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P A T E N T E  D E I N V E N  O I O N  
P O R  V E I N T E  A íí O 8 

EI T E S P A Ñ A
S o lic itad a  a favor de D. EUGENIO DIAZ PRENDES, de naciona­
lid ad  española, re s id en te  en BARCELONA, C/. Consejo de Cien 
to  n2. 32

p o r
=; = 5 = ;=; = ; = ;=»MAQTJINA PARA ENVASAR PRODUCTOS GRANULADOS 
EN POLVO y LIQUIDOS, EN PELICULA TUBULAR AUT030EDABLE"=;=

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

En la  p resen te  Patente de Invención vamos a re fe ­
r irn o s  a una máquina para envasar productos granulados, en 
polvo y liqu idos en p e líc u la  tu b u la r au to so ld ab le .

Con e s ta  nueva máquina se s im p lifica  considerable­
mente e l  trab a jo  de envasado de productos en elementos tu ­
bu lares de p e líc u la  autosoldable por e fec tuarse  en dicha 
máquina la s  t r e s  operaciones que requ iere e l  envasado o sea 
l a  confección d e l envase, l le n a r  es te  oon e l  producto a en-
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vasar y por ultimo e l  c ie r re  d e l envase.

Gracias a es tas  c a ra c te r ís t ic a s  espec ia les se ob-
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t ie n e  un mayor rendim iento de tra b a jo  reduciendo notablemen 
te  e l  empleo de mano de obra lo  cu a l repercu te  en una d is ­
minución d e l p rec io  de coste que hace que su  adqu iric ión  
sea perfectam ente asequ ib le .

Otra de la s  ven ta jas de e s ta  nueva máquina re sid e  
en e l  hecho de que e l  pedal de mando transm ite  e l  movimien 
to  de p resión  o c ie r re  de la s  p inzas de la  máquina y s in  
disminución alguna de dicha p resió n  se efectúan la s  opera­
ciones de co rte  de la  p e lic u la  tu b u la r y c ie r re  por au to - 
soldadura del envase una vez ha sido re llen ad o .

Para que l a  idea general anteriorm ente expuesta 
pueda se r  mas fácilm ente comprendida, en l a  descripción  
que sigue nos vamos a r e f e r i r  a  la s  láminas de dibujo que 
se acompañan, que nos muestran un caso de re a liz a c ió n  prác 
t i c a ,  naturalm ente que tra tándose de un ejemplo a c la ra to ­
r io  e l  dibujo en cuestión  deberá in te rp re ta rs e  con amplio 
c r i t e r io  y s in  c a rá c te r  l im ita tiv o  alguno.

En dicho dibujo se rep resen ta  en la  f ig u ra  1 una. 
v i s ta  p a rc ia l  en alzada d e l mecanismo p r in c ip a l  de la  má­
quina en posic ión  de paro , en l a  f ig u ra  2 una v is ta  del 
mismo mecanismo en posic ión  de funcionam iento, en l a  f ig u  
ra  3 una v i s ta  en p la n ta  de lo s elementos de autosoldadura 
en l a  f ig u ra  4 una v is ta  de los elementos a n te rio re s  en a l 
zada en l a  f ig u ra  5 una v is ta  en alzada d e l elemento de car 
ga, en la  f ig u ra  6 un d e ta l le  d e l d isp o s itiv o  de co n tro l de 
tem peratura, en la  f ig u ra  7 una v is ta  p a rc ia l  en alzada del
d isp o s itiv o  de d isparo , y en l a  f ig u ra  8 un d e ta l le  de los 
elementos de accionamiento de la  c u c h illa  c o rta n te .

En los dibujos se ap recia  que la  nueva máquina cons 
t a  de un armazón v e r t ic a l  -1 -  en la  p a rte  p o s te r io r  del



cual va montado e l  mecanismo para  p res io n ar la  p e lic u la  
con tra  la  re s is te n c ia  e lé c t r ic a ,  desp lazar la  c u c h illa  pa 
ra  co rta r  e l  envase y p u lsa r e l  conmutador de ten sio n es, 
operaciones que se efectúan de forma sincronizada y con un 
solo accionamiento de pedal de mando.

En la  p a rte  a n te r io r  de dicho armazón -1 -  va mon­
tada la  base de las  re s is te n c ia s  o electrodos y asimismo 
e l  soporte con e l  e je  de g iro  de la s  pinzas de p resión  -2 - 
En la  p a rte  a n te r io r  de dicho armazón v e r t ic a l  -1 -  va mon­
tado igualmente e l  tubo de carga -3-o

Al accionar e l  pedal acoplado en e l  e je  -4 -  e s te  
desciende, accionando en su movimiento a la  palanca - 7- ,  
sobre la  cual va montado e l  disco segmentado -8 - , h a s ta  
que e l  tope -6 -  pasa a ocupar la  posic ión  contigua a l  cas 
q u illo  - 5-0

l a  palanca -S - e s ta  a r tic u la d a  sobre la  palanca 
-10- mediante e l  to m i l lo  ten so r -1 1 -, y sobre e l  extremo 
p o s te r io r  de la s  pinzas -2 - ,  mediante la  a r tic u la c ió n  -12- 
Sobre la  palanca -10- va montada la  po lea  -13 - la  cu a l, 
cuando la  p inza -2 - e s ta  a b ie r ta  se apoya sobre la  sección 
re c ta  d e l d isco  segmentado -8 - ,  m ientras que a l  se r  accio­
nado dicho disco  segmentado -8 - , e s te  ob liga a la  po lea 
-13- a desp lazarse h asta  l a  sección c ir c u la r ,  arrastando  
la  palanca -9 -  los extremos -12- de la s  p inzas -2 -  la s  cu3.es 
quedan cerradas con la  p resión  adecuada debidamente gradua­
da por medio d e l ten so r, con la  c a ra c te r ís t ic a  esen c ia l de 
que cuando la  polea - 13 -  ha pasado a ocupar la  posic ión  
indicada en la  f ig u ra  2 queda l ib re  e l  d isco segmentado -8 - 
para seg u ir girando y accionar e l  mecanismo de c o r te , todo 
e llo  con un esfuerzo mínimo d e l operario  sobre e l  pedal de
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Dicho mecanismo de co rte  e s ta  co n s titu id o  por una 
po lea  de dos canales de d ife ren te  diámetro s itu ad a  p ara le  
la  a l  montante v e r t ic a l  y en su p a rte  p o s te r io r , l a  cual 
por medio de una cuerda o cable que se d e s liz a  sobre dos 
pequeñas poleas colocadas en la  ab ertu ra  formada por la s  
dos re s is te n c ia s  p a ra le la s , estando montada sobre dicha 
cuerda de transm isión  la  correspondiente c u c h illa  s i tu a ­
da en e l  in te r io r  d e l canal formado por la s  dos re s is te n ­
c ia s .

Al continuar girando e l  d isco  segmentado-8- una vez 
cerradas la s  p inzas -2 -  y ooupar l a  posic ión  indicada en la  
f ig u ra  2 , y e s tab le ce r contacto  e l  tope -6 -  con e l  casqu i- 
11o -5 -  son accionadas la s  palancas -3 7 -, -38 - y -39 y a su 
vez e l  vastago -40- portador en sus extremos de la s  cuer­
das o cables que transm iten  e l  movimiento a  la  po lea  -41- 
sobre cuyo canal de menor diámetro están  montadas f i j a s  la s  
citacias cuerdas, d icha polea portadora  de la  cuerda que 
transm i Le e l  movimiento a la  c u c h illa  de un extremo a otro 
d e l oanal en e l  cual e s ta  s itu ad a  y efectuando e l  co rte  de 
l a  p e lie u la  tu b u la r .

E l d isp o s itiv o  para  e l  envasado co n siste  esen c ia l­
mente en e l  jubo rigi&o —3— que por e l  extremo su p erio r 
p resen ta  e l  embudo -14- para  la  f á c i l  in troducción  d e l ma­
t e r i a l  a envasar m ientras en e l  extremo opuesto p resen ta  
una cuna —15— y una h o rq u illa  -16- con dos term inales elij> 
t ic o s  -17- que a l  propio tiempo que f a c i l i t a n  la  carga de 
l a  p e lie u la  tu b u la r l a  mantienen extendida sobre lo s e le ­
mentos de so ld a r consiguiendo una mayor rapidez y p e rfec ­
ción en la  so ldu ra . La carga de l a  p e lic u la  tu b u la r se efeo
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tu a  a p a r t i r  de la  bobina de alim entación -17- a tra v é s  de 
los ro d illo s  -19 - y la  ranura -20- de la  base -21- l a  cual 
va montada regulab le debjo de los elementos de soldadura 
coincidiendo la  ranura -20- con e l  plano v e r t ic a l  de sóida 
dura de l a  p inza - 2 - o

Los ro d illo s  -19- dejan l ib re  a l a  p e lic u la  en d i­
rección  a l  extremo in f e r io r  d e l tubo de carga -3 -  o sea  en 
sen tido  ascendente y d ificu ltan d o  e l  movimiento en sen tido  
descendente o sea co n tra rio , quedando e l  extremo l ib re  de 
p e lic u la  tu b u la r de la  bobina a d isposic ión  p rá c tic a  d e l 
operario  para  proceder a una nueva carga»

La autosoldadura se efec túa  por impulso e le c tró n i­
co sobre dos c in ta s  de re s is te n c ia  -22- colocadas sobre ba 
sea p a ra le la s  -23- separadas en tre  s i  y conectadas en se r ie  
perm itiendo e fec tu a r dos soldaduras simultanemente o una 
so la  según convenga mediante un conmutador adecuado.

E l c irc u ito  de dichas re s is te n c ia s  -22- e s ta  alimen 
fado por dos sa lid a s  de tensión  una b a ja  de caldeo para man 
te n e r c a llen te  la  re s is te n c ia  y e l  m a te ria l en contacto con 
la  misma de forma que a l  conmutar con la  s a lid a  de tensión  
mas a l t a  efectúe l a  autosoldadura con la  máxima rap id ez . En 
la  p a rte  f ro n ta l  de las  re s is te n c ia s  -22- se ha dispuesto  
una c in ta  -24- altam ente re s is te n te  a l  ca lo r la s  cuales a l  
e fec tu a r l a  soldadura se ponen en contacto  con l a  r e s is te n ­
c ia  separándose inmediL/'Junente después de efectuada l a  auto 
soldadura g rac ias a ios tenso res -25- fa c il i ta n d o  con e llo  
en grado sumo e l  ráp ido ,enfriam ien to  de l a  soldadura.

En e l canal —26— formado en tre  la s  dos re s is te n c ia s  
en se r ie  -22- vj. ubicada la  c u c h illa  -27- que a trav és  de 
la  cuerda o cable d es lizab le  sobre la s  dos poleas extremas
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se desplaza hor i  z ontalmenoe de un lado a o tro  para efec tu a r 
e l  co rte  de l a  p e l ia la  tu b u la r  según se lia d e sc r ito .

El elemento de co n tro l de tem peratura, e s ta  c o n s ti­
tu ido  por una re s is te n c ia  -2 8 - de c a ra c te r ís t ic a s  analogas 
a la s  de autosoldadura y conectada en se r ie  con la s  mi rbip  ̂
de la  manera que la s  t r e s ' están  su je ta s  a los mismos efec­
to s  térm icos, comprendiendo la  r e s is te n c ia  -28- en uno de 
sus extremos :,na ú ieza  m etá lica  -2 9 -, s o lid a r ia  a la  lámi­
na a is la n te  -3 0 -, p ro v is ta  d e l muelle de re tro ceso  -3 1 -, 
l a  lámina -30- p resen ta  una ranura -3 2 -, por l a  cu a l pasa 
una p a la n ca -in te rru p to r  v inculada con un soporte -3 3 -, ax ia l 
mente móvil mediante e l  to r n i l lo  de mando -3 4 -.

Dicha p a la n ca -in te rru p to r -3 5 -, e s tá  dotada en e l  
extremo opuesto a su punto de apoyo con un muelle de p resión  
-3 6 -. Por la  palanca -35- para l a  co rrien te  d e l c irc u ito ,d e  
forma que a l  c a len ta rse  la  re s is te n c ia  -28- y d i la ta r s e  su 
m uelle -31- a r ra s ta  a la  lámina -30- y con e l l a  a la  palan 
ca -3 5 - y a l  a lcanzar determinada tem peratura, en cuyo mo­
mento por rebasa r l a  v e r t ic a l ,  que es la  posic ión  de máxima 
p res ió n , es impulsada por e l  muelle —36— a l  o tro  extremo de 
l a  ranu ra , quedando interrum pido automáticamente e l  c ir c u i­
to ,  obteniéndose un exacto co n tro l de tem peratura mediante 
e l  to m i l lo  -34 - soporte de la  p a la n ca -in te rru p to r  -3 5 -.

Como se comprende fácilm ente e s ta  nueva máquina pue 
de comprender o combinarse también con e l  correspondiente 
d o sific ad o r o pesador autom ático, siempre que la  c lase  del 
producto a envasar lo  re q u ie ra .

D escrita  suficien tem ente la  n a tu ra leza  y carac terxs 
t i c a s  de e s ta  nueva máquina p ara  envasar productos granula­
dos, en polvo y liq u id os en p e líc u la  tu b u la r autosoldable
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se ha de hacer constar l a  p o sib ilid ad  de que sean v ariab les  
lo s  m a te ria le s , forra as y tamaños, a s i  como también podran in  
tra d u c irse  variaciones secundarias que no a l te re n  la  esen- 
c ia lld a ld e  su objeto que se pone de m anifiesto  en l a  sigu ien  
te

N O T A

Los puntos nuevos que se presentan  para su re iv in ­
dicación  en la  p resen te  Paten te de Invención sons

1S .- Máquina para envasar productos granulados en 
polvo y liqu idos en p e lic u la  tu b u la r au toso ldab le, caraote 
rizad a  por comprender un mecanismo o dispositivo que efectúa 
con un solo  accionamiento la  p resión  de la  p e lic u la  tu b u la r 
con la  re s is te n c ia  e lé c tr ic a , e l  desplazamiento de la  cuchi 
l i a  co rtan te  de la  p e lic u la  tu b u la r y la  pu lsación  del con­
mutador de tensiones todo e llo  sincronizado.

2 § .-  Maquina para  envasar productos granulados en 
polvo o liqu idos en p e lic u la  tu b u la r au to rso ld ab le , carac­
te r iz a d a  porque los elementos de soldadura están  c o n s ti tu i­
dos por dos re s is te n c ia s  e lé c tr ic a s  en se r ie  y paralelam en­
te  d isp u es tas , presentando en l a  cara  de tra b a jo  vina c in ta  
de gran re s is te n c ia  a l  c a lo r , l a  cual se mantiene s in  e s ta ­
b lec e r  contacto con dichas re s is te n c ia s  mediante sendos ten  
sores extremos.

3eo- Maquina para  envasar productos granulados en 
polvo y liq u id o s en p e lic u la  tu b u la r au toso ldab le , carac­
te r iz a d a  porque e l  elemento de p resión  e s tá  co n stitu id o  por 
un juego de p inzas a r tic u la d o , vinculado con e l  pedal de 
mando a tra v é s  de un juego de palancas que transm iten ..el mo 
v io len to  de p resión  o c ie r re  a dicha p inza, en combinación
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con un d isco  segmentado y una po lea in term edia.
42•- Máquina para  envasar productos granulados en 

polvo y líqu idos en p e lie u la  tu b u la r au toso ldab le , carac­
te r iz a d a  porque e l  juego de palancas de l a  re iv in d icac ió n  
32 . comprende un brazo complementario montado sobre l a  va­
r i l l a  acoplada con e l  p eda l, cuyo brazo complementario ac­
ciona a su  vez a una p ieza  que por uno de sus extremos pu l 
sa e l  conmutador de tensiones»

5s .-Máquina para  envasar productos granulados en 
polvo y liq u id es  en p e lie u la  tu b u la r au toso ldab le , carac­
te r iz a d a  porque e l  d isp o s itiv o  de envasado e s tá  c o n s t i tu i­
do por un tubo r ig id o  de posic ión  v a ria b le  según lo s pro­
ductos a envasar, Pue p resen ta  un embudo de carga en su ex­
tremo, presentando en su  o tro  extremo una cuña, con una 
h o rq u illa  que mantiene extendida l a  p e lie u la  tu b u la r , pro 
v is ta  dicha h o rq u illa  en sus extremos de sendos term inales 
e l ip t ic o s  para f a c i l i t a r  e l  deslizam iento de la  p e lie u la  
tu b u la r a l  e fec tu a r su carga sobre e l  tubo rig id o  de enva­
sado .

6 2 .-  Máquina para  envasar productos granulados en 
polvo y liq u id os en p e lie u la  tu b u la r  au toso ldab le , carac­
te riz a d o  porque la  p a r te  in fe r io r  de lo s elementos de auto 
soldadura se ha d ispuesto  una base de a l tu ra  regu lab le  pi-o 
v i s ta  de una ranura y dos ro d illo s -g u ia  a tra v é s  de lo s cua 
le s  pasa l a  p e lie u la  tu b u la r provinente de l a  bobina de a l i  
mentación para e fec tu a r  la  carga d e l d isp o sitiv o  de envasa­
do por l a  cuña y h o rq u illa  de su extremo in f e r io r .

7§. -  Máquina para envasar productos granulados en 
polvo y liq u id os en p e lie u la  tu b u la r au toso ldab le , carac­
te r iz a d a  por comprender un elemento de co n tro l de tempera



220 tu ra , co n stitu id o  por una red.stencia de c a r a c te r is i t ic a s
analogas a la s  de autosoldadura y conectada en s e r ie  con 
la s  mismas, de forma gue la s  t r e s  están  su je tas  a lo s mis 
mos efec to s térm icos, comprendiendo dicha re s is te n c ia  de 
co n tro l de tem peratura, en uno de sus extremos, una p ieza  

225 m etá lica , so lid a r ia  de una lamina a is la n te , p ro v is ta  de un
muelle de re tro ceso , presentando dicha lamina una ranura 
por l a  cual pasa una p a la n ca -in te rru p to r v inculada con un 
soporte longitudinalm ente móvil mediante un to m i l lo  de man 
do.

230 8S .- MAQUINA PANA ENVASAR PRODUCIOS GRANULADOS EN
POLVO Y LIQUIDOS EN PELICULA TUBULAR AUTOSOLDABLE, de con­
formidad en un todo en lo esen c ia l y fine :, in d u s tr ia le s  a 
lo  precedentemente expuesto en la  Memoria d e sc rip tiv a  y 
gráficam ente representado en el- adjunto plano para  su me- 

235 jo r  comprensión.
E sta Memoria consta de'NUEVE hojas mecanografiadas 

por una so la  cara a doble espacio en 235 l ín e a s .
Madrid, 23 de Marzo de 1.965 

Por au to rizac ión  del in te re sad o .
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