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El invento se refiere a un dispositivo para la confección de

"bolsas c similares con fondo sin costura a base de un material sus­

ceptible de sellarso en caliente, o de papel con recubrimiento sus­

ceptible de sellarse en caliente a base de hojas de esta clase o co­

sa parecida.

Son ye. conocidas las bolsas con un fondo sin costura, del cual 

arranca un tubo, las cuales tienen en dirección longitudinal unas so. 

lañe,'? liontc hacia r-fuera CDllo/las on c-J,lente. Pe las boleas ría 

ñas de esta claco se han fcrrrrdc, abriendo las misma-., urrr h-lr,... 

do volumen, para lo cual a determinadas separaciones se plegaba pri­

mero alrededor del centro, o también en forma Ac U, una banda con re 

cubrimiento interior sueceptible de sellarse en caliente, y se la do 

taba de tiras transversales sellables, de modo que resultasen unas es 

pecios de carteras planas situadas una detrás de otra en forma de cin 

ta que, divididas luego en cintas transversales susceptibles d.e sellar 

se, quedaban convertida,!:; en bolsas planas a partir de las cuales,des­

pués de abrirlas con chapas ostensibles, se formaban bolsas con fon­

do aprestado y solapas triangulares de remato del fondo adósalas a
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?5*-

3o.-

los lados.

También se conocían ya para esta clase de máquinas unas morda­

zas para el sellado en caliente, dispuestas en forma de estrella pa­

ra las costuras soldadas transversales.

En un dispositivo de esta clase para la confección de bolsas o 

similares con fondo sin costura ce ha previsto, fronte al invento, una 

cuña que pliega la banda en forme, de U y chapas directrices situadas 

exteriormente que cooperan con aquella, en cuya zona pueden introdu­

cirse las pareja;*] de chapas extonsibles colocadas una detrás de otra 

en un dispositivo transportador circulante, y para abrir totalmente 

laa respectivas bolsas, dichas parejas de csapas ostensibles van si­

tuadas de modo que sean exteasiblee por sí mismas con dispositivos de 

maniobra.
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Ai extremo del dispositivo se 
presión giratorios caldeados para 
triangulares de remate del fondo.

Pueden ^pregar ¿obles brazos de 

ceñir y fijar las ¿os solapas

Se obtiene un dispositivo do estructura muy sencilla y de 

efecto seguro que, an un método de trabajo preciso, conforma las 

bolsas a una. velocidad muy grande.

De los dibujos adjuntos se desprenden más detalles y venta­

jas del invento.

bi dibujo muestra a título de ejemplo unas formas de ejecu-

cion del invento, a saber:

Fig. 1, una vista lateral general, representadla esquemática­

mente .

Fig. 2, una vista desde arriba de la Fig. 1

Fig. 3, una sección transversal 3-3 de la Fig.1.

Fig. 4? otra forma de ejecución de una mandíbula Ae soldar con 

mandíbula de contrapresión.

F'ig. 5, una representación en perspectiva de una bolsa confec 

oionada con un dispositivo según el invento.

Fig. 6, Oura forma de ejecución de una rila de boleas, antes 

uei acabado definitivo.

Fig. Y y 8? ana representación .general de otrae dos ejecucio­

nes.

Para la transformación se hace usa de un material susceptible 

do sellarse en caliente, por ejemplo una hoja de plástico o, mejor 

aun, de papel, recubierta por uno o ambos lados do material sella,ble 

en caliente, así, por ejemplo, con materia termoplástica. La banda 

ce partida en forma de rollo 1 se suspende de un dispositivo en don­

de el pa,,el con un recubrimiento susceptible de sellarse en calienta, 

está enrollado de modo que al ir sacando la bando, del rollo, el lado 

provisto de capa se encuentre en la parte de arriba. En caso neossario
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el lado contrario de una banda de esta ciase puede estar también re­

cubierto do un material susceptible de sellarse en caliente, o dota­

do de un recubrimiento de barniz. Después, este lado de la banda 'ja­
ra las bolsas a confeccionar a partir de la misma puede ir también 

correspondientemente impreso. La banda 2 retirada del rollo 1 es 

desenmallada a través de una cuna pies-adora 3 de tal modo, que en 

la sección transversal se obtenga una forma en U do dicha banda,se­
gún muestra la Fig.3? para facilitar el plegado alrededor de la cu­

na plegadora 3 se colocan unas chapas directrices 3a? tal y como se 
expone en la Fig.2, aproximadamente a la altura de las cubas siega- 

doras por fuerza de la banda, con las cuales se tiende entonces for­

zosamente la banda sacada del rollo, alrededor de las cunas plegado­

ras 3 o chapas plegadoras en cuestión.

Por encima de la banda 2 plegada en forma de U van situadas 

en un dispositivo de transporto, por ejemplo una banda transporta­
dora 4? 'unas chapas extensibles 5? 6. Le. cinta transportadora 4? la 
cual es conducida alrededor de poleas directrices 7? 8? una de las 

cuales está unida a un medio de accionamiento, puede ir situada en 

un ulano horizontal, y las chayas extensibles $, 6 pueden ir suspen­
didas de esta cinta transportadora hacia abajo. Con esta disposición, 
el eje del rollo de papel 1 se halla entonces horizontalmente, y la 

banda 2 es conducida así en forma ¿e U, de tal modo que el fondo que 

de situado abajo. Por supuesto son también posibles otras disposicio 

nes, asi por ejemplo, la cinta transportadora puede ir colocada en 

un plano vertical, tal y como se señala en la Fig.1.

En la cinta transportadora 4? las chapas extensibles $, 6 van 
dispuestas en brazos sustentadores 9 en una sucesión lo más compacta 

posible. Las chapas extensibles j, 6 se componen de dos placas pla­

nas o cosa similar 5?6 plegables una contra otra y movibles recípro­

camente que, en ocasiones, podrían ir también unidas una con otra a
30 . - través de brazos articula-dos 10,11, de tal modo que, por ejemplo, es



tando los brazos articulados 10,11 inferiores en posición extendida, 

formen en el fondo de la bolsa una superficie de contrapresión (Fig. 

3). La operación de abrir las dos chapas 5 y ó puede hacerse, por - 

ejemplo, con cualquier palanca apropiada que, durante el plegado, se 

pare a presión los dos brazos sustentadores p con las cuapas extensi- 

blos j y ó, o bien dichas chapas extensibles 3 y 6 son separadas una 

de otra a través de palancas intermedias o cosa similar durante el de_s 

plazamiento axial de los referidos brazos sustentadores 9.

La polea directriz Y está situada de modo que inmediatamente 

después del plegado de la banda en forma de U se introduzcan, como 

muestran las Figo. 1 y 2, las chapas extensibles 3*6 en la banda en 

forma de U, y en esta posición, las chapas extensibles 3 y 6 están li 

geramente abiertas entre sí, correspondientemente a la. anchura de la 

banda plegada en forma de U. Las chapas extensibles 3* 6 provocan al 

mismo tiempo una descarga de la banda desde el rollo.

Si la banda es avanzada, por ejemplo, con las chapas extensi 

bles 3* 6 desde la posición I hasta la posición II, se puede agregar 

entonces otra operación de trabajo, c sea para la. formación Re tiras 

de soldadura entre las dos estaciones I y II hay que prensar hacia 

adentor la banda, plegada en forma de U. Esto se realiza con mandíbu­

las de soldar caldeadas 12, las cuales pueden ir dispuestas en forma 

de estrella en el tambor 13. Estas mandíbulas de soldar caldeadas 12 

trabajan juntamente con mandíbulas de contrapresión 14; las cuales 

van situadas de la misma manera en un tambor 1$. Eventualmente, estas 

mandíbulas 14 de contrapresión pueden ser también calentadas. Al pre­

sionar una con otra las mandíbulas de soldar caldeadas 12 en las man­

díbulas de contrapresión 14* la banda es comprimida entre las dos po­

siciones I y II y soldada con el correspondiente calentamiento de las 

mandíbulas. For medio de esta costura soldada transversal 16 quedan ce. 

rradas lateralmente las bolsas o cose, parecida. Ai seguir avanzando 

hasta la posición III se obtiene una bolsa cerrada por tres lados,des.



pues de la soldadura repetida entre las dos posiciones I y II.

Dentro de la costura soldada transversal 16, estas filas do 

bolsas son seccionadas entre las dos posiciones III y IV con disco 

sitivo-j de corte. Estos pueden consistir, por ejemplo en un cilindro 

portacuchiilas 17 o en un cilindro ranurado 18.

Ha resultado ser ventajoso confeccionar las mandíbulas de sol 

dar 12 con las mandíbulas de contrapresión 14 con elasticidad indivi 

dual. También se pueden construir en 2 piezas dichas mandíbulas 12 

y las mandíbulas de contrapresión 14) según muestra la Fig.4, de mo 

do que bajo la formación de un intersticio queden cada vez una al la 

do de otras dos mandíbulas de soldar 12a y dos mandíbulas de contra­

presión 14a. Entre estas mandíbulas de soldar y de contrapresión di­

vididas pueden actuar entonces dispositivos de corto, de modo que si 

muitáneacente con la soldadura se puede realizar también la división 

de la bolsa.

A continuación de la división de la bolsa si,.rué en la posición 

V una estación pra proceder a la abertura completa,, y en otra posicicn 

VII se ciñen entonces, y se fijan en el fondo, las solapas triangula­

ros 13 de remate del fondo.

Con los dispositivos según el invento se rueden confeccionar, 

por ejemplo, bolsas para el llenado de líquidos o sustancias porosas, 

en las que las solapas de remate del fondo 1p, según muestra la Fig.

3, van fijadas completamente planas al fondo. Por los dos lados de la 

bolsa se halla la tira soldada longitudinal 16a. Después del envasa­

do, una bolsa de esta clase se puede cerrar asimismo por arriba a mo­

do de un fondo aprestado.

Con el fin ¿a pou.er transportar cómodamente una bolsa confec­

cionada en un dispositivo según el invento, o, otro dispositivo para 

el llenado y cierre, se da convenientemente a las chapas extensibles, 

como Figs. pa,6a. (según muestra la Fíg.6), orna forma cónica, do tal
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¡I modo que la cara pequeña quede hacia abajo. Aquí, las solapas solda- 

j das longitudinales 16a tienen asimismo una limitación cónica y en el 

!. centro se puede realisar recta la costura de separación 16b. Las bol

¡i aas oónicas de esta clase ce pueden meter una dentro de otra hasta

5.- }¡ formar -randes pilas.

'¡ Far-a ceñir las solapas 19 ¿0 remate del fondo se pueden prever

i! espigas plegadoras extensibles 20, 21 que, bajo presión elástica,al 

- extenderse so pueden aplicar abajo, por el fondo, con calentamiento

ij simultáneo, de modo que las solapas de remate del fondo so fijen en

10.- 1 éste existiendo el correspondiente recubrimiento exterior de la bol-

'! sa. Este efecto extensible es favorecido por medio de .muelles 2%. Las 

i espigas extensibles pueden estar previstas en un tambor 23. La manió 

¡ bra puado hacerse de cualquier forma deseada, así, por ejemplo,con 

} discos de leva.

15.-

20

23.-

E1 sistema funcional está concebido de la siguiente ma.nera:Des 

pues ó.e dasonrroilar la banda desde el rol^o 1 a través de la cuña 

plegadora 3 en combinación con chapas directrices 3a? se sigue reali 

zando la descarga de la banda mediante las chapas extensibles 5, 6 

introducidas. Después del avance hasta la posición II se forman las 

costuras soldadas transversales 16 con las mandíbulas 12,14, eventual 

mente con división simultánea dentro de las costuras ¡polladas trans­

versales, o bien se se,paran las bolsas una de otra entre otras dos po 

sicienes III,IV. A continuación de esta operación, las carras de sus­

tentación 9 van a parar, por ejemplo con sus poleos ue mando 24, de­

bajo de una curva de mando 2p, y en la posición V la bolsa es abier­

ta totalmente con las chapas extensibles 5,6. Este, bolsa completantes, 

te abierta se inclina ahora alrededor del disco 8 y en la posición 

VII se adosan con las espigas plegadoras 10,21, las solapas ce rema­

te 19 contra el fondo, en donde se las fija.

Entra las posiciones V y VII ce pueden aplicar también las cos­

turas laterales 1.6a con tiras plegables a_.rociadas al cuerpo de la30 . -
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bolaa.

Después de la fijación de las solapas 1$ en el fondo se reaM 

za el lanzamiento de las bolsas terminadas, o bien se las puede con 

¿Lucir a otro dispositivo de transporte, o mediante aparatos directri 

oes se pueden enviar las bolsas terminadas al siguiente dispositivo.

Do naco se puede hacer que las chapas extensibles marchen sincroniza 

das, de manera, que con un dispositivo de transporte conducido en di­

rección de la flecha 26 pueda tener lugar una alimentación directa 

de las bolsas. Con este dispositivo transportador so pueden conducir 

las bolsas, por ejemplo, a un dispositivo de llenado.

En lugar del tambor 11 de mandíbulas de sellado o do soldadura 

representado en la Fig.2, las mandíbulas de soldar lia pueden tam­

bién ir colocadas en vías de cadenas ovaladas 100, 101, las cuales 

tienen hacia el interior Rendan peías 102, 1o3. De este modo resul­

ta un tiempo de soldadura más largo y, por lo tanto, una mayor pro­

ducción de la máquina.

Un dispositivo de soldadura de esta clase

la adjunta Fig.7<
El dispositivo de separación consiste en la Fig.7 on cuchillas 

17a, las cuales están colocadas en un tambor. En el oontr&taabor 18a 

existen unas placas endurecidas 18b que van fijadas al taa'.bor 18a 

con intercalación de capas intermedias elásticas 18c.

En lugar del diBi-ositivo representado en la Fig. 1 rara la con 

formación final de las bolsas, se puede prever también según Eig. 8 

una vía conductora calentada con la que las solapas trian guaros cel 

fonde son plegadas alrededor y calentadas previamente .̂1 mismo tiem- 

po. Después de realizado eJ. ladeado completo se lleva a emb- la sol­

dadura completa de las solapas del fondo con piezap; de presión calen 

tadas 106, las cuales están colocadas en un tambor 107. lor su con­

torno, estas piezas de presión calentadas sor. elásticas.
N O T A

En resuman? La latente de Invención que se solio:'ta recaerá so-
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brc las reivindicaciones ¡siguientes:

1".— irocedimientc rara, la confección de envares blancos, caen 

cia)mente en forma de bolsa, caractedzado porque se obtiene a base 

de material susceptible de sellarse en caliente o de papel con un 

recubrimiento ¿o esta clase, con fondo corrido y tubo que arranca 

desde el mismo, en donde estos recipientes son formados a partir 

de bandas continuas selladas en sentido transversal una detrás do 

otra en forma, de tira para la formación de carteras, y entendien­

do dichas carteras ya divididas para convertirlas en bolsas de vo­

lumen o cosa parecida, caracterizado además porque las tiras do se 

liado transversales son presionada:; cada vez entre dos espigas ex- 

tensibies, a través de chapas extensibles situados une, detrás de 

otra, en una banda con sección plegada en forma de U.

2-.- Procedimiento según reivindicación 1, caracterizado por 

que el plegado en forme, de U ¿e la banda no se hace por toda la, pro 

fundídad de la bolsa, y después de la subdivisión de las bolsas o 

cosa similar y a continuación de abrir las mismas completamente,se 

realiza una soldadura o pegado de las solapas triangulares de re­

mate del fondo.

20

25*-
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3-.- Dispositivo para la práctica del procedimiento según reí, 

vindicación 1̂, caracterizado porque a continuación del rollo ñe pa 

pel se agregan unas chapas extensibles en fila continua en el sen­

tido de desenrollamiento de aquél, y entre medias van intercaladas 

mandíbulas do soldar y de contrapresión, así como dispositivos de 

corte.

4**- Dispositivo según reivindicación 3-, caracterizado por 

que entre ol rollo de papel y la primera paro .jo, de chapas ex Sensi­

bles que ataca en la banda áe han previsto una cuna extensible y 

chapas directrices, y con las chapas extensibles se realiza la des 

carga de la banda de papel en forma de U a través de la cuna ex­

tensible .

53*- Dispositivo según reivindicación 3= y 4-, caracteriza-
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do porque las chapas extensibles están colocadas una detrás de otra 
en un dispositivo de transporte circulante, por ejemplo en cadenas.

6-.- Dispositivo según reivindicaciones 3^ y 4-? caracteirza- / 
do porque entre unos pares de mandíbulas de soldar y de presión ac­

túan unas cuchillas cortadoras.
?3.- Dispositivo según reivindicación 3-? caracterizado por­

que detrás del primer par de chapas extensibles van situadas en for 
ma de estrella unas mandíbulas de soldar y de contrapresión rotati­

vas que trabajan recíprocamente.
83.- Dispositivo según reivindicación 4-) caracterizado porque 

en los brazos de una cruz giratoria van dispuestos unos brazos de pre 
sión dobles, eventualmente calentados, que basculan alrededor de un 

eje de rotación, para doblar las dos solapas triangulares de remate 

del fondo.
93,- Dispositivo según reivindicación 33, caracterizado porque 

las mandíbulas de soldar están colocadas en vías ovaladas de cadenas.
103.- Dispositivo según reivindicación- 3-) caracterizado porque 

los dispositivos de separación están situados en tambores movidos en 

sentido opuesto y se componen de placas endurecidas montadas elásti­

camente, con las que cooperan unas cuchillas.
113.- Dispositivo según reivindicación 33, caracterizado por­

que en la zona de las bolsas abiertas y colocadas transversalmente 
con las chapas extensibles, se han previsto vías conductoras calen­
tadas para el ladeado con precalentamiento simultáneo de las solapas 

triangulares de remate del fondo.
123.- Dispositivo según reivindicación 113, caracterizado por­

que a continuación de las vías conductoras existen unas piezas de 
presión elásticas, calentadas, para la soldadura completa de las so­
lapas de remate del fondo.

133.- Se reivindica por último como objeto sobre el que ha de
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recaer el objeto de la Patente de Invención que se solicita:"PROCEDI

MIENTO PARA LA CONFECCION DE ENVASES BLANDOS ESENCIALMENTE EN FORMA
DE BOLSA, Y DISPOSITIVO PARA SU PUESTA EN PRACTICA".

Todo conforme se describe y reivindica en la presente memoria 
que consta de once páginas y dibujos adjuntos.

Madrid, 12 Noviembre 1939
ALFONSO UNGBIA
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