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la presente invención se refiere a la fabricación 

en una sola operación y en continuo de bolsas de papel o ¡ 

de materia similar de asideros planos postizos. i

Se sabe que la fabricación de las bolsas de asi-,, 

5 deros planos postizos, que se realiza generalmente en dos ; 

fases sucesivas, siendo los asideros o asas, después de su 

fabricación apropiada, añadidos y depositados sobre las pa 

redes de la bolsa en una operación ulterior a la fabrica-: 

ción de la misma, puede actualmente realizarse en una sola: 

10 operación y en continuo por la puesta en práctica del pro­

cedimiento descrito en la patente española número 331.478 

de la solicitante que asegura especialmente la realización 

de un tipo de bolsa que lleva dos asideros planos pegados 

sobre las paredes interiores con bandas de refuerzo,

15 El procedimiento de dicha patente prevé, especial

mente, sobre la banda de la metería de la bolsa en desar­

rollo, la formación de dos entalladuras transversales que 

permiten facilitar ulteriormente el seccionamiento de los 

trozos del tubo, a solape con los cuales son depositados 

20 y pegados los asideros formados por un aparato especialmeh 

te concebido.

Sin embargo, para aumentar la velocidad indus- i
. [

trial de la producción de las bolsas de asas planas posti4 

zas sobre la máquina que asegura la puesta en práctica de : 

25 dicho procedimiento, ha parecido útil sustituir los moví-} 

mientos alternativos utilizados por un sistema rotativo. 

Pero, para poder aumentar todavía la velocidad del conjun-
!

to de la máquina de fabricar las bolsas de asideros planos 

postizos, ha parecido igualmente juicioso recurrir a la u-
i

30 tilización de una máquina para bolsas dsJ. jbipR "de jperfora 
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ción" en combinación con el dispositivo de fabricación de 

las asas, permitiendo el tipo de máquina para bolsas cita 

do, por su propio principio, suprimir todas las operacio­
nes de entallado.

na máquina rotativa del tipo "de perforación" de fabricar 

las bolsas y del dispositivo de fabricación de las asas 

planas de la patente española número 331.478 consiste esen 

cialmente en prever los perfeccionamientos siguientes:

diculares previstas en el procedimiento de dicha patente 

331.478 para permitir, por un corte ulterior a uno y otro 

lado de las asas postizas, el seccionamiento en trozos del 

tubo para formar la bolsa y su sustitución por líneas de 

perforación previstas previamente en la banda de la mate­
ria de la bolsa aún abierta y en movimiento de traslación.

miento ulterior en trozos por un simple arrancamiento obte. 
nido por diferencia de velocidades.

cación sobre la cara de la banda de las asas en la posidión 

correcta, con las ramas orientadas en el sentido del avan­

ce de la banda, mientras que, al salir del sistema de fa­

bricación, se encuentran orientadas hacia atrás, por su re 

batimiento.

desplazamiento del tubo que debe constituir la bolsa con 

el fondo por delante.

3.- La formación de las asas se efectúa sobre 
dos tambores de muy pequeño diámetro, uno de los cuales es

Este nuevo procedimiento de la combinación de u-'

1.- La supresión de las dos entalladuras perpen­

Esta sustitución permite realizar este secciona-

2.- Un dispositivo de inversión asegura la colo­

Esta inversión es indispensable, haciéndose el
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desplazadle lateralmente con relación al otro, siendo ex- ¡ 

traída la banda de papel plegada por un arrastre potente ¡ 

por,un dispositivo auxiliar de tracción y cortada por cu­

chillas rotativas en el conveniente sentido de marcha. ¡ 

5 Se puede asi ajustar fácilmente el dispositivo

según la anchura de la bolsa, evitar cualquier apelotona- 

miento de la banda recién encolada, lograr una velocidad ' 

periférica de los tambores proporcional al diámetro mucho ' 

menor, logrando al propio tiempo una velocidad de produc- i 

10 ción muy elevada.

4. - La colocación de las asas sobre la banda en 

movimiento de traslación se realiza por roldanas montadas . 

locas que reciben un movimiento que las aplica sobre las 

ramas de las asas para asentarlas en movimiento de trasla-

15 ción, y cuya velocidad periférica se adecúa automáticamen­

te a la de la banda.

La disposición permite colocar correctamente y 

en posición exacta sobre la banda de papel, que debe ser 

ulteriormente transformada en bolsa, elasa recientemente 

20 fabricada y que gira en sentido inverso de la dirección de 

movimiento de traslación de la banda y que va a apoyar con

tra una detención para recibir, a partir de este momento, !
¡

en lo que se refiere a su posición con relación a la per-¡
^ ' < iforación, la aceleración para recibir la misma velocidad I¡

25 ^y.la misma dirección de dicha banda de papel, siendo al i 

propio tiempo fuertemente aplicada sobre ella. !

5. - Un soplado de aire comprimido sobre las ra - ! 

mas del asa asegura el depósito correcto y bien de plano. ¡

Este soplado evita todo riesgo de mal contacto. ¡ 

30 6.- El mandril de formación del tubo está provis!



to de una guía flexible y presenta en su. extremo un corte.

! La guía y el corte facilitan el paso de las a-
33 3 *

7.- La posibilidad de completar la máquina de 

5 perforación por uno o varios tambores adicionales que per­

miten realizar la abertura del fondo de la bolsa. [

La realización de estos perfeccionamientos se 

ilustra esquemáticamente en el dibujo adjunto, en el cual: 

la figura 1 muestra la formación de la bolsa,

10 la figura 2 muestra la posición correcta de co­

locación del asasobre la banda,

la figura 3 muestra la formación y el doblado

del asa,

la figura 4 esquematiza la formación del tubo,y 

15 la figura 5 muestra la entalladura a prever en

el extremo del mandril de formación del tubo.

Con referencia a la figura 1, la banda de papel 

o de materia similar 1 suministrada de la bobina 2 recibe 
en 3 la perforación transversal que permitirá por arranca- 

20 miento facilitado por una diferencia de velocidad el seccio 

namiénto ulterior del tubo 4 formado en 5 por el mandril 6 

provisto en su extremo de una entalladura 7 de anchura su­

ficiente para el paso de las asas y de tal profundidad que, 

en la zona de la arista 8, no este firmemente aplicado so- 

25 bre la chapa. Este corte es necesario tanto para la forma­

ción de tubos planos como para la de los tubos de fuelles, 

logia evitar el riesgo del despegado de las asas añadidas 

en el interior de la bolsa que tienen tendencia a enganchar 

se en la arista del mandril.

30 Pero, además, y como muestra la figura 4, el man33799Í20. 4.67 -  5 -



dril 6, simple para el tubo plano o doble para el tubo de ¡ 

fuelle, está provisto de una o varias guías 9 de acero fie 
xible, uno de los extremos de las cuales continúa hasta 

por debajo del mandril.

5 Las asas 10 deben ser depositadas y pegadas so­

bre la banda antes de la formación del tubo en la posición 

de las ramas representada en la figura 2 con relación al 

sentido de suministro de la banda, ya que la bolsa se for­

ma por avance del tubo con el fondo 11 hacia adelante,(fi­

lo gura 1).

Ahora bien, sobre la máquina rotativa el asa se ¡ 
forma, en el sentido de la marcha, por rebatimiento hacia . 

atrás y por tanto se encuentra según 12 (figura 3).

Como muestra esquemáticamente la misma figura,

1$ el asa llevada sobre la parte alta del tambor 13, con las : 

ramas orientadas hacia atrás con relación al sentido 14 de 

rotación del mismo, se encuentra, por rotación de 180° del 

tambor, en la posición correcta 10, con las ramas orienta­

das hacia adelante y lista para ser depositada sobre la bai 

20 da.

El dispositivo auxiliar de tracción de las bandas 

de papel replegadas, destinadas a constituir las asas y em 
pujadas, a lo largo de la generatriz de un cilindro, hasta 

el momento en que son cortadas y cogidas por unas pinzas 

25 de rebatimiento hacia atrás, comprende dos roldanas, una 

inferior mandada a una velocidad ligeramente superior al a- 

vance de la banda y una superior loca, de manera que exis­

te un deslizamiento permanente entre la banda y estas rol­

danas y también una importante tracción entre estas rolda-
!

30 ñas por una parte y un rodillo de arrastre potente. En el !
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momento en que la banda es cortada por las dos cuohillas, 

unas pinzas de formación la sujetan y la arrastran perpen­

dicularmente a su camino inicial, es en este momento cuan­
do el dispositivo auxiliar la libera por un alzamiento de

5 pequeña amplitud de la roldana superior loca.;
Los dos tambores que forman las asas, dispuestos- 

lateralmente con separación ajustable según la anchura de 

la bolsa a realizar, aseguran por rotación de 180° la in­

versión de las asas, como se especifica antes, y estas a- 

10 sas colocadas asi correctamente son liberadas y están en 

apoyo contra una detención que es de hecho una simple pie­

za de chapa, y esto antes de que el tambor haya alcanzado 
su punto más bajo.

El dispositivo que asegura el desplazamiento del 

15 asa la aceleración que le imprime en el momento apropiado,

20

25

30

en lo que concierne a su posición con relación a la perfo­

ración de la banda de la materia de la bolsa, la misma ve­
locidad y la misma dirección que la de dicha banda aplicán 

dola al propio tiempo fuertemente sobre ella, se compone 

esencialmente de dos roldanas locas aplicadas cada una so­

bre una de las ramas del asa, montadas sobre dos palancas 

dispuestas lado con lado, que reciben por un mecanismo a- 

propiado un movimiento tal que el lugar geométrico de su 

punto más bajo describe una curva que asegura el emplaza­

miento de dichas roldanas por encima de las ramas de las 

asas, para aplicarse sobre ellas, asentarlas sobre la ban­

da de papel en movimiento de traslación, efectuando al pro­

pio tiempo un movimiento de acompañamiento.

Este mecanismo apropiado puede componerse de un 

árbol fijo con dos levas también fijas, una leva giratoria
20. 4.67 -  7 -



y un árbol oscilante cuyo movimiento es mandado a partir ! 

de esta última por un sistema de palancas. Por otra parte' 

la leva fija puede ser sustituida por un sistema de biele 

tas que aseguran a las roldanas un movimiento aproximada- 

$ mente idéntico pero con mayor suavidad de funcionamiento. í 

Procede por otra parte hacer notar que no es ne. 

cesario tener un movimiento extremadamente preciso de las! 

roldanas locas, adaptándose su velocidad periférica por 

si misma a la de la banda.

10 Ies tubos de soplado de aire comprimido sobre

las ramas que aseguran la colocación bien de plano de las 

ramas sobre la banda evitando el riesgo de retroceso cuan 

do la roldana hace su movimiento en dirección del tambor, 

están dispuestos al lado de estas roldanas y dirigidos o- 

15 blícuamente.

Esta solicitud que corresponde a la presentada 

en Francia el 21 de Octubre de 1.966, bajo el número P.V. 

8.726 se acoge a los beneficios del artículo 51 del vigen 

te Estatuto sobre Propiedad Industrial.

20 N O T A -

25

Los puntos de invención propia y nueva que se 

presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten 

te de Invención en España, por VEINTE años, son los si­
guientes:

1.- Un procedimiento de fabricación en continuo!

20. 4.67 -  8 -
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y en una sola operación de bolsas de papel o de una mate- 

;ria similar de asideros planos postizos, por la combinación 

jde una máquina rotativa del tipo "de perforación" de fabri 

'car las bolsas con el dispositivo de fabricación de las a- 

; sas planas añadidas, que consiste en aportar a una máquina' 

i rotativa y un dispositivo de fabricación de las asas los  ̂

perfeccionamientos siguientes: a)la sustitución de las en­

talladuras previstas en dichos medios para facilitar el 

seccionamiento de los trozos del tubo de formación por 

seccionamiento a uno y otro lado de las asas añadidas, por 
las lineas de perforación previstas previamente en la ban­

da de la materia de la bolsa aún abierta y en movimiento 

de traslación, b) la colocación sobre la cara de la banda. 

de las asas en la posición correcta con las ramas orienta­

das en el sentido de avance, por su inversión en l80°,sien 
do producidas orientadas en sentido contrario por su reba­

timiento hacia atrás, c) la formación de las asas sobre 

dos tambores de muy pequeño diámetro uno de los cuales es 

desplazable lateralmente con relación al otro según la an­

chura de la bolsa a obtener, asegurando un dispositivo au­

xiliar de tracción al arrastre de la banda de papel reple­
gada del asa, a cortar por cuchillas giratorias en el ade­

cuado sentido de marcha, d) la colocación de las asas en 

posición correcta sobre la banda en movimiento de trasla­

ción por dos roldanas montadas locas que reciben un movi­

miento que las aplica sobre las ramas para asentarlas en 

movimiento de traslación y cuya velocidad periférica se a- 

dapta automáticamente a la de la banda en movimiento de 

traslación, e) un soplado de aire comprimido sobre las ra­

mas del asa asegura la colocación correcta y bien de plano, 

20.4.67 - 9 -



f)el mandril de formación del tubo está provisto de una 
guia que facilita el contacto de las asas y de un corte 

que facilita su paso, g) uno o varios tambores adicionales 
pueden completar la máquina de perforación para realizar 

5 la abertura del fondo de la bolsa.

2.- Un procedimiento de fabricación en continuo 
y en una sola operación de bolsas de papel o de una mate­
ria similar.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an- 
10 tecede, representado en el dibujo que se acompaña y con 

los fines que se han especificado.
Esta Memoria consta de diez hojas escritas a má­

quina por una sola cara.
Madrid 2 8 FES. 13§8

P.A

23.2.68
JJV.
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