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En la  confección  de b o lsa s  o saco s, e l  fondo se fo rm a. 

generalm ente, partiendo de una p ie z a  de tubo f le x ib le  p la ­

no, por calentam iento de lo s  extremos de e s t a  ú ltim a, con 

e l  f in  de formar lo s  p lie g u e s  de l a s  esqu inas y replegando 

seguidamente l a s  so lap a s  d el fondo en forma de un fondo 

cruzado o en cuña. De paso se ha sugerido también e l  p le ­

gar un fondo en cuña en e l  caso de una p ie z a  de tubo a b ie r­

t a  en la  forma u su al de u t i l i z a c ió n .  En máquinas de e s te  

tip o  ya conocidas, lo s  lad o s lo n g itu d in a le s  del fondo del 

tubo son doblados h ac ia  dentro p ara  formar len gü etas cen­

t r a l e s  que se tocan entre s i  en sen tido  lo n g itu d in a l del 

fondo, a trav o s de un molde rectan gu lar con r e g le ta s  p le g a ­

doras que se extiende dentro de l a  b o lsa  h asta  e l  fondo de 

l a  misma y , acto seguido, se a p lic a n  a dichas len gü etas t i ­

r a s  so ld ab le s para l a  soldadura lo n g itu d in a l d e l fondo. Con 

e l,p le g ad o  h acia  dentro de l o s  r á fe r id o s  lad o s lo n g itu d in a­

le s  se forman automáticamente unas so la p a s  extremas t r ia n ­

g u la re s . E sta  e lab oración  de b o lsa s  presupone que e l  tubo 

f le x ib le  empleado para  l a s  mismas e s té  p ro v isto  de una ca­

pa in te r io r  en forma recubrim iento o de una',lámina de mate­

r i a l  p rec in tab le  en c a l ie n te . E ste  método de fa b r ic a c ió n  

adolece, empero, del inconveniente de que l a  form ación del 

fondo se l le v a  a cabo en v a r ia s  e ta p a s  en complicados d is ­

p o s i t iv o s .

E l presen te  invento pretende confeccionar en régimen de 

tra b a jo  continuo con p ie z a s  de tubo de papel o s im ila r  que 

son reco rtad as de una banda continua de tubo, fondos en cu­

ña con bordes o t i r a s  p re c in ta b le s  en c a l ie n te .

E l procedim iento según e l  presente invento c o n siste  en 

que e l  p recin tado  de l a  co stu ra  del fondo se l le v a  a cabo,
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estando e l  tubo to d av ía  p lano, por debajo de exten sores de 

tubo cerrados y , l a  formación d el fondo, abriendo dicho tu ­

bo con lo s  ex ten so res , que lle g a n  h asta  e l  mismo fondo, por 

e s t ira d o  autom ático de e s te  fondo para  d arle  l a  forma de 

lo s  fondos en cuña con l a s  so lap a s  extrem as tr ia n g u la re s  

in c lin ad as más o menos oblicuamente hacia  ab a jo , después de 

lo  cual las len gü etas extremas d ir ig id a s  en l in e a  re e ta ,e v e n ­

tualmente so ldadas unas en o t r a s ,  son p legadas p re feren te­

mente a tra v é s  de una chapa conductora ap licad a  contra e l  

fondo y seguidamente, con ayudan de una estam pa, se procede 

a l  pegado o soldado de una ho ja en e l  fondo.

Los d isp o s it iv o s  ex ten sores de lo s  tubos para  b o lsa s  

van convenientemente montados sobre d isp o s it iv o s  portan ­

t e s  de avance in term itente y en e ta p a s  de fa b r ic a c ió n  inde­

pendientes entre s i  se va rea lizan d o  l a  so ldadura d e l fon­

do, l a  formación de é s t e ,  e l  enderezado de l a s  len gü etas 

extrem as, eventualmente su soldadura y f i ja c ió n  a l  fondo.

En e l  d isp o s it iv o  sugerido por e l  invento, un c ie r to  núme­

ro de exten sores de tubo para  b o lsa s  va colocado con l a s  

separacion es correspondientes a l a s  f a s e s  da fa b r ic a c ió n  

sobre un d isp o s it iv o  tran sp ortad or c ir c u la r  o a la rg a d o ,s in  

f i n ,  de p re fe ren c ia  accionado interm itentem ente, en donde 

lo s  d isp o s it iv o s  para l a  soldadura d e l borde de lo s  fondos 

y para  l a  form ación de lo s  mismos, a s i  como para e l  acaba­

do de e l l o s ,  van oportunamente s itu ad o s en l a s  re sp e c t iv a s  

f a s e s  de confección .

Con e l  empleo de tubos de papel con una capa in te r io r  

p rec in tab le  en c a l ie n te , e s te  d isp o s it iv o  automático permi­

te  l a  confección de b o lsa s  o saco s totalm ente herm éticos 

por e l  fondo a una velocidad  de tra b a jo  considerablem ente
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grande, siendo p o sib le  r e t i r a r  d e l mismo l a s  b o lsa s  term i­

nadas a b ie r ta s ,  o b ien , p re v ia  in te rc a la c ió n  de un apara­

to  de ap lan ar, también b o lsa s  ya d isp u e sta s  para  e l  envío, 

l a s  cu a le s se entregan a lo s  consumidores en montones p la ­

n os. S i  del d isp o s it iv o  en cu estión  se r e t ir a n  l a s  b o l- 

áas a b ie r ta s ,  se le  puede adaptar ent&nees directam ente 

una envasadora p ara  l le n a r  y ce rrar  l a s  b o lsa s  con su con­

tenido .

Los d ibu jos ad jun tos reproducen a t i t u lo  de ejem plo, 

una forma de e jecu ción  p ara  l a  p r á c t ic a  del procedim iento, 

en donde m uestran:

F ig u ta  1 , una represen tación  g r á f ic a  de l a s  prim eras 

f a s e s  de fa b r ic a c ió n ;

F igu ra 2 , v i s t a  de una b o lsa  después de l a  formación 

del fondo, en e sc a la  ligeram ente mayor;

F igu ra 5 , v i s t a  por debajo y en e sc a la  menor de un fon­

do totalm ente cerrado;

F igu ra 4 , represen tación  esquem ática completa de una 

máquina según e l  invento;

F igu ra 4 * y 5 t  algunos pormenores de l a  f ig u r a  4 ;

F igu ra 6 , una v i s t a  p a r c ia l  de l a  f ig u ra  4 , en mayor 

e s c a la ;

F igu ra 7, l a  sección  I  - I  de l a  f ig u ra  6 ;

F igu ras 8 - 1 0 ,  o tro s  d e ta l le s  más.

Para l a  confección de b o lsa s  o sacos se u t i l i z a  papel 

p ro v isto  por una cara  de una capa de m ate r ia l p rec in tab le  

o re cubierto  con una lám ina. Con e ste  papel se hace prime­

ramente, en la  forma acostumbrada y que no se reproduce, 

un tubo f le x ib le  en e l  que e l  lado de capa p re c in tab le  en 

c a lie n te  1 se h a lla  en l a  p a rte  in te r io r  del lado  externo 2
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del p a p e l. Según l a  f ig u ra  1, lo s  dos bordes lon g itu d in a­

l e s  de e ste  tubo están  oportunamente so ldados por 5 y 4 * 

También e x is te  l a  p o s ib il id a d  de prever una co stu ra  so ld a ­

da del tubo a lo  la rgo  del borde lo n g itu d in a l. E sta  c la se  

de tubo es a rro lla d o  en una bobina p r e v is ta  a l  e fecto^d es­

de la  cu al se le  conduce luego a tra v é s  de lo s  d i s p o s i t i ­

vos de t r a b a jo .

En l a  primera fa se  de fa b r ic a c ió n , e l  tubo e s  pasado 

obligatoriam ente a tra v é s  de una cuña ex ten sora ,1 a  cual lo  

abre ligeram ente p ara  que, a l  segu ir  avanzando, pueda se r  

e l  mismo ensanchado por medio de l a s  chapas ex ten soras 6/7 

que se extienden h acia  ab a jo  dentro del tubo h asta  lo  que 

después ha de se r  e l  borde d el fondo 8 -8 . A continuación, 

e l  borde o $ ir a  in fe r io r  d e l fondo 9 e s aprision ado  en tre 

mordazas de so ld ar  c a l ie n te s ,  de lo  que r e s u l t a  una costu ­

r a  so ldada continua 9 d e l fondo. Con un d ispositiro  de cor­

te  adecuado, e l  tubo e s  separado después ju s to  por debajo 

de l a  r e fe r id a  mordaza de so ldar ( f ig u r a  1 ) .

Acto seguido son desplegadas ambas chapas ex ten soras 

6 y 7 en l a  forma u l t e r io r  u su a l de l a  b o lsa  1 0 . E l fon­

do 11 de e s t a  ú ltim a e s  a s í  llevado  h ac ia  a r r ib a  con l a  co s­

tu ra  soldada c e n tra l, formándose entonces l a s  len gü etas ex­

tremas 18 tr ia n g u la re s  in c lin ad as más o menos oblicuamente 

h acia  ab a jo , es d e c ir , que dicho fondo 11 se coloca d ire c ­

tamente a l a  a ltu r a  de lo s  bordes in fe r io r e s  de l a s  cha­

pas ex ten soras 6 y 7 d esp legad as, formando ángulo ree to  con 

e l  cuerpo de l a  b o lsa  10 . En una sig u ien te  operación , l a s  

len gü etas tr ia n g u la re s  12 se colocan  en p o sic ió n  r e c ta  ha­

c ia  ab a jo , como revelan  l a s  p o stu ra s señ alad as a  t r a z o s  en 

l a  f ig u r a  2 , y en una fa se  de fa b r ic a c ió n  e sp e c ia l  pueden



- 6.

130

135

140

145

150

155

232 859

se r  en ton ces, eventualmente, so ldadas en s i  mismas.

En l a  sigu ien te  etapa de fa b r ic a c ió n , l a s  len gü etas t r ia n  

g u ia re s 12 son adaptadas a l  fondo, por ab a jo , y en e s ta  po­

s ic ió n  se l a s  puede d l ja r  con una h o ja  13 contra e l  fondo 

(f ig u ra  3 ) .

La mejor manera de r e a l iz a r  e l  procedim iento de fa b r ic a ­

ción que quedq expuesto e s  con una máquina en l a  que l a s  

dos chapas ex ten soras 6 y 7 e stán  suspendidas junto con sus 

órganos de accionamiento de unes r e g le ta s  conductoras, l a s  cua­

l e s  han sido  señ aladas en l a  f ig u ra  4 por medio de l a  l in e a  

14 a t r a z o s .  Dichas chapas ex ten soras 6 y 7 puedeh se r  ma­

n iobradas, e s  d e c ir , d esp legad as, desde un e je  de ro tac ión  

15, que, a su vez, e s accionado con l a  palan ca 1 6 . Sobre 

l a s  mencionadas r e g le ta s  conductoras 14 se co loca a  d is ta n ­

c ia s  determinadas un c ie r to  número de d ich as chapas exten­

so ra s  6 y 7 . A s i, según e s te  ejemplo de e jecu c ió n , en l a  

c ita d a  v ia  de conducción pueden i r  d is t r ib u id a s  ocho cha­

p as ex ten soras 6 y 7, l a s  cu a le s pueden ser movidas en d i­

rección  óe l a s  f le c h a s  17 en sus órganos de suspensión  con 

una c in ta  s in  f in  o con una cadena de accionamiento s in  f i n .  

En e l  esquema, e s t a  cadena 15a viene a c o in c id ir  con l a s  

r e g le ta s  conductoras 14 y es conducida a tra v é s  de l a s  rue­

das para cadena 18 . Las c ita d a s  chapas exten soras 6 y 7 

junto con su e je  de maniobra 15, e stán  co locadas de manera 

que cuelguen perpendicularmente por encima de todo e l  reco­

rr id o  de l a s  g u ia s  de l a  cadena.

En e l  puesto  I ,  e s  d e c ir , en la  prim era etapa de f a b r i ­

cación , se l le v a  a cabo l a  so ldadura del fondo de l a  b o ls a .

La operación se r e a l iz a  de l a  sigu ien te  manera.

E l  tubo f le x ib le  S para  l a s  b o lsa s  o sacos e s t á  a r r o l la -
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do en una bobina 19, y , a tr a v é s  de una p o lea  de gu ia 20, 

va a p arar entre dos r o d i l lo s  tran sp ortad ores 21 acciona-

dos, dásde donde impulsan a l  tubo S h ac ia  a r r ib a  a tra v é s  

de una cuña exten sora 5 h a sta  que lle g u e  a l a  a l tu r a  r e g la -

160 m entaría por encima de l a s  dos chapas ex ten soras 6/7 toda­

v ía  c e rra d a s . Una p o lea  de p resió n  25 acoplada a l  muelle 

22 su je ta  e l  tubo contra l a s  c ita d a s  chapas 6 y 7 . A una

c ie r ta  d is ta n c ia , l a  su fic ie n te  para l a  u l t e r io r  form ación 

d el fondo, han sid o  p r e v is ta s  dos mordazas de calentam ien-

165 to  24/25, junto a lo s  dos bordes e x te r io re s  p lan os d e l tu -

bo. Según m uestra l a  f ig u ra  4 a , e s t a s  mordazas pueden e s-

t a r  montadas ecn desplazam iento dentro de un euerpo de con-

- ducción 26 con un émbolo 27. Entre una aran d ela  de p re sió n  

28 e x iste n te  en e l  émbolo 27 y una p ie z a  de remate 50 para

170 c e rra r  l a  c a ja  26, va situ ad o  un muelle 29 . Los v á stag o s 

d e l émbolo sobresalen  de l a  p ie z a  50 y en co laboración  con

e l  re fe r id o  muelle 29, pueden se r  movidos h acia  adelante y 

h ac ia  a t r á s  con d isco s  de curva 31/52 de manera que e l  bor­

de de l a  bdáa sea comprimido entre l a s  dos mordazas 24 /25 .

175 En e l  in stan te  de l a  compresión se produce un calentam ien-

to  que hace que l a  b o lsa  quede so ldada por su extremo in ­

fe r io r  con una unión c o r r id a .

Debajo de e s t a s  mordazas de so ld ar  va situ ad o  un par 

de c u c h illa s  S5/&4, con e l  cual l a  b o lsa  e s  reco rtad a  d i-

180 rectamente a l  tener lu gar  l a  compresión y l a  so ldadu ra, de 
damodo q u e /la s  chapas ex ten soras to d av ía  cerrad as queda ahora 

suspendida una b o lsa  so ldada ab a jo , por e l  fondo. La cu­

c h i l l a s  33/Í54 pueden i r  colocadas en caso  dado junto a l a s  

r e fe r id a s  mordazas 24 /25 .

185 Encima de l a s  gu ias 15 y de l a s  cadenas de tracc ió n
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15a e x is te  una r e g le ta  de mando 55 p ara  l a s  p a lan cas 16 de 

lo s  e je s  de maniobra 15, que, como ya se ha dicho, a c c io ­

nan l a s  ehapas ex ten soras 6 y 7 para  l a s  b o l s a s .

E l accionam iento, e s  d e c ir , e l  movimiento prelim in ar de 

l a s  chapas ex ten soras e s t á  ideado de manera que en cada 

e tap a , o se a , en l a  etapa I ,  tenga lu gar  una breve detención 

en cuyo caso , durante e s te  periodo da tiem po, l a s  c ita d a s  

chapas exten soras 6/7 permanecen asimismo p aradas e l  mismo 

tiempo en l a s  e tap as  p o s te r io re s  que ahora se d e sc r ib irá n , 

h asta  que tieh e  lu gar  l a  continuación del tra n sp o r te . Con 

e l  movimiento prelim in ar de l a s  chapas ex ten soras 6/7 des­

pués de l a  soldadura d el fondo y de l a  separación  d e l tubo 

en d irecc ión  de l a  f le c h a  17 , l a  palan ca de d istr ib u c ió n  16 

viene a quedar debajo de l a  r e g le ta  de mando 5 5 . Con é s to , 

dicha palanca 16 g ir a  h acia  abajo  en d irección  de l a  f l e ­

cha y entonces se d esp liegan  l a s  mencionadas chapas exten­

so ra s  6/7 ( c f r .  P osición  I I ) .  Durante e s te  proceso  de en­

sanchamiento de l a  b o lsa  10, e l  Rondo 11 de l a  misma, s o l­

dado de forma co rr id a  según e l  procedim iento anteriorm en­

te  d e sc r ito , e s  llevado  h ac ia  a r r ib a  con l a s  so lap as ex­

tremas 12 tr ia n g u la re s  más o menos d ir ig id a s  oblicuamente 

h acia  a b a jo . Cuando l a s  chapas ex ten soras 6 y 7 prosiguen 

su movimiento, l a s  r e fe r id a s  so lap as tr ia n g u la re s  12 son 

d ir ig id a s  en chapas conductoras 56 h ac ia  aba jo  en l in e a  

r e c ta ,  por lo  que en l a  e tapa de fa b r ic a c ió n  I I ,  d ichas 

so lap a s 12 asumen una p o sic ió n  exactamente v e r t ic a l  h ac ia  

ab a jo . En la  c itad a  etapa de fa b ric a c ió n  I I  puede ten er 

lu gar la  soldadura de l a s  so lap as extrem as tr ia n g u la re s  12, 

con un d isp o s it iv o  m&ntado aq u í, e l  cual e s tá  reproducido 

en l a  f ig u ra  3 . En é l ,  e l  fondo de l a  b o lsa  11 se d e s l i-
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za sobre un cuerpo de con trapresión  37 que, por ambos l a ­

dos opu estos, l im ita  por l a  p a rte  in te r io r  con l a s  ya 

mencionadas so lap a s extremas 1 2 . Con lo s  émbolos de p re ­

sión  38/39 colocados a ambos lad o s con movimiento en v a i-
220 vén y calen tad os por lo s  extrem os, son comprimidas enton­

ces l a s  len gü etas extremas tr ia n g u la re s  en e l  cuerpo de 

con trapresión  37 y , de e s te  modo, quedan so ld ad as entre
* s i  l a s  capas in te r io re s  p re c in ta b le s  de d ich as len gü etas

extremas 12 . E s ta  soldadura t ie n e , asimismo, lu g a r  duran-
225 t n ^ e l  periodo de detención, m ientras que durante l a  e ta ­

pa de fa b r ic a c ió n  1 precedente se suelda e l  borde de l a

b o lsa  y se co rta  e l  tubo. Bventualmente, e l  cuerpo de

- con trapresión  37 puede c a le n ta rse  también en l a s  su p e r f i-

c íe s  que lim itan  con l a s  len gü etas extrem as 12 y d e jar  de
- 230 ca len tar  lo s  émbolos de p re sió n  58/39, o b ien , c a len tar  

ambos órganos 57 y 58 /59 .

Después de e s ta  detención, lo s  d isp o s it iv o s  exten sores 

6/7 son movidos nuevamente h asta  l a  III&  fa se  de acabado. 

En e l  reco rrid o  h acia  e s t a  ú ltim a, l a s  len gü etas extremas
235 tr ia n g u la re s  son p legad as h ac ia  a r r ib a  contra e l  fondo de 

l a  b o lsa  por medio de adecuados d isp o s it iv o s  de p le g a r  40, 

aunque in tercalan do una chapa conductora 41 que se adosa 

directam ente contra e l  fondo de l a  b o lsa  1 1 . Debajo de 

e s ta  e tapa  de acabado 111, una c in ta  de papel 45 e s  desen-
240 ro lla d a  obligadamente dásde una bobina 42 a tr a v é s  de l a s  

p o le a s  tran sp ortad oras 44 y , por debajo del fondo de l a  

b o lsa  11, e s  deformada h a sta  un tamaho adaptado a dicho 

fondo. Debajo e x is te  una p la c a  de compresión 45 montada 

sobre un émbolo 46 dentro de g u ia s  47, l a  cual se mueve
245 h acia  a r r ib a  por medio de un d isco  de curva 4 8 . Sobre e s ta
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p la c a  de compresión 45 va situ ad a  una c u c h illa  49 que actúa 

juntamente* con o tra  c u c h illa  f i j a  49 . Al su b ir  l a  p laca  

de compresión 45, l a  c in ta  e s  cortada simultáneamente con 

l a s  r e fe r id a s  c u c h illa s  49 en l a  anchura deseada, y con 

dicha p la c a  45 e s  comprimida contra e l  fondo de l a  b o lsa  

en donde, para formar l a  h o ja  d e l fondo 13 , l a  mencionada 

c in ta  puede se r  dotada, de p aso , por e l  lad o  d ir ig id o  ha­

c ia  l a  b o lsa , de un recubrim iento p lá s t ic o  o cosa análoga 

que, a l  se r  calen tado , adquiere una propiedad adherente. 

Evehtualmente se puede p rever también un d isp o s it iv o  apro­

piado para  a p lic a r  una capa ag lu tin an te  an tes de se r  com­

prim ida l a  h o ja  13 en e l  fondo. E sta  operación de pegar 

e l  fondo se r e a l iz a  en l a  n i  e tap a  de fa b r ic a c ió n , asim is­

mo -como ya se ha dicho- estando parado e l  d isp o s it iv o  ex­

ten sor 6/7#

Durante e l  movimiento p o s te r io r  de l a s  chapas extenso- 

r a s  6 /7 , l a  palan ca de maniobra 16, después de abandonar 

l a H I  e tap a , e s  so lta d a  de l a  r e g le ta  de mando 35, l a s  

chapas ex ten soras 6/7 se p lie g an  nuevamente y l a  b o lsa  

acabada 10, tod av ía  en estado  a b ie r to , cae seguidamente 

por una v ía  de deslizam iento  5 0 . En l a s  r e s ta n te s  p o s i­

ciones señ alad as de l a s  chapas ex ten soras cerrad as no t i e ­

ne lugar ninguna operación de tra b a jo  h asta  que l a s  m is­

mas (6 /7 ) lle g an  de nuevo a l a  I  etapa de fa b r ic a c ió n , en 

cuyo momento se rep iten  lo s  p ro ceso s que quedan apuntados.

E l accionamiento de lo s  d ife re n te s  d isp o s it iv o s  de t r a ­

bajo  en l a s  f a s e s  de fa b ricac ió n  tien e  lu g a r , por ejem plo, 

por medio de un motor 51 . Con una correa de transm isión  

52 , e ste  motor 51 mueve a tra v é s  de l a  p o lea  m otriz 55 

una rueda de d istr ib u c ió n  54 dentada só lo  parcialm ente 

por l a  p e r i f e r i a  en 5 3 . E ste  dentado p a r c ia l  53 pone en
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movimiento l a  cadena de iagm lsión 56 con in te rv a lo s  d e te r­

minados. La mencionada cadena s in  f in  56 p a sa , en l a  par­

te  in fe r io r ,  por l a  rueda 57 y , en l a  p arte  su p erio r , por 

l a  rueda 18, desde donde e s movida intermitentemente l a  

cadena tran sp ortad ora  15a para  lo s  d isp o s it iv o s  ex te n so re s . 

E l d isco  de curva 31 e s  accionado desde l a  p o lea  m otriz 55 

a tra v é s  de una cadena s in  f in  57 y de una rueda de cadena 

5 6 . E l accionam iento de l a  rueda m otriz 60 del d isco  de 

curva 32 e s  tran sm itid a desde l a  rueda m otriz 56 a tra v é s  

de l a  cadena im pulsora 59 . Las c u c h illa s  33/54 pueden 

se r  movidas h acia  adelante,juntam ente con l a s  mordazas de 

so ld a r  24/25, o , en caso dado, hay que prever un acciona­

miento e sp e c ia l para  d ichas c u c h illa s  3 5 /3 4 . Desde una 

po lea  m otriz de ig u a l tam añ o,situada d e trá s  de l a  p o lea  

55, se transm ite e l  movimiento a tr a v é s  de una cadena sin  

f in  61 a una po lea  m otriz 62 que, a su vez, hace g i r a r  una 

rueda 64 dentada también parcialm ente en 63 p a ra  imprimir 

un avance in term itente de l a  cadena im pulsora s in  f i n  65, 

l a  cu al e s tá  tendida oportunamente alrededor de l a s  rue­

das de cadena 66/67 y - lo  mismo que l a  cadena 56- e s  mo­

v id a  h ac ia  delante intermitentemente por medio d e l r e f e r i ­

do dentado p a r c ia l  65 . Los d e ta l le s  66/69 representan  

respectivam ente unos co n trafu erte s para  l a s  cadenas 56 y 

65, p re v is to s  para  e v ita r  toda d esv iación  de é s t a s  a l  en­

t r a r  en acciónaos dentados p a r c ia le s  55 y 63 . Desde l a  

rueda de cadena 67 y a tra v é s  de l a  rueda dentada 70 es 

accionada l a  rueda dentada 71, que pone en movimiento lo s  

r o d i l lo s  21 tran sp ortad ores del p a p e l. Por medio de una 

cadena 72 o c in ta  tran sp órtad ora s in  f in  colocada a lre d e ­

dor de l a  polea m otriz 62 e s movida l a  p o lea  m otriz 7 3 ,que
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va acoplada con o tra  po lea  m otriz 75, dotada igualmente de 

un dentado p a r c ia l  74 . E ste  dentado p a r c ia l  imprime un 

movimiento in term itente a una cadena de accionamiento 76, 

que engrana en l a s  ruedas dentadas 77/78 . Los r o d i l lo s  

tran sp ortad ores 44 p a ra  l a s  h o ja s  d el fondo 13 son acc io ­

nados desde l a  rueda de cadena 76, a  tr a v é s  de lo s  engrana­

je s  79/80 . La po lea  m otriz 75 hace g i r a r ,  además, e l  d i s ­

co de curva 48 de forma in te rm iten te .

E l d isp o s it iv o  de calentam iento representado en l a  f i ­

gura 5 e s  accionado, también con in term iten cia , desde un 

lu gar apropiado de e s to s  d isp o s it iv o s  p ro p u lso re s , de t a l  

modo que lo s  émbolos 38 y 39 avancen siempre en cada pe­

riodo de detención (no reproducido grá ficam en te ).

E stá  reconocida l a  conveniencia de prever en l a s  ruedas 

de d is tr ib u c ió n  54/64/75 unos d ien tes de engrane gradúa- 

b le s ,  su sc e p tib le s  de montaje por sep arad o .

A t a l  f i n ,  l a s  c ita d a s  ruedas de d is tr ib u c ió n  pueden e s  

t a r  concebidas según f ig u r a s  8 a 10 . Una rueda m otriz 81 

e s t á  montada fijam ente sobre un e je  82 y fre n te  a l a  mis­

ma, va colocada sobre e l  c o l la r  8 l a  o tra  p o lea  83 desmon­

ta b le  y de sen tido  de ro tac ió n  g rad u ab le . En un e sco te  

c ir c u la r  84 de l a  rueda m otriz 81, a s í  como en lo s  c o rre s­

pondientes e sc o te s  85 de l a  p o lea  83, son in se rtad o s lo s  

d ien tes 86 v i s ib le s  en l a  f ig u ra  9 , de t a l  forma, que lo s  

s a l ie n te s  86a de lo s  d ien te s engranan en e l  e sco te  84 y 

lo s  s a l ie n te s  86h, en lo s  e sco te s  8 5 . En l a s  p o lea s 83, 

procurando dar a l a s  mismas l a  to rs ió n  correspondiente fren  

te  a l a  rueda 81, se puede co locar cu alqu ier número de dien 

t e s  86 con l a  separación  deseada entre e l l o s .

Las f ig u r a s  6 y 7 muestram e l  sistem a de suspensión  de
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l a s  chapas exten soras 6 /7 . Se han p re v isto  dos r e g le ta s  con­

ductoras 14a/14b entre l a s  cu a le s se mueve un c o jin e te -g u ia  

87 con r o d i l lo s  en ambos lad o s lo n g itu d in a le s . Bn ambos ex­

tremos de e s to s  c o jin e te s  67 e x iste n  unas ran uras de d e s l i ­

zamiento 88/89 y por e l  centro de lo s  mismos lo s  a t ra v ie sa  

l a  barra  de maniobra 1 6 . En d ichas ran uras de deslizam iento  

88/89, junto a l a s  gu ia s  90/91, se ap lic an  l a s  p a r te s  6a/7a 

de l a s  chapas exten soras acodadas h ac ia  fu era  por l a  p arte  

su p erio r, sujetándolas con t o r n i l lo s  o por cu alqu ier otro  

medio recam biable. Al ob jeto  de asegu rar una conducción 

exaeta  de l a s  chapas ex ten so ra s, a ambos extrem os de l a s  

b arra s 92/93 van colocadas l a s  g u la s  90/91 y, de e s te  modo, 

se d eslizan  en l a s  ran uras 88/89 de ambos c o jin e te s-g u la  87 

que, con c ie r t a  separación  en tre s i ,  re sb a lan  en l a s  r e g le ­

t a s  conductoras 14a/14b . Los d isp o s it iv o s  de suspensión y 

de maniobra de l a s  chapas ex ten soras 6/7 pueden b alan cear­

se librem ente h ac ia  abajo  alrededor de lo s  dos extrem os del 

e je  de maniobra 15 y ha re su ltad o  conveniente acop lar l a s  

cadenas tran sp ortad oras 15a/15b a ambos extremos de dicho 

e je de maniobra 15 .

En e l  centro del re fe r id o  e je  15 va montado fijam en te 

l a  palanca de d istr ib u c ió n  16 con l a  p o le a-g u ia  94 . Por en­

cima y debajo d e l e je  de maniobra 15 a r t ic u la n  en l a  palanca 

de d is tr ib u c ió n  16 por 97 y 98 sendos brazos de maniobra 

95/96, cuyos extremos in fe r io re s  a r t ic u la n  por 99/100 en l a s  

p ie z a s  de deslizam ien to  90/91 . Al cambiar l a  p o sic ió n  de l a  

palan ca de d istr ib u c ió n  16 en d irección  de l a  f le c h a , l a s  

c ita d a s  p ie z a s  de deslizam iento  90/91 son movidas h acia  fu e ­

r a  junto con l a s  chapas ex ten sora s 6a/6  y 7a/7 acopladas a 

l a s  mismas, con lo  cual e s t a s  chapas, desde l a  p o sic ió n  ce-



*

570

575

580

585

590

595

**14**

rra d a  de l a  izq u ie rd a , son desplazadas h acia  l a  p o sic ió n  

derecha de d esp liegu e .

En lu g a r  del lanzam iento de una b o lsa  a b ie r ta  10, a con­

tin u ación  de l a  ú ltim a e tap a  de fa b r ic a c ió n  I I I ,  l a s  v ía s  

de conducción 14a/l4b  pueden s e r  prolongadas para  e s ta b le ­

cer una IV etapa de fa b ric a c ió n  no reproducida, en donde 

podría  in te rc a la r se  un d isp o s it iv o  p ara  ap lanar l a s  b o l­

s a s .  E s te , por ejem plo, puede e s t a r  concebido a mpdo de d i s ­

p o s it iv o  que extiende l a  b o lsa  desde l a  forma rectan gu lar 

a b ie r ta  a l a  forma p lan a , que fren te  a  una p o lea-gu ia  o 

una v ía  de d eslizam ien to , vaya colocada con movimiento g i ­

r a to r io  una g a rra  acodada, más o menos a todo lo  ancho d e l 

tubo para  b o lsa s  aplanado, para  e n tra r  con su extremo aco­

dado en e l  doblez del fondo y que debajo de e s to s  d i s p o s i t i ­

vos vayan colocados unos r o d i l lo s  p ren sad o res. Con unos 

elementos ten so res dentro de l a s  chapas ex ten soras 6 /7 ,l a s  

b o lsa s  se pueden extender h asta  d e ja r la s  en su p o sic ió n  p la ­

na con l a s  c ita d a s  chapas ex ten soras en p o sic ió n  cerrad a , 

en cuyo caso se p&ede r e t i r a r  entonces l a  b o lsa  completamen­

te p lan a de la  máquina autom ática con sus so lap a s d el fondo 

le v a n ta d a s .

La b o lsa  a b ie r ta  acabada que se m uestra en l a  f ig u ra  4 , 

puede se r  lle v a d a  a mano o automáticamente a una máquina 

envasadora, o bien se puede empotrar é s t a  en l a  presen te  

máquina autom ática de hacer b o ls a s .

N O T A

$n resumen: I& Batiente de Invención que se s o l i c i t a ,  

recaerá  sobre l a s  re iv in d icac io n e s s ig u ie n te s :

1 ) . -  Procedim iento y d isp o s it iv o  p ara  l a  confección 

de b o lsa s  o saco s de fondo en cu&a, a base de p ap e l, p lá s -

282859
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t ic o  o s im ila r , c a rac te r iz ad o  porque comprende una capa in­

te r io r  p a r c ia l  o t o t a l  en forma de un recubrim iento o lám i­

na de m ate ria l te rm o p lástieo , por formación de un tubo f l e ­

x ib le  continuo, de p re fe re n c ia  con bordes p rec in tad os en 

ca lie n te  interiorm ente por un lado o por ambos lad o s lo n g i­

tu d in a le s , por separación  de tro zo s de e s te  tubo y p leg a­

do de un fondo cruzado con l a  b o lsa  extendida en su forma 

u sual de empleo p ro v is ta  de so lap a s  l a t e r a le s  extremas 

tr ia n g u la re s  y un borde in fe r io r  co rrid o  precin tado en ca­

l ie n te  en e l  fondo, c a ra c te r iz a d o , además, porque a  co n ti­

nuación del precintado de l a  unión del fondo estando e l  

tubo tod av ía  en p o sic ió n  p lan a , se forma e l  fondo d esp le­

gando completamente e l  tubo mediante un e s t ir a d o  automá­

t ic o  de dicho fondo h a sta  d a r la  l a  forma en cuBa con l a s  

so lap a s  extremas tr ia n g u la re s  d ir ig id a s  h acia  abajo  en sen­

tid o  más o menos . oialinuo, despuéqde lo  cual se doblan d i­

chas so lap a s  extrem as d ir ig id a s  en lin e a  r e c ta ,  even tual­

mente so ldadas en s i  miaño y , acto  segu ido , se procede a 

pegar o so ld a r  una h o ja  sobre e l  fondo.

2 ) . -  Procedimiento y d isp o s it iv o , según re iv in d icac ió n  

1 , ca rac te r izad o  e l  procedim iento porque l a  soldadura del 

fondo, l a  formación del mismo, e l  enderezado de l a s  s o la ­

pas extrem as, eventualmente su soldadura y f i j a c ió n  a l  fon ­

do y l a  soldadura o pegado sim ultáneo de l a  h o ja  del fon­

do se r e a liz a n  en e tap as de fa b r ic a c ió n  independientes 

entre s i  con d isp o s it iv o s  exten sores del tubo de l a s  b o l­

sa s  acoplados en d isp o s it iv o s  tran sp ortad ores movidos in ­

termitentemente .

5 ) . -  Procedimiento y d isp o s it iv o , según re iv in d ic a c io ­

nes 1 y 2, carac terizad o  e l  d isp o s it iv o  porque comprende
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en un d isp o s it iv o  tran sportador esencialm ente sin  f in  mo­

vido en forma c ir c u la r  u ovalad a , suspendido un c ie r to  

número de chapas ex ten soras d el tubo para  l a s  b o lsa s  con 

sep aracion es correspondientes a 3.as e tap as de fa b r ic a c ió n , 

en l a  región  de l a s  e tap as de fa b r ic a c ió n  en donde se e je ­

cuta e l  ensanchamiento del tubo y e l  plegado del fondo 

h a sta  e l  lanzamiento de l a  b o lsa  acabada; una v ía  de ma­

niobra que tr a b a ja  juntamente con l a s  pa lan cas de d i s t r i ­

bución de l a s  chapas ex ten soras del tubo, a s i  como unas 

chapas p legadoras u o tr a s  gu ia s  adecuadas p ara  enderezar 

y doblar l a s  so lap a s  tr ia n g u la re s  d e l fondo, y , even tu al­

mente, an tes de l a  ú ltim a etapa de fa b r ic a c ió n , una chapa 

conductora s itu a d a  ab a jo , en e l  fondo, a l  in te r c a la r  una 

c in ta  adherente de papel p ara  l a s  h o ja s  cobertoras d e l 

fondo, a s i  comp una p la c a  de compresión que sube y b a ja  

de acuerdo con e l  ritm o de l a  confección de l a s  b o ls a s .

4 )  .-  Procedimiento y d is p o s it iv o , según re iv in d icac ió n  

3 , carac te r izad o  porque e l  d isp o s it iv o  tran sp ortad or e s 

accionado intermitentemente y se han p re v is to  oportunamen­

te  puntos de detención en l a s  r e sp e c t iv a s  e tap as de f a b r i ­

ca c ió n .

5 )  .-  Procedim iento y d isp o s it iv o , según re iv in d ic a c io ­

nes 3 y 3 , ca rac terizad o  porque una vez re a liz a d o  e l  ensan­

chamiento de l a s  b o lsa s  y e l  enderezado de l a s  so lap a s ex­

tremas en una etapa de fab ricac i& n , ser han p re v is to  en la  

región  de l a  misma unos d isp o s it iv o s  de calentam iento, p 

s e a ,  un d isp o s it iv o  f i j o  de con trapresión  eventualmente 

calentado y que l im ita  interiorm ente con l a s  so lap a s  ex­

trem as, y unas mordazas también ca len tad as eventualmente, 

movidas desde fu era  h ac ia  delante y hadia a trá s#

r
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6 ) . -  Se re iv in d ic a , por ú ltim o, como ob je to  sobre e l  

que ha de recaer  l a  Patente de Invención que se s o l i c i t a :  

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA CONFECCION DE BOLSAS 

0 SACOS DE FONDO EN CUNA, A BASE DE PAPEL, PLASTICO 0 SIMI­

LAR" .

Todo conforme queda d e sc r ito  en l a  presen te  memoria, 

que con sta  de d iez  y s ie t e  págin as e s c r i t a s  a máquina y 

d ibu jo s que se acompañan.

Madrid, 5 enero de 1957.

IRIA
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