacidn eléstica de estas laminilles y permitir
al conjunto de las aristas de las leminillas gue forman la
superficie activa de la mordaza adoptar el perfll irregular
del pliegue o de los pliegues del fondo del saco a tratar.
La fig. 9 muestra clarasmente la manera en que las arlstas
10’ de las laminillas 9 siguen rigurosamente el perfil del
fondo de la bolsa plegada 15; las diferencias de espesor
de este fondo, zs! como el espesor de las laminillas hen si-

do exagerados volunteriamente en la fig. 10, con objeto de

En una veriante de ejecucidédn, la sucesién ininterrumpide
de laminillss elédsticas 9 descrita anteriormente puede ser
reemplazads por laminillas o separaciones fabricadas igzual-

mente con acero de muelle o con otro metal eldstico, perfi-
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lado en forme de arcos o de estribos que recubren la super-
ficie delantera de la mordsza. Tales arcos o estribos se-
rian fijados por enganche; engeste o cualguier otro proce-
dimiento en las superficles inferior y superior de ests
mordaza y eventualmente sus ramas laterales paraslelss pue-
den estar provistas de curvas de deformacidn, en forma de
una U. ablerta a semejanzs de las curvas de dilatscién ge-
nerslmente utilizadas en lss tuberfas, o de une argolle con
el fin de asegurar su facultad de deformaclén eldstica y de
oponerse a su torcimiento.

La fig} 11 representa en corte transversal parcisl una
forma de ejecucidn seglin esta variante. BEn ella, delante
de la superficie delantera 116 d= la mordaza 111 est4d ais-
puesta una serie ininterrumpida de estribos 109, ejecuta-
dos con tabiquetes cuazdrados o rectengulares de =cero de
muelle. Estos estribos 109 estdn dispuestos uno al lado de
otro y en contacto por los bordes, de maners que su super-
flcie anterior forma la superficie activa 110’ situads un
poco delante de la superficie delenteras 110 de la mordaza
111. Sus ramas laterazles plegadss se introducen por su
extremidad en las ranuras 115 y 116 respectiveamente, recor-
tadas en les superficies inferior ¥y superior de dicha mor-
daza y se ajustan por medilo de cufias 117 y 118, que estén
fijes a su vez por los tornillos de sujecidn 119-120.

La posibilidad de formecién elédstica de dichos tabiques
109 se deriva, en primer lugar, de su propia elasticidad,
puesto cgue estén confeccionados con scerc de muelle y luego,
del espaclo que cuedm en las ranuras 115 y 116 entre las ex-
tremidades ercorvadas de sus rames latersles y 1ls pared de

fondo de dichas ranuras. Tal revestimiento constituye una
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superficle activa susceptlble de addpfarﬁintimﬁmente la for-
me irregular del pliegue o de los pliegues del fondo de la
bolsa a tratar.

Seglin otra varlante de ejecucibn, la superficie de la
mordaza activa o de las dos mordazas de la pinza puede es-
tar constitufda por un cojin heumdtico o no, fabricado con
una materia flexible y eldstica susceptible de recuperar su
forma original después del sflojemiento de la pinzaj para
este uso puede convenlr el caucho especialmente tretsdo o
una materia pléstica u otra apropiada.

En las ejecuciones descritas asnteriormente, las morda-
zes, cuando estédn destinadas a asegurar simultdneamente el
prensado de los pliegues y el cierre en caliente de estos

Gltimos, estén equipades con resistencias eléctricas calen-

En este caso y cualquiere gue sea el tino de revestimien-
to utilizedo pars le formecidn de l= superficie activa de la
mordsza, ésta comprende (ver fig. 6) une cavidad imterior 21
que se extiende sobre toda su longitud y que sirve de asloja-
miento a las resistencies calentadoras y recibe los orifi-
clos 22, previstos en su base, los cuales estdn destinsdos
el paso de los conductores de entrade y de salida de dichas
reslstencias. Los orificilos 23 sirven para ls fijacion d
la mordaza sobre el érgano ¢ue manda su apertura v el cierre.

Del mismo modo, las pinzes descrites estén dispuestas,
en la forma usual, en los alojamientos previstos a este efec-
to en la cepe de un tambor 14 cue forme parte de la méguina
Para la fabricacidén continuas de bolsas de fondo plano, como

se muestra esguemfticamente en la fig. 9.
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En resumen: La Patente de Invencidn que se solicita,
recaerf sobre las reivindicsciones que siguen:

1% .- Perfecclonemiento en les méguinas para la fabrica-
cién continuas de bolsas de fondo plano, caracterizado por-
gque la superficie asctiva de por lo menos une mordaza de las
pinzag destinedss a la formacién de dicho fondo y, nrefe-
rentemente, la mordaza mévil, estd constituide for un re-
vestimiento flexible y elédsticamente deformable que la per-
mite adoptar Intimamente la forma irregular del plegado
gsencillo o miltiple del fondo de la bolse que resulta de
las diferencilas de espesor que alll se presentan.

2% .- Perfeccionamiento, segdin la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque el revestimiento flexible ¥y elédsticamen~
te deformeble cue constituye la superficle activa de dicha
mordaza o de las dos mordazas de la pinza,estd constituldo
por les aristes de unz serie de laminillas metélicas y elds-
ticas, yuxtepuestas una zl lado de otra en contacto por les
bordes, sobre tods le longitud dtil de la superficie delan-
tera de dicha mordaza, de manera gue en el momento del cie-
rre de la pinzs sobre el plegado sencillo o miltiple del
fondo de 1=z bolsa, dichas leminilles pueden deformarse elés-
ticesmente y su conjunto puede adoptar Intimsmente el per-
Til de dicho plegado y padrque después de la reapertura de
la pinza dichas laminillas recuperan su posicién original
beajo el efecto de su elasticidad.

3%,- Perfeccionamiento, segln reivindicacién 2, carac-
terizado porque las citadas laminillas estén fabricadas

con acero para resorte y porque estén recortadas en forma
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de una L. ¥y colocadas, sostenidas y,o fijas sobre la superé®
ficie superior de la mordaza de manera que formen con la su-
perficie active de la mordaza opuesta un &ngulo, por ejem-
plo, de alrededor de 45% en el plano horizontal.

4% ,- Perfeccionamiento, segih la reivindicsacién 1, ca-
recterizado porque el citado revestimiento flexible y eléds-
ticamente deformable gue constituye 1z superficie activa de
la mordazs mévil o de las dos mordaza@ de la pinza estéd cons-
titufdo por uns serie de laminilles o de tabiques metélicos
y elésticos en forma de arcos o de estribos dispuestos uno
al lado del otro en contacto por los bordes, estando fijos
dichos estribos ¢ arcos por enganche, engaste o cualquier
otro procedimiento de fijacidn a las poredes inferior y su-
perior de las nordazes; estando sus ramas laterales eventusl-
mente provistas de curves o de argollas de deformacién.

5%,- Perfeccionamientc, segin le reivindicacidn 4, ca-
racterizadc porque ls superficile activa de las mordaza mébvil
o de las dos mordazas de la pinza estéd constitufda por una
serie ininterrumpida de estribos fabricados con tabiques
cuadrados o rectangulares de acero de muelle, estando di-
chos estribos dispuestos uno al lado de otro y en contacto
por los bordes, de manera que su superficile anterior forna
la superficie mctiva, situada uwn poco delante de la super-~
ficie delanters de 1la mordaza y porgue sus raines laterales
plegadas se introducen por su extremidad en ranuras recor-
tafas en las superficies inferior y superior res»ectiva-
mente de dicha mordaza y porque estén sujetas en las cita-
das ranuras mediante cufias que a su vez estédn blogqueedas
por tornillos de sujecidn.

6%.- Perfeccionamiento, segdin la reivindicacién 1, ca-
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racterizado porque el citsdo revestimlento esté fabricado
con una materia flexible y eldstice, con o sin cojfn neu-
mético, susceptible de recuperar su forma original después
del aflojemiento de 1m =ccién que ha provocado su deforma-
cibn.

7% .- Ze relvindica, por dltimo, como objeto sobre el
Que ha de recaer la Patente de Invencidn que se solicita:
"PERFECCIOUAMIENTUS EN LAS MAUINASPARA LA TABRICACION CON-
TINUA DZ BOLSAS DE 20WDO PLANOM.

Todo conforme queda deserito en la presente memoria, que
consta de doce pégines escritas a méquina y dibujos que se

ecompaflan .

liadrid, 18 de febrero de 1955
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