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PEMORIA DESCRIPTIVA

La presanta invención sa refiere a nn procedimiento, con 
en dispositivo realizador, para coníeealonar bolsas O sacos de 
envasa.

!n  las bolsas o sacos de envasa eon forma de paralelepí­
pedo en astado lleno, que se confeccionan a partir de tobes 
flexibles aplanados, sin fin , tal como ea oeual especialmente 
en la fabricación de saooa de plástico, se encuentran hasta 
ahora las lineas de loe pliegues laterales de la banda de tur­
bo en e l oentro de los  lados estrechos de los sacos terminados, 
independientemente de s i se trata de eaeoa con o sin jareta 
lateral. En los sacos con jarata lateral tiene esto e l incon­
veniente de que e l material del tubo flexib le  aplanado tiene 
que ser plegado por laa líneas de pliegue laterales en 360* ¿ 
en contra de su sentido de pliegue original, y de que todas 
las lineas de pliegue del saco aplanado, tienen que ser forma-
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4aa por nuevos dobleces. En los  sacos sin jareta la tera l es­
triba en inconveniente de los  sacos conocidos, cual es que en 

la  configuración de la  forma deseada de paralelepípedo, al ser 

llenado e l  saco, no se favorece por pliegues previos^ Tampo­

co resulta posible en los  sacos conocidos^! dotar lo s  lados 

estrechos, durante la fabricación  automatice, oon un rotulo 

pasante, es decir,: un rótulo que no este interrumpido por la 

linea de plegado que discurre por e l centro de cada uno de loe 

lados estreohos y que prooede del saco en estadó aplanado,. Asi, 
cuando la banda de tubo fle x ib le  pasa por a l mecanismo impre­

sor , se enouentra cada una de las mitades de ambos lados es­

trechos de los  sacos a confeccionar de la  manera conocida3 en 

la  banda superior y en la  banda in fer ior  del tubo fle x ib le  apla­

nado, de modo que cada c ilin d ro  del c l is ó  únicamente puede lm- 

primir un lado ancho y las mitades de lo s  lados estrechos con­

tiguos a ambos ladoS^
Frente a este,' propone e l invento que en una bolsa o en un 

saco de envase del tipo descrito al p rin cip io , las dos lineas 

de pliegue laterales de la  sección de tubo fle x ib le  aplanado, 
formen cada una una arista  la tera l de la bolsa o del saco l l e ­

nos. Este desplazamiento de la posición  de las lineas de p lie ­

gue la te ra les , en relación con los  sacos conocidos, tiene la 
ventaja, por lo  pronto, de que en las bolsas o sacos en los que, 

estando aplanados, los lados estrechos no están doblados hacia 

adentro, se fomenta la configuración do la forma regular de 

paralelepípedo a l abriee los  sacos y llenarse, gracias a las des 
lineas de pliegue la tera les, previamente dobladas, puesto que 

e l  material tiende a volver a adoptar en estos s it io s  su posi­
ción plegada original^ En las bolsas y sacos con lo s  lados es­

trechos doblados hacia adentro, conserva e l material en los
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irados estrechos , que coinciden con las lineas de pliegue ̂ lá- 
torales de la sección del tobe fle x ib le  aplanado, sn sentido 

de plegado or ig in a l, mientras que coicamente las restantes l i ­

neas de plegado tienen que ser formadas mediante nuevos dable- 

5,* oes.
Asimismo se puede,- en e l  saeo o en la bolsa , de acuerdo 

con e l invento, dotar a lo  menos a uno de los lados estrechos, 

con un rótulo que so extienda sin  interrupción por e l oentro del 

pliegue longitudinal de la bolsa o del saeo aplanados, pliegue 

10* que discurre por a l centro del lado estrecho. Este rótulo entre 

los lados estrechos es de especial importancia,' puesto que cuan­

do los  sacos están apilados únicamente son V isibles dichos la ­

dos estrechos, por lo  que no puede verse e l  rótula da los la­

dos anchos, que sirve de propaganda o para característica  del 

15 . contenido del saco,.,

El invento se re fiere  asimismo a un procedimiento para e l 

plegado de bandas de tubo fle x ib le  aplanado, movidas continua­
mente, que están destinadas a la fabricación  de las bolsas o 
de los  sacos de envase descritos anteriormente;* De acuerdo con 

20* e l  invento, la banda de tubo fle x ib le  ea hecha g irar en torno

de su e je  longitudinal y en la mitad del ancho de uno de los la­

dos estrechos de las balsas^# sacos a fabricar, de modo que, 

durante e l  movimiento longitudinal continuo de la banda, cada 

punto del tubo fle x ib le  aplanado es corrido lateralmente sobre 

25% la  p eriferia  en la mitad del ancho del lado estrecho, y perpen- 
diec&armante a la linea central longitudinal^ tas partas de la  
banda de tubo fle x ib le  destinadas a la formación de los  lados 

estreohos se encuentran, antes de g ira r , siempre totalmente en 

la parte superior o in ferior  de la banda, mientras que, hasta

30,. ahora, los futuros lados estreohos se encontraban únicamente
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gpr la  mitad en la parta auperior o Inferior de la banda de 

tubo fle x ib le , me podiendo ser provisto# con un rótulo pasan­
te a l ser impresos, lo  que en cambio es posible con e l  pre-sem- 
te Invento?

De acuerdo con e l invento, se pueden doblar determinadas 
partes de la  banda de tubo flex ib le  hacia e l  centro de la ban­
da, sea durante o despojé* del g iro  de la banda de tubo fle x i­
b le , formándose a -s i los lados estreohos y representando las 
lineas de plegado lateral originales del tubo flex ib le  aplana­
do aandaa aristaa laterales de los doble oes previsto^ientras 
que de este nodo, y de acuerdo con e l  invento, se pueden con­
feccionar tubos flex ib les con pliegues laterales¿ que más tar­

de pueden seguir siendo tratados para fabricar bolaaa o sacoa 
cén plieguee laterales,; se pueda también volver a aplanar la 
banda de tubo fle x ib le , después del g iro , para formar un tubo 
sin pliegues laterales, cuyos bordes laterales están corridos 
con relación a las lineas de pliegue de loa bordes laterales 
originales, en la medida del g iro  en sentido transversa^ A 
partir del tubo aplanado, oon bordes laterales nuevos, se pue­
den fabricar entonces sacos o bolsas sin pliegues laterales, 
especialmente saoos de fondo cruzado,.

Para la  fabricación de los  sacos, do acuerdo con e l inven­
to , pueden servir distintos d ispositivos, a los que se antepo­
nen dispositivos de eorte para obtener las secciones de tubo 
flex ib le  destinadas a la fabricación de los sacos,? gstos dis­
positivos forman asimismo parte del invento?

Una primera forma de realización ae caraoteriza por dispo­
sitivos de guia planos, consistentes en chapas perfiladas o 
discos da guía, dispuestos dentro de la banda de tubo f le x i­
ble en movimiento y que, perpendicularmente al plano central



5

5 .

10.

t

15.

20.

2^

30,<

2 88 í  15
del tubo f le x ib le , se encuentran a cierta  distancia entre a i, 

mientras que los  bordes de gata en cada ano de loe lados del 

tubo f le x ib le , se encuentran en planos perpendiculares a l pla­

no central del tubo f le x ib le , planos que se cortan y que se 

á-isponen formando ángulo agudo en sentidos opuestos con la 

dirección de transporte^? S i se quieran fabricar sacos con do­

b lé is  en los  lados estrechos, entonces los  planos perpendicu­

lares al plano oentral del tubo f le x ib le , que contienen los 

"tordos de guia para cada una de las caras del tubo f le x ib le , 

pueden estar distanciados entre s¡i por, e l lado de entrada en 

una medida correspondiente aproximadamente al ancho de una su­

p er fic ie  la tera l y cortarse en e l lado de sa lida , mientras que, 

por lo  menos en la zona de sa lid a , penetran otros dos d isp osi­

tivos de guia desde fuera, centrados entre los dispositivos 

de guia anteriores y a una distancia de e llos  correspondiente 

a la mitad del anoho de una superficie  la teral? Por lo  tanto, 

cada une de los  bordes de guia se hace cargo de la banda da 
tubo fle x ib le  movida en le  zona de sus lineas de plegado late­

ra les , conduciéndolas inclinadamente haoia adentro, mientras 

que al otro borde de guia se apoya sobre la banda de tubo f l e ­
x ib le  en la zona de las lineas de pliegue de lo s  bordes late­

ra les , que han de ser formados de nuevo, conduciéndolos aqui

inclinadamente hacia afuera, mientras que los d ispositivos de 
guia exteriores forman e l  doblez de los lados estrechos entre 

los  bordes de guia que se van aproximando, para lo  cual condu­

cen la banda hacia adentro?
S i por e l  contrario, se desean confeccionar sacos sin do­

b lez del lado estrecho, sobre todo saúos de fondo cruzado, en­

tonces lo s  planos perpendiculares al plano Central del tubo 

f le x ib le , que contienen les bordes da guia para cada uno de
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,los lados del tubo f le x ib le , pueden estar distanciados entre 

s i ,  tanto por e l  lado de entrada, como también por e l lado de 

salida del d ispositivo de guía, en la mitad de ana superficie 

la te ra l, cortándose en al centro entre los bordes de entrada 

y da salida* Al mismo tiempo pueden les  bordes de guia de cada 

uno de los  dos d ispositivos de guia, encontrarse en sendos pla­

nos paralelos a l plano central del tubo f l e x ib le , y penetrar 

en la zona de las lineas de oorte de los planos perpendicula­

res a l plano central del tubo f le x ib le , que contienen los bor­

des de goda, otros dispositivos da guia, distanciados de los 

anteriores en una cuarta parte del ancho de la superficie  la­

teral^ Ahora b ien , es asimismo posible,, que la distancia entre 

lo s  d ispositivos de guia aumenta transversalmente e l  pleno 

oentral del tubo fle x ib le  a partir de los lados de entrada y 

de salida y haoia el centro. En este d ispositivo  vuelta una 

de lo s  bordes de guia a apresar la banda de tubo fle x ib le  mo­
vida en la zona de sus lineas de pliegue la tera les, pera con­
ducirla inclinadamente hacia adentro hasta por encima del pun­

to de oruca,  mientras que e l borde de guia opuesto se apoya, 
en la zona de las linsas de pliegue laterales que han de ser 

formadas y que vendrán a oaer en e l centro de las superficies 
laterales de las bolsas o sacos a fabricar, centra la banda 
de tubo f le x ib le , conduciéndola aquí inclinadamente haoia a- 
fuera* Los dispositivos de guia exteriores previstos even­

tualmente en la zona de las 1-inaas de corte de lo s  dos pla­
nos inclinados, provocan un pasajero plegado la tera l que, no 

Obstante,, únicamente sirve para atirantar la banda de tubo 

fle x ib le  en la zona en la que no está asegurado este atiraa- 

tamiento por la distancia entra los bordes de guia exteriores* 

S i la  distancia de los  dippoltivos ds guia aumenta hacia e l
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centro a partir del lado da entrada y del lado de sa lida , en­

tonces no son necesarios los  dispositivos de gota exteriores 

puesto que entonces la distancia entre loa bordes de gula co­

rresponde en cada punto apr-oximademente a la mitad del anoho 
de un lado estrecho^ Es conveniente que los dispositivos de 

gtfia pnedan ser basculables^ntre s i ,  paralelamente a l plano 

central del tubo f le x ib le , asi cono también que la distancia 

entre los  bordes da guia da cada uno de los dispositivos de 
guia sea regulable con objeto da adaptarlos a d istin tos tama­

ños de bolsas o a una proporción distinta del anoho de las 

superficies laterales^

En otra forma de realización de un dispositivo para la 

fabrlcaoión da los sacos,' de acuerdo con e l invento, se puede 

prever un dispositivo para extender la banda de tubo fle x ib le , 
que se monta entre dos d ispositivos de guia para la banda de 

tubo fle x ib le  aplanada, diapuestos a oiejrta distancia entra s¡% 
y cuyos planos encierran entre s i  un ángulo correspondiente a l 

g iro  que se desea dar a l tubo flexibla^Mlentras que e l solo 
giro del pleno central del tubc fle x ib le  aplanado no podría 
provocar un desplazamiento de loe bordes la tera les, se con­
sigue e l  resultado apetecido mediante este d ispositivo inter­
ca iado% En e l estado estirado, puede la banda de tubo fle x ib le  
g irar en torno de su e je  central imaginario en la medida de­

terminada por la inclinación reo¡iprooa da los planos de guia, 
de modo que en e l segundo d ispositivo de guía se forman los  
nuevos bordes laterales^ Los d ispositivos de guia puede^on- 

s is t ir  en pares de ro d illo s , apoyados por fuera sontra la ban­
da de tubo fle x ib le , y /o  en pares de discos soportados sobre 

brazos comunes, que extienden la  banda de tubo fle x ib le  deade 
dentro. Igualmente puede también e l ro llo  de banda de tubo
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flex ib le  estar soportado BObre un eje inclinado. EspábiáiRaR- 

te conveniente es que delante de los  discos exteneores, dis­
puestos delante del dispositivo de entrega# se monte una cha­
pa que sirva para in ieiar la apartara da la  banda de tabo f l e ­

x ib le . Em otra forma de realización del invento, es regalable 
la posición angelar reciproca de los dispositivos de guia, con 

objeto de poder variar e l ancho de lo s  lados estrechos de los 

sacos o bolsas a confecciona^* El dispositivo extensor puede, 

en una forma de realización especialmente conveniente del in­
vento, constar de dos discos extensores, dispuestos en al in­

terior  de la  banda de tubo flex ib le  y q.ua están dispuestos en 
un plano apr eximadamente perpendieuler a l plano del disposi­

tivo  de guia posterior,* Junto a estos discos ex tensores, o 
bien en lugar de e llo s , puede e l  dispositivo extensor compren­

der también chapas da guia o armazones da guía hechos de alam­
bre doblados^ Si sa trata de confeccionar saeoa o bolsas con 
lados estrechos plagados hacia adantro, entonces se puede pre­
ver un dispositivo plegador, en s i  conocido, que, conveniente­
mente posee chapas perfiladas o discos de guia montado^entro 
de la  banda de tubo flex ib le  movida, asi como otros d isp ositi­
vos de guia dispuestos fuera de la banda de tubo f le x ib le , dis­
minuyendo paulatinamente la  distancia entre los dispositivos 
de guie interiores perpendieularmante al plano centre! del tu­
bo f le x ib le , y la distancia entra los dispositivos de guia ex­
teriores en e l plano central del tubo fle x ib le , en e l sentida 
de avanea de la banda de tubo fle x ib le . Este dispositivo ple­
gador puede servir a l mismo tiempo como dispositivo extensor, 
puesto que extiende la banda de tubo f le x ib le , que le es alimen­

tada oblicuamente para formar un perfi^eotaugular en e l lado 
de entrada, mientras que lo s  bordes laterales del tubo f l e x i -
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ble  aplanado Inciden sobra sendos bordas de gala de los dis­
positivos de gnia interiores y los  restantes pliégaos se 

forman mediante los bordes de gnia restantes. Ahora bien, 
es especialmente conveniente qae e l dispositivo plegador des­
cr ito  se monte detrás del d ispositivo extensor antes mencio­

nado..
g l  invento se describe a continuación a base de varios 

ejemplos de realización del saco de acuerdo con e l invento, 

y a t itu lo  no lim itativo, con referencia a las figuras de 
de las anexas láminas de dibujos, as-1  como se ilustran tam­
bién los dispositivos que sirven para su fabricación.

En los dibujos!
Las figuras 1 a 9 muestran un saco de piptstico, según e l 

invento, con lo s  lados laterales doblados hacia adentro, cuan­

do el saco se encuentra aplanado;
Las figuras lo a 17 muestran un saco de fondo en cruz, 

según e l invento, en las distintas fases de su fabricación y 
v isto  en astado lleno!

La fig# 18 as una vista esquemática desde arriba sobre 
una primera forma de realización del diepositivo de fabrica­
ción, según e l invento:

La f i g .  19 es una sección longitudinal a lo largo de la 

linea G-D de la f i g .  18:
La f i g .  20 es una sección transversal a le large de la 

linea a-B de la f ig .  18;
La f i g .  21 es una vista desde arriba sobre una variante 

de la  realización de la  f i g .  18;
Las figuras 22 a 26 son aeociones transversales según 

las lineas C-D a LrM de la f i g .  21;
La f i g .  27 es ana sección longitudinal a lo  largo de la
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linea A-B de la f i g .  21;

La f i g .  28 ea la seooi.cn longitudinal correspondiente a 

través de nna iorM  de realización  modificada;

La f i g .  29 es nna vista lateral esquemática de un segun­

do d isp ositivo  para la fabricación  de los  sacos# según e l in- 

vento;
La f i g .  30 es una Vista desde arriba sobre e l d ispositivo  

de acuerdo con la fig# 29;
La fig#  31 es una representación en sección según la l i ­

nea A-B de la f i g .  30;
Las figuras 32 a 36 son una ilu stración  esquemática del 

d ispositivo  según la -s  figuras 29 a 31;

Las figuras 37 a 39 sen representación de una realización  

modificada del d ispositivo de la fig#  29;

Las figuras 40 a 44 son una representación esquemática 

del funcionamiento de esta d isp ositivo  modiíioado# y

Las figuras 43 y 46 son# una vista la tera l y una vista  

desde arriba de otra variante de la forma de realización  da 

las figuras 29 o 37¡*
Bn la f i g .  1 se muestra una parte de una banda de tubo 

fle x ib le  1 que ha de servir para la  fabricación  de un saco 
según e l invento# con los lados laterales doblados hacia aden­

tro^ Los bordes laterales de la  banda de tubo fle x ib le  han 

sido designados en 2 y 2,. Las partes de la banda de tubo f l e ­
x ib le  destinadas a formar los lados estrechos de los sacos 

terminados# están limitadas, por un lado# por loe bordes late­

rales 2 o 2  y , por otro lado# por les líneas 4 o En las 

zonas limitadas por estas lineas# cada una de las cuales se 

encuentra totalmente, bien sea en la cara superior o en la  

in ferior  da la  banda de tubo fle x ib le  1 , se encuentra la
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tyanda de tubo flex ib le  provista coa ana insoripción 6. las 

lineas 2 y 5  indican las lineas del pliegue oentral de los 
lados estrechos c ite r io res . En la  iig ?  2 se maestra e l  per­

f i l  del tobo fle x ib le , v isto  en la dirección  de la  flecha 2 , 

se ha representado la inscripción 6 mediante lineas de pun­

to s .

En la  fig ,. 3 es muestra la banda de tubo fle x ib le  1 des­

pués de plagadas las superficies destinadas a formar los  la­

dos estrechos. Las figuras 4 y 5 muestran vistas en la direc­

ción  de laa flechas JEV y Los bordes laterales 2 y ¿  del 

tubo aplanado primitivo se han conservado como bordes la te­

ra les , mientras que la  parte de tubo fle x ib le  limitada por 

las lineas 2 , 4 o 2 , ¿  ha sido doblada hacia adentro^ formando 
las lineas 2* 8 los pliegues centrales del doblez latera 1%

La inscripción  6, por lo^aato, ae encuentra en cada caso ex­

clusivamente en lae partes dobladas hacia adentro,.
La iigy  6 muestra un aaoo 2  en posición  aplanada, que ha 

sido confeccionado, una vez cortada una sección correspon­

diente de la banda da tdbo fle x ib le  1 , aplicando los  cordones 

de soldadura necesarios, que no se describan aquí coa mas de­
talle-. Este saoo, en estado abierto o lleno, ha sido repre­

sentado en la  f i g .  7 , v isto  desde arriba, en la f i g .  8 v is ­

to  de lado desde la direoción de la flecha v l l i . y en la 

iig¿. 9 v isto  en pereoectiva. Las lineas de pliegues latera­
les originales 2 y g da la banda de tubo fle x ib le  apiñada 1 ,  

forman bordes laterales diagonalmente opuestos del saco 2# 
y únicamente los  bordes laterales 4 , ¿  y las lineas de p lie ­

gue central 2 ) á  están formadas por dobleces nuevos,. La ins- 

oripoión 6 se encuentra únioamente en la zona de los lados 

estrechos 1&* 11 del saco gg
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, Las figuras 10 a 17 muestran la fabricación de un saca 
segdn e l invebto, sin lee lados estrechos doblados hacia aden­

tro , cuando e l saco se encuentra en estado aplanado. La ban­

da de tubo fle x ib le  aplanada 12 tiene las lineas de pliegues 

$. laterales 12 y 14* mientras que los bordes laterales del saco 
aplanado, que han de ser formados, se indican en 15 y 16,. La 

inscripción de las superficies laterales aa indina en lg,. En 

la representación de las figuras 12 y  13 se ha hecho g irar la  

banda de tubo flex ib le  en torno de su imaginaria e je  central 

10. y en una medida igual a la mitad del ancho de los lados es­

trechos, de modo que ahora sus bordes laterales están determi­

nados por las lineas 12 y 12* I-a insoripoión lateral 1¡¿ se en­
cuentra ahora, en la  zona de los dos bordas laterales, una 
mitad sobre la cara superior y la  otra sobre la oara in ferior  

&5. de la banda de tubo flex ib le  aplanada 32% Las h&maaa de p lie ­
gues la terales originales 13 y 14 se han conservado como p lia - 

* gues previos, puesta que a l material tiene en dioha zona la

tendencia a volver a la posición plegada,.
La í i g .  14 muaatra e l  saco de fondo en oru%% según e l in*

20,. vento, que ha sido confeccionado, una vez cortada la sección 
correspondiente de la  banda de tubo fle x ib le  3g_, plegando el 
fondo y aplicando los cordones de soldadura correspondientes, 
v isto  en astado aplanado,.* En las figuraa 1$ a 17 ha sido re­
presentada una vista desde arriba, en vista  la tera l desde la  

23. dirección de la flech a íVI y v is to  en per$pcet*iva. Los bordes
laterales originales 15. 14 de la banda de tubo fle x ib le  apla­
nada 12 . forman ahora Bendos bordee laterales del saoo llen o , 

mientras que los bordes laterales Ig, no se forman hasta 

que no se llena e l  saco,. Los nuevos bordes laterales 12, 3á 
30. de la banda de tubo flex ib le  12, que se consiguen gracias al
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g iro , discurren en e l centro de los lados estrechos 2^, 21 y
t

del fondo 22. La configuración de la forma de paralelepípedo 

e l  abrirse y llenarse e l  saco se fa c i l it a  en esta forma de 

realización  debido a que la posición  de sendos bordes latera* 

loa viene ya determinada por lo s  pliegues previos 12, 14. La
inscripción  iy  se encuentra nuevamente tan eolo en la zona de

lo s  lados estrechos 2p, 21.
El d ispositivo  mostrado en las figuras 18 a 20,  consta de 

dos chapas de guia iguales ¿02 y sujetas a amhss lados de 
un soporte macizo 105. de modo que, Visto en la d irección  de 

avance del tubo f le x ib le , las dos chapas 103 y 1Q4 son cono-^n** 

trioas en e l  extremo trasero, es d ec ir , en e l lado de salida 

del tubo flexible,? La sujeción de las ohapas sobre e l soporte 
105 se realiz^aediante un perno loó , preferentemente de ta l 

modo que las chapas lg2 y pueden ser basculadas reciproca­

mente en tom o del perno 106.
El ancho de las chapas es igual a la distancia entre las 

lineas 2-5 o 3-4 de la  i i g .  ly  Las chapas están basculadas re­

cíprocamente <3e ta l modo que en la parte de salida del tubo f l e ­
x ib le  1Q1 .  la distancia entre e l  borde in fer ior  de cada chapa 

y a l borda superior contiguo da la otra chapa es igual a las 
partes 2-4 o 3*5 que han de ser dobladas hacia adentro.

Las tres esquinas de cada chapa de guia 103. 104 situadas 

hacia afuera reciben forma de discos g iratorios  107. con obje­
to de reducir e l  rozamiento^ En lugar de las ohapas se pueden 
emplear también exclusivamente discos soportados de manera g i­

ratoria . Las chapas 103 y 104. incluso el soporte 105 y sus 

discos 1Q2 . se encuentran, según ae ve en la f ig .  19,  dentro 

del tubo fle x ib le  lOL. Para absorber su peso sirven lo s  rodi­

l lo s  indicados en 108. que est-á^soportados de manera g irato -



ria en e l  armazón del d isp ositivo . Estos rod illo s  cooperan 

con rod illo s  109 qae están soportados de manera giratoria  en 

e l  soporte 105. es decir, qae Iq mitad in fer ior  del tabc f l e ­

x ib le  301 se mueve entre los rod illo s  108 y 109#

5 . Ni armazón del d ispositivo se indica esquemáticamente por
los  parea da hierro en U 110 y 111.  En los  111testan soporta­

dos los  árbélas 112 de los rod illo s  108 y en los 110. pares 

de árboles 115 y sobre los qae están montados los rod illos  

114. entre los  qae se hace pasar e l tabc flex ib le ,. Contra los  

10. citados ro d illo s  12& sa apoyan rod illos  l l g  cayos pernos de 

soporte 116 están sujetos a los extremos delantero y trasero 

del soporte 3g¿ a travós de brazos 117.  Los rod illo s  13g s ir ­

ven para absorber e l empaje e jercido  por e l  tubo fle x ib le  so­

bre las chapas de guia 2g2 7 104f En el lado de salida del tu-

15,, bo fle x ib le  102. prvisto aquí de topes la tera les, se encuentran 
sujetos sobre montantes 118 del armazón, los árboles de un par 
de rod illos  119. qae sirven para aplanar e l  tubo fle x ib le  102#.

En los hierros en U 130 y 111 ya citados, se encuentran 

sujetos los costados longitudinales 120 y 121 paralelos a l e je  

20.  central del d ispositivo  y qae se representan esquemáticamente 
como barras^ Sobre estos costados asientan los pares de sopor- 
tes 122 y 123 dipsestos de manera desplazable y en estos, e sa 
Vez, las barras desplazables 124 en cayos extremos están so­
portados, o bien rod illo s  de guía 125. o bien discos plegado- 

25. res 126# Estos ro d illo s  o discos existen en on numero mayor 

que e l representado en e l  dibujo.

Los bordes laterales ^ y ¿  del tobo fle x ib le  aplanado 1 , 

según la fig#  1 ,  se mueven a lo  largo de los bordes exterto- 

res 127 o 328 de las chapas de guia 103 y 1Q4. mientras que 

30. los bordes laterales 4 y qae han de ser formados, lo
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hacen a lo  largo de los bordes interiores 129 o "13ífHe^Ías o i -
\

tedas chapas^* las líneas de plegado central ^ y son tomadas 

poy los discos 326, cono se ve en la Üg¿. 20,.

La forma de realización  de las figuras 21 a 28 sirve para 

la fabricación  de sacos sin  doblez la tera l hacia adentro. Las 

chapas de guia 131 y 132 se entrecruzan y , por el lado de sa li­

da., están giradas reciprocamente en la misma medida que per e l  

lado de entrada;* La inscripción 1^4 de la superficie la tera l, 

que en las figuras 22 a 26 se indica en linea de puntos, mues­

tra e l  ancho de las superficies laterales que más tarde posee­

rán las bolsas o sacos a confeccionar. Como se muastra en las 

figuras 21 y 27, la distancia entre los  bordes de guia de las 

chapas 131 y 132 ascienden en cada uno de loa lados del tubo 

f le x ib le , al entrar 'éste en e l d isp ositivo , según e l invento, 

únicamente a alrededor de la mitad del ancho de las superfi­

c ies  laterales .  Como los bordes de guia de las chapas 131 y 

132 ge cortan en e l oentro del d isp ositivo , resultaría que en 
este lugar no se mantendría tirante ta banda de tubo f le x ib le , 
s i  no fuese doblada hacia adentro por medio de los disoos 135 

que, desde fuera, penetran entre la s  chapas 131 y 1¡32* según 
se ve en la f i g .  24% formándose as}i los dobleces laterales 1^6, 
io s  cuales no obstante, sirven únicamente para mantener tirante 

la banda da tubo f le x ib le , volviendo a deshacerse en e l ourso 

siguiente del proceso. Bn la  zona de los  discos 135 se encuen­
tran, según se ve en la fig¡¡. 24, sendas mitades de cada una de 
las inscripciones de las superficies la tera les, sea sobre la 

cara superior o la  in ferior de tubos flex ib les*  La o&ra mitad 
de cada caso sa encuentra doblada por e l disco 135 correspon­

diente, pasando entre las chapas 131 y 132. 4 l seguir avanzan­

do la banda de tubo flex ib le  es vuelta a estirar hacia el



___í *g
, lado derecho por e l borde de guia dela^hapa 132, y hacia 

e l  lado izquierdo por e l borde de gola de la chapa 131. 

mientras que, debido a la distancia entre las superficies 

de guia y e l  plano central del tubo f le x ib le , e l borde de 

guia que actúa en la zona de salida del d isp ositivo , e jer­

ce siempre su aocion de estirado en e l oentro de la  inscrip­

ción  de la superficie lateral,. De este modo se consigue e l 

tubo fle x ib le  aplastado, v isto  en la fig ,. 26, en e l  que cada 

una de las inscripciones de las superficies la terales se en­

cuentra, la mitad sobre la cara superior, y la otra mitad 

sobre la cara in ferior  de la banda de tubo flex ib le ,.

Por lo  demás, e l  d ispositivo de la f i g .  21 es suetan- 

cialmente análogo a l de la f i g .  10, por lo  que prescindimos 

de volver a describirlo,. Ahora bien, en la i i g .  21 se mues­

tra todavía la posición de los ro d illo s  137 y 138 que co­

rresponden a los rod illo s  108 y 109 de la  f i g .  19 y que es­
tán inclinados con relación a la línea central longitudinal 
del d ispositivo y perpendiculares a le s  bordes de guia de 
la chapa de guia 132, ya que la pared del tubo f le x ib le , que 

es conducida por la chapa de guia 132, se mueve oblicuamen­

te a su d irección  de transporte prim itiva. Los rod illos  137 
montados por debajo de la chapa de guia 132, están soporta­

dos, de manera no representada, en d eta lle , mientras que los 

rod illo s  138 están unldps entre s i  a través de sendos ejes 
soportados en el cuerpo de soporte 139.

Rs también posible prescindir de los  discos 135 y con e llo  

del doblez la tera l pasajero 136, siempre que las chapas de 
guia posean en sección longitudinal la  forma que se ve en la 

fig.é 28  ̂ Rn asta forma divergen hasta e l punto de cruce, vol­

viendo después a acercarse, hasta que por e l  lado de salida
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poseen la misma distancia reciproca que en e l lado Ce entra­

da. Debido a la mayor distancia en e l centro, queda asegu­

rado e l  atirantamiento necesario de la banda da tubo i l e -  

xib le .

Las figuras 29 a 31 muestran otro d ispositivo  para la 

fabricación  de los sacos sin  pliegue la te ra l, según e l in­

vento, que se diferencia sustancialmente de los d isp os iti­

vos antas descritos,. En e l  lado de entrada del tubo f le x i ­

b le  201 se encuentra un ro d il lo  202 por medio del cual se 

retira  e l tubo flexible.* Este r o d illo  est^¡ soportado da ma­

nera g iratoria  en e l montante del armazón, y en e l d i­

bujo se la  ha supuesto en posición horizontal* ahora bien, 

también puede formar ángulo con e l plano de salida del dis­

p os itiv o . Por detras del ro d illo  202. v isto  an la direcoion 

de avance, se encuentra dispuesto un par da rod illo s  204 y 

205. girando este último sobra su e je  que está sujeto da ma­

nera baseulable en torno da la  Mmea central m/m del tubo 
f le x ib le , en montantes del armazón .̂ El r o d illo  204^ stá so­

portado de manera giratoria  sobre brazos, que están sujetos 

a l eje del ro d illo  205* El tubo fle x ib le  201 discurre por 
debajo del ro d illo  y por encima del 205* El e je  del ro- 
d i l le  2g¿ está girado en un ángulo determinado frente a la 

horizontal, es decir, frente a l plano de salida del d isposi- 
tÍvo¿. Este ángulo es regulable, por ejemplo mediante un husi­

l l o  roseado 21<? y una manivela 220* La posición  inclinada del 

par de rod illos  204. 205 puede verse en la f i g .  31, de lo  

que resulta también la movilidad del e je  con relación al ar­
mazón del d isp ositivo .

La barra 206. que se encuentra en a l e je  central del tu­

bo fle x ib le  2¿ 1 ,  soporta en su extremo delantero un brazo
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207 en e l que están soportados de manera giratoria  dos d is­

cos 208. El brazo 207 puede bascular con relación  a la barra 

206. regulándose e l ángulo formádo entre ambos preferentemen­

te de modo que sea igual a l formado por e l par de rod illos  

204, 205. la  distancia entre los  bordes exteriores de los 

discos 20? es, ta l como se muestra en la f ig .  30, aproximada­

mente igual a l ancho del tubo f le x ib le .

Sobre la barra 206. aproximadamente en e l centro entre 

los  discos 208 y e l par de discos 208. se encuentran sujetas 

horquillas 210 perpendiculares a la barra 206'. según puede 
verse en e l dibujo, y cada una de las ouales soporta un ro­

d i l lo  211 o 212. En e l extremo posterior de la barra 206 es- 

tan soportados rod illos  215 que se apoyan contra rod illos  

214. absorbiendo la fuerza de empuje ejercida por e l tubo

fle x ib le  sobre la barra 206. El ro d illo  212 se apoya sobre 

un ro d illo  215 que asienta, de manera g ira toria , sobre un e je  

216 sujeto en montantes del armazón (ver f i g .  31 ). En la ba- 

rra 206 y próximo a l brazo 207. se encuentra sujeto un dispo­

s it iv o  separador 207 hecho, por ejemplo, de alambres curvados 

mientras que entre los rod illo s  211. 212 y e l par de discos 
209 se encuentra un d ispositivo  similar 218. Los dispositivas 
separadores podrían estar también formados por chapas, u otros 

medios apropiados.

El funcionamiento del d ispositivo según las figuras 29 a 
31, se explica ahora a base de las figuras 32 a 36. La f ig .
32 muestra un trozo del tubo fle x ib le  sin fin  201 que está 

aplastado y cortado parcialmente. Las dos líneas de lo s  p l ie ­

gues laterales han sido designadas en "a" y "b ", El tubo f le ­
xib le  lleva una inscripción , habiéndose representado únicamen­

te la parte de la misma que después aparecerá en lo s  lados
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estrechos de los sacos o bolsas a confeccionar, La parte del 
tubo flex ib le  comprendida entre e l borde lateral "a" y la l í ­
nea "O", forma uno de los lados estrechos, mientras que la 
parte situada entre el borde lateral "d" y la línea " f "  for - 
ma e l otro lado estrecho de la bolsa a confeccionar. La par­
te existente entre el borde lateral "a" y la mencionada línea 
" f"  forma un lado ancho, y la parte situada entre la línea 

"C" y al borde lateral "d" forma e l otro lado ancho de la bol­
sa a ctnfecclonar. Se ve en la f ig .  32 que se pueden imprimir 
los lados estrechos uletriores a l mismo tiempo que se impri­
men los lados anchos ulteriores de los sacos o bolsas.

El tubo flex ib le  aplanado de la f i g .  32 es alimentado al 
dispositivo de las figuras 29 a 31 a través del rod illo  202.

En la f ig .  33 ha sido representado en la posición que adopta 
en la región de los rod illos 204. 205 y de los discos separa­
dores 208. ál incid ir sobre estos dispositivos de guia, es 
hecho girar el plano del tubo flex ib le  en un ángulo of con 
relación a l eje m/K del tubo fle x ib le . El ángulo % se elige 
de tal modo que el tubo flex ib le  sea hecho girar en la mitad 
del ancho de un lado estrecho, cuando es conducido por la 
parte de salida del dispositivo, donde vuelve a ser aplanado. 
Este g iro , es decir, e l desplazamiento da los bordes laterales 
del tubo flex ib le  aplanado desde "a ", "d" hasta "b ", "e ", re­
sulta posible gracias a que e l tubo flex ib le  es levantado de 
la posición inclinada, o bien es-tirado en etro plano que 
forma un ángulo de 90*, aproximadamente, con el plano de sa­
lida del d ispositivo. Esta posición del tubo fle x ib le , que 
es preparada por e l dispositiva separador 217 y llevada a 
efecto por los discos separadores 211. 212. se representa en 
la f i g .  34* El estirado provoca al mismo tiempo un giro de

* 19 -
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tubo flex ib leen  torno de su e je  central* en la mitad del an­

cho de los lados estrechos u lteriores . El desplazamiento del 

plano del tubo flex ib le  descrito* tiene además la ventaja de 

conseguirse una posición f i ja  del plano del tubo fle x ib le  

con relación  a l plano de salida del d isp ositivo . Elld favore­

ce la formación de los  nuevos bordes la tera les.

Ademas de la posición de giro del tubo f le x ib le  mostrada 

en las figuras 33 y 34, puede verse en estas figuras la for­

ma en que se han corrido las superficies impresas, que han s i­

do dibujadas con lineas de trazos. Las superficies impresas 

situadas entre las lineas "a " , "c"  y "d " , " f " ,  han avanzado 

hasta la posición  de acuerdo con la f i g .  34, de modo que es­

tán enfrentadas.

La f i g .  3$ muestra la posición  de la banda de tubo f le x i­

ble en la zona de lo s  discos separadores 209. También aquí se 

ha vuelta a formar un tubo aplastado cuyos bordes laterales 

"bu, "e " , forman las líneas centrales de los lados estrechos, 

quedando limitados los lados estrechos desplazadas, por las 
líneas "a " , "c" o "d*<, " f " .  Los bordes laterales originales 

originales "a" y "d" están ahora corridos diagenalmente entre 

s i en cada una de las caras del tubo fle x ib le  aplastado. Las 

lineas "a" y "d" se encuentran todavía c*mo%ineas de pliegue 
cuando están en la posición mostrada en las figuras 40 y 41. 

Una vez abierto y lleno el saco o la bolsa , forman sendos 

bordes laterales de estos.
En las figuras 37 a 39, se muestra una forma de realiza­

ción modificada del d ispositivo de las figuras 29 a 31, que 

sirve para la fabricación de sacos^on los  lados estrechos do­

blados hacia adentro. Este d ispositivo  únicamente d ifie re  del 

de las figuras 29 a 31 en la zona de salida, por 1# cual es
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=ésta la única que se describe. En lugar del par de discos 
209. que es el que vuelve a estirar la banda de tubé fle x i­
ble para aplastarla, se ha previsto un dispositivo plegador 
para doblar hacia adentos las partes laterales. Este disposi­
tivo plegador, cuyo plano central se $)a supuesto horizontal 
en el dibujo, consta de ooho pares de discos 221a-224a o 
221b-224b. dipuestos unos tras otros en la dirección de avan­
ce del tubo flex ib le  y a ambos lados del eje de dicho tubo a 
una distancia igual al ancho de la parte de tubo flex ib le  
que se desea doblar hacia adentro. La distancia reciproca en­
tre los primeros pares de discos 221a o 221b. perpendisular- 
mente a l plano central de tubo flex ib le , es igual al ancho 
de los lados estrechos que han de ser doblados hacia adentro. 
La distancia entre los pares de discos 222a-224a e^22b-224b 
va disminuyendo de acuerdo con e l doblado progresivo de las 
partes laterales que han de ser dobladas hacia adentro, tal 
como se ve en la f ig .  37. Los discos 223a-221a o 223b-221b 
est=an soportados de manera giratoria en capas 225, sujetas 
sobre soportes 226. Los discos 224a-224b pueden estar sopor­
tados de manera giratoria sobre una chapa separada que a su 
vez puede estar sujeta sobre el soporte 226.

Para e l doblado hacia adentro de los lados estrechos sir­
ven los pares de discos plegadores 228, 229 y 230. Los dis­
cos 228 y 229 asientan sobre estribos 231 basculables en el 
armazón del dispositivo, de modo que puede regularse la pro­
fundidad de penetración de los  discos, mientras que los dis­
cos 230 asientan sobre barras 232 ajustables sobre soportes 
233. Estos últimos asientan sobre los costados longitudina­
les 234 y 235 del armazón, sujetos a los montantes 236 del 
mismo. Tres de estos pares de montantes 2^6 sirven para el

(
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spporte de los pares de rod illos  237, 238 y 239 destinados 

a la guia del tubo f le x ib le . El par de rod illos  239 provoca 

a l mismo tiempo e l plegado del tubo flexible,E n e l extremo 

posterior del soporte 236s  ̂ encuentran soportados rod illos  

240 que se apoyan sobre rod illos  238 y que abosorben la fuer­

za de empuje ejercida por e l tubo fle x ib le  sobre e l soporte

En las figuras 40 a 44%- se ha ilustrado de manera an-áloga 

a la de las figuras 32 a 36, e l funcionamiento del d isp ositi­

lo. vo según las figuras 37 a 39, En estas figuras se han designado 

los  bordes laterales del tubo ile g ib le  aplastado orig inal con 

las letras "a" y "b ", mientras que los  bordes laterales que 

han de ser formadas, y que conjuntamente con lo s  bordes la te­

rales originales limitan los lados estrechos, con las letras 

1$. *d" y "e " , mientras que las lineas del pliegue central de las

partes laterales han sido designadas con las le tras  "g" y "h ". 

Las lineas "C" y " f "  son las lineas centrales u tlteriores de 
los  lados anchos de las bolsas * sacos. Las figuras 41 y 42 con- 

cuerdan con las 33 y 34. En la f i g ,  43 se muestra e l tubo f l e -  

20. x ib le  en la posición  que adopta en la zona de los  pares de dis­

cos 221a o 221b. La f ig .  44 muestra, finalmente, la sección 

del tubo fle x ib le  durante e l proceso del doblado hacia adentro 

de los lados estrechos.
Las figuras 45 y 46 muestran etra variante de las formas 

25. de realización  que acaban de ser descritas, en la que los  dis­

cos basculables de guia de la entrada han sido sustituidos , 

espertándose e l e je  241 del r o llo  de alimentación 242 de la 

banda de tubo f le x ib le , demodo que sea basculable. Dos costados 

laterales 243 reciben a l ro llo  alimentador 242 y un ro d illo  de 

30. 6^ia 244, estando unidos entre s i por medio de una pared tra-
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^era 245.. El borda superior de la pareó trasera 244 se extiende 

oblicuamente hacia arriba a partir de los  bordes superiores de 

lo s  costados 243 en los  puntos 246 y 247. y está soportado de 

manera g iratoria ,p or encima de los bordes superiores de loe  cos­

tados) por un perno 248 sujeto a un caballete 249. En la pared 

trasera 245. y centrado con relación  al perno 248. se encuen^ 

tra una rueda h e lico id a l 250. que no puede g ira r , a cuyo través 

se pueden haoer bascular, la pared trasera 245. lo s  costados 

243 y los  ro d illo s  242 y 244. por media da un to rn illo  sin  fin  

241 cuyo h u sillo  252 está soportado en los  brazos 253 del caba­
l le te  249 y puede aer heoho g irar mediante la manivela 254,.

Los achaflanados 246 y 247 del borde superior de la pared tra­

sera 2^2, son necesarios para podaras montar la  rueda h e lico i­

dal 250 lo  suficientemente a lta , para que los bordes superio­

res da los costadQ8243 no choquen contra e l  h u sillo  252 a l bas­

cular?

El d ispositivo  estirador representado a la izquierda en 

las figuras 45 y 46 , es análogo a l de las figuras 29 a 31, 

por lo cual se prescinde de describirlo^. No obstante se ha in­

dicado todavía en e l punto 255 una chapa abridora,; de forma 
triangular, destinada a in ic ia r  la  separación de las dos pare­

des de tubo fle x ib le ,! necesarias para montar e l  tubo sobre e l 

dispositivo,. Esta separación se complementa después por los 

discos separadores siguientes^

4.
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Hecha la  descripción del presente invento se declaran co­
mo nuevas y de propia invención las reivindicaciones siguien­
tes;

1,4-  Procedimiento* con su dispositivo realizador, para 
5. confeccionar bolsas o sacos de envase, d-estinado a l plegado

continuo de bandas de tubo flex ib le  aplanado, en movimiento, 
a efectos de dicha confeoción, a fin  de obtener una bolsa o 
saco de envase con forma aproximadamente paralelepipádica en 
estado lleno, que se confecciona a partir de secciones da la

10.. referida banda de tubo flexible aplanado, preferiblemente de 
un material pljástieo, y en cuya bolsa o saco se trata de con­
seguir que las dos lineas de plegado lateral de la seoción del 
expresado tubo flexible  aplanado formen cada una un borda la­
teral de dicha bolsa o saco llenos, y asimismo se trata de

15# conseguir e l que a lo menos uno de los lados estrechos esté
previsto con una inscripción qua se extienda, sin interrupción, 
a lo  largo del pliegue longitudinal de la bolsa o saco aplana­
dos, que discurre por el centro del lado estrecho, o a r a c -  
t e r i z a d o  porque para alcanzar tales características

20# la banda d*e tubo flex ib le , durante su movimiento longitudinal
continuo, es hacha girar en torno de su e3e longitudinal en la 
mitad del ancho del lado estrecho de las bolsas o sacos que se 
desea fabricar,.

2. -  Procedimiento, según la reivindicación 1, c a r a o -
25.. t e r i z a d o  porque durante, o después, del giro de la ban­

da de tubo flex ib le , las partes de esta banda destinadas a for­
mar los lados estrechos, son dobladas hacia adentro en direc­
ción al centro de la referida banda de tubo flex ib le , formando
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<las líneas originales de los pliegues laterales del tubo 
flex ib le  aplanado, cada una un borde lateral de les doble-* 

ces de los  pliegues laterales,.

3^- Procedimiento, según la  reivindicación 1, o a -  
5. r a c t e r i z g d o  porque la banda de tubo f le x ib le ,

una vez que ha sido hecha g irar , vuelve a ser aplanada pa­

ra formar un tubo flex ib le  sin pliegues la tera les, cuyos 
bordes laterales están corridos con relación a las líneas 

de plegado de los bordes laterales originales, en la  medida 

10* del g iro  en sentido transversal^
4 , -  Procedimiento, según la  reivindicación 1, para cu­

ya realización se emplea un dispositivo c a r a c t e r i ­
z a d o  por constar de dispositivos da guía consistentes 

en chapas perfiladas a discos de guia y dispuestos dentro
15.  de la banda de tubo flex ib le  en movimiento, cuyos d ispositi­

vos, perpendieularmente a l plano central del tubo fle x ib le , 
se enouentran diatanciados entre s i ,  mientras que sus bordes 
de guia se encuentran, en la zona de cada uno de lo s  bordes 
laterales del tubo fle x ib le , en planos perpendiculares a l 

20,* plano central del tubo fle x ib le , que se cortan y forman ¡án­
gulos agudos con la direeoion de transporte, en sentidos o- 
puestos#;

5 . -  Procedimiento, según la reivindicación para cu­

ya realización se emplea un dispositivo c a r a c t e r i -
25. z a d o porque los planos que contienen los bordes de guia

para cada una de las zonas de los bordes laterales y que sen 
pérpendieulares a l plano central del tubo fle x ib le , se en­

cuentran, per el lado de salida, a una distancia entre s i ,  
que corresponde aproximadamente a l ancho de uno de los  lados 

30. estrechos,: y se cortan por el lado de salida, mientras que,
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por lo  menos en le zona ote sa lida , penetran desde fuera 

otros d ispositivos de guia entre los  d ispositivos de guia 

anteriores, a una distancia de e llo s  que corresponde a la 

mitad del ancho de un lado estrecho,.
5 .  6. -  Procedimiento, según la reivindicación 4 , para cu­

ya realizaoión se emplea un d ispositivo  c a r a c t e r i ­

z a d o  porque los planos que contienen ios  bordes de guia 

para la s  zonas de los  bordes laterales y que son perpendi­

culares a l plano central del tubo f le x ib le , se encuentran,

10. por e l lado de entrada y por el lado de salida de los  dis­

positivos de guia, a una distancia aproximadamente igual a 

la mitad del ancho de un lado estrecho, cortándose en e l  cen­

tro entre los  bordes de entrada y de sa lida .

7¿- Procedimiento, según la reivindicación 6, para cu- 

15* ya realización  e l precitado d ispositivo  está c a r a c t e ­
r i z a d o  porque los bordes de guia de cada uno de los dos 

d ispositivos de guia, se encuentran en sendos planos parale­

los a l plano central del tubo f le x ib le , y porque en la  zona 
de las lineas de corte de los planos perpendiculares a l pla-

20,. no central del tubo f le x ib le , que contienen los  bordes de

guia, penetran desde fuera otros d ispositivos de guia entre 
los d ispositivos de guia primeros, a una distancia de e llo s  

aproximadamente igual a la ouarta parte del ancho de un lado 

estreeho¡.

2 ,̂. 8. "  Procedimiento, según la reivindicación  6, para cu­

ya realizaoión el precitado d isp ositivo  está c a r a c t e ­
r i z a d o  porque la distancia entre los d ispositivos de 

guia aumenta, transversalmente a l plano central del tubo f l e ­
x ib le , a partir del lado de entrada y del lado de sa lida , en 

30. dirección  a l centro¡.
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, 9,.- Procedimiento, según cualquiera de las reivindica­
ciones 4 a 8, para cuya realización e l  precitado d isp ositi­
vo está c a r a c t e r i z a d o  porque los dispositivos 
de guie pueden bascular reciprocamente en sentido parale- 

5. lo  al plano central del tubo flexible,.
10.. -  Procedimiento, según cualquiera de las reivindica­

ciones 4 a 9, para cuya realización el precitado d ispositi­
vo está c a r a c t e r i z a d o  porque la distancia entre 

los bordes de guia de cada uno de los dispositivos de guia

10. es regulable,.
11.. -  Procedid imiento, según la reivindicación 1, para 

cuya realización se emplea un dispositivo c a r a c t 9 -  
r i  z a d o porque, entre dos dispositivos da guia para la 
banda de tubo flex ib le  aplanado, dispuestos a cierta distan-

15.. cia entre sií, y cuyes planos comprenden entre s i un ángulo 
correspondiente a l giro deseado, se ha previsto un disposi­
tivo para estirar la banda de tubo flexible^.

1 2 .- Procedimiento, según la reivindicación 11, para cu­
ya realización e l precitado dispositivo está c a r a c t e -

20.. r i z a d o  porque los dispositivos de guia consisten en 
pares de rod illos apoyados desde fuera centra la banda de tu­
bo flex ib le , y/o pares de discos que, desde dentro, estiran 
la banda de tubo flex ib le , estando soportados sobre brazos de 

soporte comunes,.
25. 13. -  Procedimiento, según la reivindicación 12, para cu­

ya realización el precitado dispositivo está c a r a c t e ­
r i z a d o  porque e l ro llo  de alimentación para la banda 
de tubo flexib le  está soportado sobre un aáe indinado.

14.- Procedimiento, según las reivindicaciones 12 o 13,

30.. para cuya realización e l precitado dispoeitlvo está o a -



p a c t e r l z a d o  porque por delante de loa diseos se­

paradoras, montados delante del dispositivo estirador, se 
dispone una chapa abridora, situada dentro de la banda de 

tubo flexible,.
5 .  15,.* Procedimiento, según cualquiera de las reivindica­

ciones 11 a 14-, para cuya realización e l precitado disposi­
tivo está c a r a c t e r i z a d o  porque la posición a&* 

guiar reciproca de los dispositivos de guia puede ser regu­

lada.
10. 16,.- Procedimiento, según cualquiera de las reivindica­

ciones 11 a 15, para ouya realización e l precitado disposi­
tivo está c a r a c t e r i z a d o  porque e l  dispositivo 
de estirado consta de dos discos separadores dispuestos en 

e l interior de la banda da tubo fle x ib le , que se encuentran

1$ . en un plano aproximadamente perpendicular a l plano del dis­
positivo de guia posterior^

17,.** Procedimiento, según cualquiera de las reivindica­
ciones 11 a 16, para ouya realización e l precitado disposi­
tivo  está c a r a c t e r i z a d o  porque e l dispositivo

20.. de estirado consta de chapas de guia c de armazones hechos 

de alambre curvado.
1 8 .- Procedimiento, según cualquiera de las reivindica­

ciones 11 a 17, para ouya realización e l precitado disposi­
tivo está c a r a c t e r i z a d o  por un dispositivo de

25.. pliegue, en si conocido, para doblar hacia adentro los la­
dos estrechos de los saoos o bolsas a fabricar.

1 ? .- Procedimiento, según la reivindicación 18, para cu­
ya realización al precitado dispositivo está c a r a c t e ­
r i z a d o  porque e l dispositivo de pliegue posee chapas

30. perfiladas a disoos de guia, dispuestos dentro de la banda
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de tubo ileg ib le  en movimiento, y dispos^frivoa de guía dis

5̂

puestee fuera de óioha banda de tubo ile g ib le , disminuyen­
do paulatinamente la distancia entre los dispositivos de 

guia interiores perpendicularmente al plano oentra1 del tu­

bo flex ib le , asi como la distancia entre les dispositivos 
de guia exteriores en e l  plano central del tuba flex ib le , 

en e l sentido de movimiento da la banda de tubo flex ib le .
20,.* Procedimiento, con au dispositivo realizador, para 

confeccionar bolsas o sacos de envase,.
Según se describe y reivindica en la presente memoria 

que consta de veintinueve hojas foliadas y mecanografiadas 
por una sola cara y de 9 láminas de dibujos,,

Madrid, a 15 de Marzo da 1963,, 

walPBR DUHBECK Bapiersackiabriken GmbH.'

P<? a.*.
JABKtSEHMMNMAES
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WAETBR DUHBBCK Papíersacktabriksn 9 Hojas

Hoja 1
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W4LTER DURBEGK P ap iei'saek fab rik ao  UmbH
9 Hojas.
Hoja 3.

Escala variable



W4 ITBB DMRBECK Páp ia rsa ck f abrUten CUnbH
9 Hô as
Ho^a 4

Saca la variable



^  9 Hojas.
W4ITER DURBECK PaHersackfábriken ínabH Hoja $

Escala variable



2 8 6 í  i 5

WSDTER DURBECK Papi arsaaMabr lkea QmbH
9 Hojas 
Ha ja 6
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9 Hojas
Hoja 7

. 286H5
W4HTER UUHBBCK Pa p larsacki ab ciken GmbH

Escala variable



Escala variable




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



