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En la confeccidn de bolsas O sacos, el fondo se forma
generalmente, nartiendo de unea pieza de tubo flexible pla-
no, por calentamlento de los extremos de esta ﬁltima, con
el fin de formar los pliegues de las esquinas y replegando
seguidamente las solepas del fondo en forma de un fondo
cruzado o en cufia. De paso sSe ha sugarido temblén el ple-
g€ar un fondo en cufia en el caso de una pieza de tubo abler-
te en la forma usual de utilizaecién. En méquinas de este
tipo ya conoccidas, losg lados longitudinales del fondo del
tubo son doblados hacla dentro para formar lengletas cen-
trales gue se tocan entre si en sentido longitudinal del
fondo, a travis de un molde rectangular con regletas plega-
doras que se extlende dentro de la bolse hasta el fondo de
la misma y, acto seguido, se aplican a dichae lengletes ti-
ras soldebles para la soldsdura longitudinal del fondo. Con
el plegado hacla dentro de los rdferidos lados longitudina-
les se forman automédticamente unes solapas extremas trian-
gulares. Esta elaboracién de bolsas ﬁresupone que el tubo
flexible empleado para las mismas esté provisto de una ca-
pé interior en forme recubrimisnto o gde unaﬁ%émina de mate-
rial precintable en caliente. ZEste método dé'fabricacidn
adolece, empero, del inconveniente de que laAformacién del
fondo se lleva a cabo en varlas etspas en complicados dis-
vposgltivos.

Il presente invento pretende confeccionar en régimen de
trabejo continuo con plezas de tubo de papel o similar que
son recortadas de uns banda continua de tubo, fondos en cu-
fia con bordes o tiras precintables en caliente.

Bl procedimiento segin el presente invento consiste en

que el precintado de la costura del fondo se lleva a cabo,

Sremner
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estando el tubo todavia plano, por dehajo de extensores de
tubo cerrados y, la formacién del fondo, abriendo dicho tu-
bo con los extensores, que llegen hasta el mismo fondo, por
estirado automitico de este fondo para darle la forma de
los fondos en cufia cén las solapas extremas triangulsres
inclinadas més o menos oblicuamente hacia sbajo, después de
lo cual 1l lenglietas extremes dirigidas en linea recta,even-
tualmente soldedes unas en otres, son plegadas prefefente-
mente & través de une chapa conductora aplicada coﬁtra el
fondo y seguidamente, con ayudacde una estampa, se procede
al pegado 0 soldado de una hoja en el fondo.

Los dispositivos extensores de los tubos para bolsas
van convenientemente ﬁontados sobre dispositivos portan-
tes de avance intermitente y en etapas de fabricacién inde-
pendientes entre si se va reaiizando la soldadura del fon-
‘do, la formacién de éste, el enderezado de las lengtetas
extramas, eventualmente su soldadure y fijacién el fondo.
En el dispositivo sugerido por el invento, un cierto mime-
ro de extensores de tubo para bolsas va colocado con las
separaciones correspondlentes a las fases de fabricacién
sobre un dilspdsitivo transportador circular o alargado,sin
fin, de preferencia accionado intermitentemente, en donde
los dispogitivos para la soldadura del borde de los fondos
y para la formacién de los mismos, as{ como para el aceba-
do de ellos, ven oportunsmente situados en las respsctivas
fases de confeccién. |

Con el emplec de tubos de papel con una capa interior
precintable en caliente, este dispositivo automético permi-
te la confeccién de bolsas o sacos totalment® herméticos

por el fondo a una velocidad de trabajo considerablemente
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grande, siendo posible retirar del mismo las bolsas termi-
nedas abiertas, o bien, previa intercelacién de un apara-
to de aplanar, también bolsas ya dispuestas para el envio,
las cuales se entregan a los consumidores en montones pla~
nos. Si del dispositivo en.cuestién se retiran las bol-
das abiertas, se le puede adaptar enténces directamente

una envasadora para llenar ¥y cerrar las bolsas con su con-

tenido.

Los dibujos adjuntos reproducen a titulo de ejemplo,
una forma de ejecucién para la préctica del procedimiento,
en donde muestran: '

Figuta 1, una representscién gréfica de las primeras
fases de fabricacidn;

Figura 2, vista de una bolsa después de la formacién
del fondo, en escala ligeramente mayor;

Figura 3, vista por debajo y en escala menor de un fon-
do totalmente cerrado;

Fdgure 4, representacién esquemética completa de una
méquine segln el invento;

Figura 4% y 5% aelgunos pormenores de la figura 4;

Figure 6, una vista pearclsal de 1la figura'4, en mayor
escalea;

Figure 7, la seccién I - I de la figura 6;

Figures 8 - 10, otros detalles més.

Pare la confeccién de bolsas o sacos se utiliza papel
provisto por una cara de una cepa de msterial precintable
0 recublerto con una lé4mina. Con este papel se hece prime-
remente, en la forma acostumbrada y que no se reproduce,
un.tubo flexible en el que el lado de capa precintable en

celiente 1 se halla en la parte interior del lado externo 2
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del papel. Segin la figura 1, los dos bordes longitudina-
les de este tubo estén oportunamente soldedos por 3 y 4,

Tembién existe la posibilided de prever una costufa solda-
da del tubo a lo largo del borde longitudinel. Esta clase
de tubo es arrollado en una bobina prevista al efecto,des-

de la cual se le conduce luego a través de los dispositi-

-vos de trabajo.

En la primera fase de fabricacidn, el tubo es pasado
obligatoriamente a través de una cufia extensora,la cual lo
abre ligeramente para que, al seguir avanzando, pueda ser
el mismo ensanchado por medio de las chepas extensoras 6/7
que se extienden hacla abajo dentro del tubo hasta 1o que
después ha de ser el borde del fondo 8-8. A continuacidn,
el borde o tira Inferior del fondo 9 es aprisionado entre
mordazas de soldar celientes, de lo que resulta una costu-
ra soldada continua 9 del fondo. Con un dispositho de cor-
te adecuado, el tubo es separado despuéds justo por debajo
de le referida mordaza de soldar (figura 1).

Acto seguido son desplegadas ambas chapas extensoras
6 ¥y 7 en 1la forma ulterior usuel de la bolsa 10. El1 fon-
do 11 de esta dltima es asi llevado hacla arriba con la cos-
tura soldada centrél, forméndose entonces las lengletas ex-
tremes 12 triangulares inclinadas més o menos oblicuamente
hacia abajo, es decir, que dicho fondo 11 se coloca direc-
tamente 2 la altura de los bordes inferiores de las cha-
pas extensoras 6 y 7 desplegadas, formendo édngulo recto con
el cuerpo de la bolsa 10. En una siguiente operaciédn, las
lenglietas triangulares 12 se colocan en posicién recte ha-
cle abajo, como reﬁelan las posturas seflaladas a trazos en

la figura 2, y en una fase de fabricacién especial pueden
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ser entonces, eventualmente, soldadas eh 8! mismas.

En la siguliente etapa de fabricacién, las lengtetas trien-
gulares 12 son edsptadas al fonéo, por abajo, y en esta po-
siclén se las puede fil1jar con una hoja 13 contra el fondo
(figure 3).

La me jor manera de realizar el procedimlento de fabrica-
cién que gueds expuesto es éOn una méquina en la que las
dos chapas extensoras 6 y 7 estén suspendidas junto con sus
érgance de accionamiento de unes regletas conductoras, las cua-
les han sldo sefialades en la figura 4 por medio de la linee
14 a trazos. Dichas chapas extensoras 6 y 7 puedeh ser ma-
niobradas, es decir, desplegadas, desde un eje de rotacidn
15, que, & su vez, es acclonado con la palanca 16. Sobre
las menclonedas regletas conductoras 14 se coloca a distan-
clas determinsdas un clerto nﬂmerovde dichas chapas exten-
soras 6 y 7. Asi, segfn este ejemplo de ejecucién, en la
citada via de conduccién pueden ir distribufdas ocho cha-
pas extensoras 6 y 7, las cuales pueden ser movides en di-
recciébn de las flechas 17 en sus 6érganos de suspensién con
una cinta sin fin o con una cadena de acclonamiento sin fin,
Bn el esquema, esta cadena 15a viene a coincidir con las
regletas conductoras 14 y es conduclida a través de las rue-
das para cadena 18. Las citaedes chapas extensoras 6 y 7
‘junto con su eje de maniobra 15, estén colocadas de manera
que cuelguen perpendicularmente por encima de todo el reco-
rrido de las gufas de la cadena.

En el puesto I, es decir, en la primera etape de fabri-
cacibén, se lleva a cabo la soldadura del fondo de la bolsa.
La operacién se realiza de la siguiente manera.

Bl tubo flexible S para las bolsas o sacos estéd arrolla-
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do en una bobina 19, y, a través de una polea de guia 20,
ve a parar entre dos rodillos transportadores 21 acciona-
dos, ddsde doﬁde impulsan al tubo S hacia arriba a través
de una cufia extensora 5 hasta que llegue a la altura regla-
mentaria por encima de las dos chapas extensoras 6,/7 toda-
vie cerradas. Una polea de presién 23 acoplada al muelle
22 sujeta el tubo contre las citedas chepas 6 y 7. A una
cierta distancia, la suficiente para la ulterior formacién
del fondo, han sido previstas dos mordazas de calentamien-
to 24/25, junto a los dos bordes exteriores planos del tu-
bo. Segin muestra la figura 4a, estas mordazas pueden es-
tar montadas eon desplazemiento dentro de un cuerpo de con-
duccién 26 con un émbolo 27. Entre una arandsla de presién
28 exigtente en el émbolo 27 y una pleza de remate 30 para
cerrar la caja 26, va situado un muelie 29. Los védstagos
del émbolo sobresalen de la pieza 30 y en colaboracibn con
el referido muelle 29, pueden ser movidos hacie dielante ¥y
hacia atréds con discos de curva 31/32 de menera que el bor-
de de la bdsa sea comprimido entre las dos mordazas 24,/25.
En el instante de la compresién se produce un calentamien-
to que hace que la bolsa quede soldada por su extremo Iin-
ferior con una unién corrida.

Debajo de estas mordazes de soldar va situado un par
de cuchilles 33/34, con el cual la bolsa es recortada di-
rectamente al tener lugar la compresién y la soldadura, de
modo qué?las chapas extensoras todavia cerradas queda ahora
suspendida una bolsa soldada abejo, por el fondo. La cu-
chillas 33/34 pueden ir colocaBas en caso dado junto a las
referidas mordazas 24/25.

Bncime de las gufas 15 y de las cadenas de traccién
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15a existe una regleta de mando 35 pera les palancas 16 de
los ejes de maniobra 15, que, como ya se ha dicho, acclo-
nan les chapas extensoras 8 y 7 para las bolsas.

¥l accionamiento, es dsecir, el movimiento preliminar de
las chapas extensoras estd ldeado de mmBnera que en cada
efapa, o sea, en la etape I, tenga lugar una breve detencién
en cuyo caso, durante este perlodo de tiempo, las citadas
chapes extensoras 6/7 permanecen adimismo pearadas el mismo
tiempo en las etapas posteriores que ahora se describirénm,
hasta que tiehe lugar le continuscién del transporte. Con
el movimiento preliminer de las chapas extensoras 6,/7 des-
pués de la soldadura del fondo y de la separacién del tubo
en direccién de la flecha 17, la palanca de distribuciém 16
viene a guedar debajo de ia regleta de mando 35. Con ésto,
dicha palance 18 gira hacia abajo en direccién de la fle-
cha y entonces se despliegan las mencionadas chapas exten-
soras 6,7 (cfr. Posicién II). Durante este proceso de en-
senchemiento de la bolsa 10, el flondo 11 de la misma, sol-
dado de forme corrida segfn el procedimiento anteriormen-
te deserito, es llevado hacla arribe con las solapas ex-
tremes 12 trianguleres més o menos dirigidas oblicuamente
hacia abajo. Cuando las chépas extensoras 6 y 7 prosiguen
su movimiento, las referidas solapas trianguleres 12 son
dirigides en chapas conductoras 36 hacia abajo en linea
recta, por lo que en la etapa de fabricacién II, dichas
solapas 12 asumen una posicidn exactamente vertical hacia
sbajo. En la citada etapa de fabricacién II puede tener
lugar la soldadura de las solapeas extremas triangulares 12,
con un dispositivo méntado aqui, el cual estd reproducido

en la figure 3, En él, el fondo de la bolsa 11 se desli-
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ze sobre un cuerpo de contrapresién 37 que, por ambos le-
dos opuestos, limita por la parte interior con las ya
mencionades solapas extremss 12. Con los émbolos de pre-
sién 38/39 colocados a ambos lados con movimiento en vai-
vén y calentados por los extremos, son comprimidas enton-
ces las lenglietas extremas trilangulares en el cuerpo de
contrapresién 37 Y, de este modo, quedan soldadas entre
s{ las capas interiores precintables de dichas lenglietas
extremas 12, Xsta soldadura tiene, asimismo, lugar duran-
te2 - el periocdo de detencién, mientras que durante la eta-
pa de fabricaclén I precedente se suelda el borde de la
bolsa y se corta el tubo. Eventualmente, el cuerpo de
contrapresién 37 puede calentarse también en les superfi-
cles que limitan con las lenglletas extremas 12 y dejlar de
calentar los émbolos de presién 38/39, o bien, calentar
ambos 6rganocs 37 y 38/39.

Despuéds de este detencidén, los dispositivos extensores
8/7 son movidos nuevamente hasta la III® fase de acabado.
En el recorrido hacia esta dltima, las lengletas extremas
triangulares son plegadas hacla arriba contra el fondo de
la bolsa por medio de adecuados dispositivos de plegar 40,
aunque imtercalando una chapa conductora 41 que se adosa
directamente contra el fondo de la bolsa 1ll. Debalo de
agta etapa'de acabedo IITI, una cinta de papel 43 es desen-
rollada obligadamente ddsde una bobina 42 a través de las
poleas trarsportadoras 44 y, por debajo del fondo de la
bolsa 11, es deformade hasta un tamepio adaptado a dicho
fondo. Debajo existe una place de compresién 45 montada
sobre un émbolo 46 dentro de gufas 47, la cual se muevVe

hacia arribe por medio de un disco de curva 48, 3Sobre este
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placa de compresién 45 va situada una cuchilla 49 que actda
Juntamente con otra cuchilla fija 49. Al subir les placa
de compresién 45, la cinta es cortada simulténeamente con
las referidas cuchillas 49 en la anchura deseada, y con
dlcha placa 45 es comprimida contra el fondo de la bolsa
en donde, para former la hoja del fondo 13, la mencionada
cinta'puede ser dotada, de paso, por el lado dirigido ha-
cia la bolsa, de un recubrimiento pléstico o cosa andloga
que, al ser calentado, adquiere una propiedad adherente.
Evehtualmente se puede prever tembién un dispositivo apro-
plado pare aplicar une capa aglutinante antes de ser com-
primida la hoja 13 en el fondo. Esta operacién de pegar
el fondo se realiia en la IIT etapa de fabricecién, asimis-
mo -como ya se ha dicho- estando parado el dispositivo ex-
tensor 6,/7,

Durante el movimiento posterior de las chapas extenso-
ras 6/7, la palanga de meniohra 16, después de abandonar
la IIT etapa, es soltada de la regleta de mando 38, las
chapas extensoras 6/7 se pliegan nuevamente y la bolsa
acabada 10, todavie en estado ablerto, cae seguidamente
por una vie de deslizamiento 50. En les restantes posi-
ciones aeﬁaladas de las chspas extensoras cerradas no tie-
ne lugar ninguna operacién de trabajo hasta que las mis-
mas (6/7) llegan de nuevo a la I etzpa de fabricaecién, en
cuyo momento se repiten los procesos que quedan apuntados.

Bl accionamiento de los diferentes dispositivos de tra-
bajo en las fases de fabricacién tiene lugar, por ejemplo,
por medio de un motor 51. Con una correa de transmisién
52, este motor 51 mueve a través de la polea motriz 55
una rueda de distribucién 54 denteda sélo parcialmente

por la periferia en 53. Este dentado parcilal 53 pone en
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movimiento la cadena de impulsidén 56 con intervalos deter-
minados. ILa menclonada cadena sin fin 56 pesa, en la per-
té inferior, por la rveda 57 y, en la perte superior, por
la rusda 18, desde donde es movide intermitentemente la |
cadena transportadora 1l5a para los dispositivos extensores.
El dlsco de curva 31 es acclionado desde la polea motriz 55
a través de una cadena sin fin 57 y de una rueda de cadena
58, El accionamiento de la rueda motriz 60 del disco de
curva 32 es transmitide desdé la rueda motriz 58 a través
de la cadena impulsora 59. Las cuchilles 33/34 pueden

ser movidas hacila adelante,jﬁntamente con las mordazas de
solder 24/25, o, en caso dado, hay que prever un acciona-
miento especial para dichas cuchillas 33/34. Desde una
polea motriz de lgual tamafio,situeda detrés de la polea
65, se transmite el movimiento a través de une cadena sin
fin 61 a una polea motriz 62 que, a su vez, hace glrar una
rueda 64 dentada también parcialmente en 63 para imprimir
un avence intermitente de la cadena lmpulsora sin fin 65,
la cual estd tendida oportunamente alrededor de las rue-
das de cedena 66/67 y -10 mismo que la cadena 56- es mo-
vide hacie delante intermitentemente por medio del referi-
do dentado parciel 63. Los detalles 68/69 representen
respectivamente unos contrafuertas para las cadenas 56 y
865, previstos para evitar toda desviacién de éstas al en-
trar en accibén s dentedos parciales 53 y 63. Desde la
rueda de cadena 67 y a través de la rueda dentada 70 es
accionade la rueda dentada 71, que pone en movimiento los
rodillos 21 transportadores del papel. Por medio de una
cadena 72 o cinta transpértadora sin fin colocada alrede-

dor de la polea motriz 62 es movide la polea motriz 73,que
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va acoplada con otra polea motriz 75, dotadé igualmente dé
un dentado parcial 74. Este dentedo parcial imprime un
movimiento intermitente & una cadena de acclonamiento 76,
que engrena en las ruedas dentedas 77/78. Los rodillos
transportadores 44 para las hojas del fondo 13 son accio-
nados desde l& rueda de cadena 78, a través de los engrana-
jes 79/80. La polea motriz 75 hace girar, asdemés, el dis~-
¢co de curva 48 de forma intermitente.

El dispositivo de calentamlento representado en la fi-
gura 5 es accionado, también con intermitencia, desde un
lugar apropiado de estos dispositivos propulsores, de tal
modo gque los émbolos 38 y 39 avancen siempre en cada pe-
ricdo de detencidén (no reproducido gréficamente).

Esté reconoclda la conveniencla de prever en las ruedas
de distribucién 54,64,75 unos dientes de engrane gradua-
bles, susceptibles de montaje por separado.

A tal fin, las citadas ruedas de distribucidén pueden es-
tar concebideas segln figuras 8 a 10. Una rueda motriz 8l
estd montada filjamente sobre un ejle 82 y frente a la mis-
me, va colocada sobre el coller 8 la otra polea 83 desmon-
tahle y de sentido de rotacidén graduable. En un escote
circular 84 de la rueda motriz 81, asf como en los corres-
pondientes escotes 85 de la polea 83, son inserﬁados los
dientes 86 visibles en la figure 9, de tal forma, que los
saiientes 86a de los dlentes engranen en el escote 84 y
los salientes 86h, en los escotes 85. En las poleas 83,
procurando dar a las mismas la torsidén correspondlente fren-
te a la rueda 81, se puede coclocar cualquier n¥mero de dien-
tes 86 con la separacién deseada entre ellos. '

Lag figuras 6 y 7 muestram el sistema de suspensién de
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les chapas extensoras 6/7. Se hsn previsto dos regletas con-
ductoras 14a,/14b entre las cuales se mueve un cojinete-gufa
87 con rodillos en ambos lados longitudinales. #n ambos ex-
tremos de estos cojinetes 87 existen unas ranuras de desli-
zamiento 88,/89 y por el centro de log mismos los atraviesa
la barra de maniobra 18. En dichas ranuras de deslizamiento
88/89, junto a las guias 90/91, se aplican les partes 6a/7a
de las chapas extensoras acodadas hacla fuera por la parte
superior, sujeténddes con tornillos o-por cutlyuler otro
medio recambiable. Al objeto de asegurar una conduccién
exacta de las chapas extensoras, a ambos extremos de las
barras 92/93 van colocadas las guifas 90/91 y, de este modo,
se deslizan en las ranuras 88/89 de ambos cojinetes-guia 87
que, con clerta separacién entre si, resbalan en las regle-
tas conductoras l4a/14b. Los dlspositivos de suqunsién y
de menlobra de las chapas éxtensoras 6 /7 pueden balancear-
se llbremente hacla abajo alrededor de los dos extremos del
ejé de manlohra 15 y ha resultado convehiente acoplar las
cadenas transportadoras 15a/15b a ambos extremos de dicho-
eJe de maniobra 15.

- En el centro del referido eje 15 va montado fijamente

la palanca de distribucién 16 con la polea-gufa 94. Por en-
cima y debajo del eje de maniobra 15 articulen en la palancs
de distribucién 18 por 97 y 98 sendos brazos de meniobdbra
95/96, cuyos extremos inferiores artioculan por 99/100 en las
plezas de deslizamiento 90/91. Al cambier la posicién de 1la
palanca de distribucién 16 en direccidn de la flecha, las
cltadas plezas de deslizamiento 90/91 son movidas hacia fue-
ra junto con las chapas extensoras 6a,/6 y 7e/7 acopladas &

las mismas, con lo cual estas chapas, desde la posicién ce-
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rrada de la izgulerda, son desplazadas hecia la posicién
derecha de despllegue.

En lugear del lanzamiento de une bolsa abierta 10, a con-
tinuacién de la dltime etapa de fabricacién III, las vias -
de conduccién l4a,/14b pueden ser prolongades para estable-
cer una IV etapa de fabricacién no reproducida, en donde
podria intercalarse un dispositivo para aplanar las bol-
sas. Este, por ejemplo, puede estar concebido a mpdo de dis-
positivo que extiende la bolsa desde le forma rectanguler
ablierta a la forme plana, gue frente a una polee- gufa o
una via de deslizamiento, vaya cdlocada con movimiento gi-
ratorio una garra acodads, més o menos a todo 10 ancho del
tubo para bolsas aplenado, para entrar econ su extremo aco-
dedo en el doblez del fondo y que debajo de estds dispositi-
vos vayan colocados unos rodillos prensadores. Con unos
elementos tensores dentro de las chapas extensoras 6/7,les
bolsas se pueden extender hasta dejarlas en su posicién pla-
na con las citadas chapes extensoras en posicién cerreda,
en cuyc caso se plede retirar entonces la bolsa completamen-
te plena de la méquina automética con sus solapas del fondo
levantades.

Le bolsa sblerta acabade que se muestra en la figura 4,
puede ser llevada a mano o automdticemente a una méquine
envasadora, o bien se puede empotrar ésta en la presente
méquina sutomética de hacer bolsas.

NOTA

En resumen: B4 Petente de Invencién que se solicita,
recaerd sobre las reivindicaciones siguientes: ‘
1) .~ Procedimiento y dispositivo para la confeceién

de bolsas o saccs de fondo en eufia, a base de papel, plés-
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tico o similar, carecterizado porque'comprende una capa in-
terior parcial o total en forma de un recubrimiento o lémi-
na de material termopléstico, por formecidén de un tubo fle-
xible continuo, de preferencia con bordes precintados en
caliente interlormente por un lado o por ambos lados longi-
tudinales, por separacién de trozos de este tubo y plega-
do de un fondo cruzedo con la bolsa extendida en su forma
usual de empleo vrovista de solapas laterales extremas
triangulasres y un borde inferior corrido precintaedo en ea-
liente en el fondo, caracterizasdo, ademis, porque & conti-
nuacién del precintado de la unién del fondo estando el
tubo todavia en posicién plene, se forma el fondo desple-
gendo completamente el tubo mediante un estiredo automé-
tico de dicho fondo haste derle le forma en cufia con las
solapes extremas triangulares dirigldes hacla abejo en sen-
tido mée o menos -obiipuo, despuésgfe lo cual se doblan di-
ches solapas extremas dirigidas en linee recta, eventual-
mente soldades en sf mismo y, acto seguildo, se procede a
pegar o soldar una hoja sobre el fondo.

2) .- Procedimiento y dispositivo, segin reivindicacién
1, caracterizado el procedimlentoc porque la soldsdura del
fondo, la formacién del mismo, el enderezado de las sola-
pas extremas, eventuzlmente su soldadura y fijecién al fon-
do y la soldadura o pegedo simulténeo de la hoja del fon-
do se realizan en etapas de fabricacién independientes
entre 81 con dispositivos extensores del tubo de las hol-
sas acoplados en dlsposltivos transportadores movidos in-
termitentemente.

3) .~ Procedimiento y dispositivo, segin reivindicacio-

nes 1 y 2, caracterizado el dispositivo porque comprende




430

435

440

445

450

455

-16=

2832859

en un dispositivo transportador esencisimente sin fin mo-
vido en forma circular u ovelada, suspendido un clerto
nimero de chapas extensoras del tubo para las bolsas con
separaciones correspondientes a las etapas de fabricacién,
en la regién de las etapas de fabricacién en donde se e je-
cuta el ensanchamiento del tubo y el plegado del fondo
hesta el lanzamiento de la bolsa acabada; une via de ma-
niobra que trabaje Juntemente con las palancas de distri-
bucibn de las chepas extensoras del tubo, asi como unas
chapas plegadoras u otras gufas sdecuadas para endefezar
y doblar las solspas triangulares del fondo, ¥y, evéntua1~
mente, antes de la dltima etapa de fabricacién, una chepa
conductora situade abajo, en el fondo, al intercalar una
cinta adherente de papel peara las hojas cobertoras del
fonﬁo, as{ comp une placa de compresién que sube y baja

de acuerdo con el ritmo de la confeccién de las bolsas.

4).- -Procedimiento y dispositivo, segﬁp reivindicacién
3, caracterizado porgue el dispositivo transportador es
accionedo intermitentemente y se han previsto oportunamen-
te puntos de detencién en las respectivas etapas de fabri-
cacién.

5) .~ Procedimiento y dispositivo, segin reivindicacio-
nes a‘y 3, caracterizado porque una vez realizado el ensan-
éhamiento de las bolsas y el enderezado de las solapas ex-
trema3 en una etapa de fabricaci¥n, sw hen previsto en la
regién de la misma unos dispositivos de calentamiento, p
sea, un dispositivo fijo de contrapresién eventualmente
calentado y que limita interiormente con las solapas ex-
tremas, y unas mordazas también calentadas eventualmente,

movidas desde fuera hacia delante y hadia atrés,

[
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8).~ Se reivimdica, por ﬁltimo, como objeto sobre el
qué ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVC PARA LA CONFECCION DE BOLSAS
0 SACOS DE FONDO EN CUNA, A BASE DE PAFEL, PLASTICO O SIMI-
LAR" . |

Todo conforme queda descrito en la presente memoria,

que consta de diez y slete pégines escrites a méquina y

.dibujos que se acompafian.

Medrid, 5 enero de 1957,
/\ALFONSO UNGRIA
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