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" PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION CONTINUA DE SACOS Y APARATO
DARA SU PUESTA EN PRACTICA "

-

- -

MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn tiene por objeto, segﬁn
se indics en su enanciado, un procedimiento para la fabricacidn
continua de smcos, bolsas y envases similares. Més concretamente,
la invencidn se refiere a un procedimiento pars la obtencidn de
elementos tubulares de longitud indefinida, a partir de los que
puedan obtenerso,'por sinple cortado en segmentos de la longitud

apropiada y mediante el cierre de une de sus extremidades, los

expresados 8acosy; bolsas 0 andlogos.
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La invencion se refiere tambien & una méquina o aparato
para la puesta en practica del expresedo procedimiento, siendo
egspecialmente de notar que procedimiento y aparate comstituyen
un objeto dnico e indivisible, resultendo imposible llevar s lai
préctice este Ultimo sin el auxilio de aquella, y careciendo lg
méquina de todo objetos si no es como forma de realizscidn préc-
tica del procedimiento}

Més concretamente, la invenci!mlge re;}e;g & un procedimiex
to para la obtencidn de envases del eipresado tipo, a partir de
elementos extrusionados de material pléstico, especiglmente bhan~
das 0 ointas de materisl pléstieof unidos entre s{ por autosolda
dura, formando a modo de un tejido de malla muy sbierta. Existen
ya varios procedimientos para la obtencidn de redes tubulares
continuas extrusionadas a base de materisl pldstico. Ahora bien,
en primer lugar, tales procedimientos, en la préctiea, resultan
exclusivemente aplicables a la obtencidn de redes formadas por
hilos de material pldéstico de seccidn circular o aproximadasmente
circular, y, en segundo lugar, en todos estos procedimientos la
red de obtiene a base de una unidn a interespacios epropiados
por soldadura - normalmente en la propla boquilla de extrusién}
Y en elgunos casos especleles fuera de esta boquilla -~ de hilos
en principio extrusionados en le misma direceidn general y cuyas
boquillas de extrusidn se hallan situsdas todas en el mismo pla~
no; pars usar un simil textil, las redes obtenidas a través de
estos procedimientos pueden ser calificadas, todas, de "géneros
de punto', Por el contrario, el procedimiento que se préconiza,
aun resultando eplicable a 1ls obtencidn de redes a base de elem
mentos lineales continuos de seceidn ciroular, poligonal, ovala~-
da u otra cualesquiera apmopiada, resulta especialmente indicade
pare la obtencidn de aguellas total o parcialmente a base de cin

tas o tiras aplanadas. ¥, en gegundo lugar, y de manera esencia
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en el tal procedimiento la red tubular se forma & base de la
wnidn por soldsdurae de hilos extrusionados segin dos direccie-
nes aproximadaemente ortogonales entre si, que resultan equipa=
rables a la "trama" y "urdimbre" de los procesos clésicos de
textura, conila fnica diferencis de shstituirse el entrelazado
por la autosoldadura de tales elementos.

Consiste Wdsicamente el procedimiento que se preconiza, en
la previsidn de un cabezal, adaptable a una maguina cualesquiera
de moldee por extrusidn en forma contimuas, que comprende wna pare
te fija y una parte mévil dotada de un movimiento uniforme de
rotacidn, y, de manera esencial, dispuesta envolviendo & aquellai
La parte fija comporta una sucesidn de boquillas de expulsidn
del material, dispuestas sobre un eirculo, a interespacios regu-
lares, y paralelas al eje del conjunto o inclinadas .en igual me—
dida con respecto a este eje. Los elementos cont{nuos .extrusio-
nados por estes bogquillas quedén consecuentemente dispuestos so=
bre las generatrices de un cuerpo de revolucidn, cuyo eje coin-
cide con el eje del conjunto del cabezal. I la parte mévil o gi=-
rajoria del cabezal comporta adimismo una sucesidn de boquillas
de extrusidn, ocuyo nfmero puede o no coincidir con el de boqui~
llas-previsias en la parte fija, que, de manera esencial, se ha~
llan dispuestas en sentido ortogonal a aproximadamente ortogonal
con respecto al eje del cabezal. Los elementos cont{nuos extru~
gionados a través de estas @ltimes boquillas formarén, pues,
esencialmente, una envolvente helicoidal sobre el cuerpo ideal
de revolucidn determinado por los elementos extrusionados & tra-
vés de las boguillas de la parte fija. Los primeros elementos re
feridos, normalmente en forma de tiras o cintas de seccidn rec#
tengulsr aplanada, cruzarén con poca inelinacidn, casi ortogonal
mente, sobre los elementos extrusionados & través de las boqui-

llas de la parte fija del cabezal, y se goldardn a los mismos,
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merced al grado de plasticidad del material, obteniendose un
elemento tubular continuo, de gran registencisa.’

La invencidn se refiers asimismo, segin dicho, a uns mé-
quina o aparato para la pussta en préctica del procedimiento
gue ha quedado descrito en sus 1{neas gererales y esenciales.
Este aparsto he sido representado en forma esquendtica y en cor-
te convencionel en el dibujo que se acompafia con la presente
memoria, y al que en lo sucesivo se rgferixé lg explicacién.ﬂa
referencia a este dibujos permitird, ademds, interpretar con ma-
yor claridad y exactitud la esencialidad del procedimiento que
ge prevoniza. Conviene, de todas formas, advertir que en el ex=
presado dibujo se ha representado tan solo un ejemplo de realizs
cién préctica, susceptible de numerosas adiciones y modificacio-
nes, al que en ningfn caso cebré conferir el menor caracter limi:
tativos:

Haciendo, pues, referencia al indicado dibujo:

Se prevé esencialmente un cabezal dotado de medios adecua-
dos de acoplamiento a la boquilla de expulsidn de material a pre
gidn de una correspondiente mdquina moldeadora de material pléa-
tico por extrusién, que podré pertenecer a una cuglesquiera de
los muchos tipos que pueden hallarse en el mercadoy y que n0 ha
glido representads en el dibujo. En el sjemplo de realizacidn ree
presentado en el dibujo, estos medios de acoplamiento se hallan
concretamente constitulidos bor un racor roscado 1, previsto en
el cuerpo 2, que presenta el conducto axial troncoednico 3, a
través del que avanza el material hacia el conducto cilindrico 4
coaxigl con aquel, y comunicado ortogonalmente con el conducto
anular 5, que suministra el material a las boquillas de expulsidn

E1l csbeznl comprende'esencialmente una, pafte fijs 6, en la
que se disponen la sucesidn de boquillas Ty parélelas al eje del

conducto anuler 5 o inclinadas todas en el mismo sentido y grae
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do con respecto a este conducto, y una parte mévil 8, que envuel
ve a aguella gquedando en disposicién de ser sometida a un movie
miento uniforme de rotacidn, de velocidad regulsble, y que con-
forma las boquillas 9, ortogonales o ligerasmente inclinadas con
respecto al expresado ejed

En el ejemplo representado en el esquema, sobre cuys abso-
luta falta de valor limitativo no parece realmente necesario in-
sistir, la parte fija referida comprende une pieza exterior &'
que se acopls, por ejemplo, a rosca, & una correspondiente aber-
ture précticada en el cuerpo 2, en sentido perpendicular o inclie
nado con respecto & las ceanales 3—-4 de suministro de materialy
y una pleza interior 6, dispuesta en sentido coaxisl con respec~-
t0 a aquella, y dotada de una prolongacidn 10, que atraviesa la
base de esta pieza y el cuerpo 2, sobresaliendo al exterior y
recibiendo una correspondiente tuerca y contratuerca 11-11', me-
diente cuyo juego se fija en posicidn. Entre estas dos piezas 6
y 6%, que ajustan exactamente entre s{ por sus extremidades, ques
da determinado el conducto de seccidn anular 5, a través del que
el material procedente del conducto 4 avanza haclia las boquillas
de expulsién 7, determinadas por simples regatas periféricaa,
i;uai;s y-;;gularmente espaciadas,y y muy preferentemente dotadas
de seccidn apiidnada, previstas en la expremidad de la pieza 6y
determinando correspondientes ranuras para paso del material ha-
cla el exterior, en el ajuste entre esta pieza y la 6'. Ni que
decir tiene, de todas formas, que esta disposicidn constructiva
- que resulta especislmente ventajosa, por facilitar el desmon-
taje de todo el conjunto en vistas & su limpleza o raparacién -
podrd en la préctica ser libremente sustituida por cualquier
otra que se considere convenientes

E1l cabezal gomprende esencislmente, segin dicho, una parte

uévil 8, que edwpelve & la parte fija 6 y queda en disposicidn
L

’.



10

15

20

25

30

de girar con respecto a la misma, En el ejemplo de reslizacidn
2 que nos venimos refiriendo, esta parte mévil se halla consti-
tuide por un aro 12, de seccidn aproximademente en escuadra, que
ajusta sobre la pieza 6! y se apoya contra un correspondiente
escaldn extremo 13 previsto en la mismas. Entre la indicada plie=
za 6' y el aro 12 se interponen unos cojinetes 14-15, por ejem-
plo, de material deslizante, dispuestos para ssegurar el libre
giro de este dltimo. E1l aro 12 conforma un reborde inferior 16,
de periferia dentada, que sobresale cohveni;né;mente el exterior
quedando en disposicidn de engranar con un correspondiente pis
#idn, acoplado directa o indirectaﬁente & un sistema motriz ade-
cuado, preferentemente dotado de medios que permitan regular su
velocidad, mediante el que se comunica & aquel un movimiento
uniforme de rotacidn. El aro 12 queda inmovilizado con respecto
8 desplazamienfos en sentido axial, en un sentido, por el esca=-
1én 13, y en sentido opuesto por una tusrca 17, de la que queda
separado por una arandela de material deslizante 18, que actis
de cojinete de empuje. Esta tuercs rosca sobre la pieza 6' y man
tiene en poaicién, por medio de unas arandelas separadoras 19,
un cuerpo cilindrico 20, que envuelve y protege la parte mévil
12, dejando dnicamente al descubierto el pifidn 164 '

En la misme forma de realizacidn a que nos venimos refirien.
do, el aro 12 comporta una sucesidn de conductos radiales 21,
iguales y regularmente espasciadom, cada uno de los cusles comuni.
ca con un conducto paralelo al sje 22, que suministra el material
e una correspondiente boquilla de expulsidn 9s ILa circulacidn
de material entre cada uno de estos pares de conductos puede re-
gularse, por sjemplo, por medio de un tornillo 23, roscado en
un correspondiente orificio practicado en el cuerpo 12, y cuya

cabeza resulte accesible a través de uns cua;esquiera de una coe=

rrespondientp serie de aberturas 24, previstas en la base de
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la envolvente 20. Los conductos radiales 21 comunican todos con
una cdmara enular 25, la cual, a su vez, de halla constantemente
en comunicacidn con el conducto 5, de suministro de material, a
través de una correspondiente serie de conductos radiales 26,
practicados en la pieza 6'. Se tiens, pues, que el material
fluidificado a presidén suministrado por la mdquina, ciroulard

a través de los conductos 3,4 ¥ 5, desviandose en parte por los
conductos 26, para salir al exterior a través de las bogquillas
méviles 9, y continuendo en parte por el expresado conducto 5
haclis 1las boquillas fijas 7. Eventualmente, cabe diponer en la
piezas 12 un sistema de bombas, por ejemplo, bombas de engrana-
jes accionadas por el propio movimiento de rotacidn de esta pie—
za, que activen la circulacidn de material hacia las boquillas 9
Estas boquillas podrdn, como es légico, presentar cualquier es-
tructura que se considere conveniente, hallandose por lo gensral
conformadas por piezas independientes 27, convenientemente aco-
pladas a la base de la pieza 12, por ejemplo, a rosca, y sobre-
salientes de esta base, a fin de cumplimentar el requisito esen-
cial de que los orificios de salida de las boquillas 7 y 9 ocu=-
pen planos paralelog y distanclados.

-De manera esencial, segﬁn se ha indicade ya repetidamente,
lag tiras cont{nuas conformadas por las boguillas 7 de la parte
fijs 6 del cabesal, quedan dispuestas gegin las generatrices de
un cuerpo ideal de revolucién y las tiras cont{nuas conformadas
por las boquillas 9 de la parte mévil 8, quedan dispuestas en
sentido helicoidaly envolviendo al expresado cuerpo ideal de re-
volucidn, Ia solidarizacidn por autosoldadura entre estas tiras
ge realiza automdticamente bajo una ligera presidn, dado el eatas
do de plasticidad en que se encuentran las mismas. Este presidn,
en una forma muy preferente de realizacidn, viene determinada

por un cuerpo 28, situado en la parte inferior del cabeaal, ¥
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relativamente sepmrado del orificb de salida de las expresadas
boquillas, que oblige a separarse, aumentando el radio del cuer=
po ideal de revolucidén formado, & las tiras o elementos continws
conformados por las boquillas 7, obligandolas a presionar contra
las tiras o elementos cont{nuos conformsdos por las boquillas 9.
En una forms preferente de realizacidn, este cuerpo 28 adopts
una forma genersl aproximadamente esférica, y se halla constitui:
do a base de un material laminar, dmpermeable y eldstico, hallan
dose lleno de sire u otro fluldo comprimible a presién. El cabe~
zel cuents, ademds, con medios para determinar la deformacidn
eléstica del expresado cusrpo 28y variando el radio del misme
sobre el plano horizontal y variando consecuentemsnte la altura
del punto de contacto entre las expresadas tiras y la presién
con que este contacto se efectias Tales medios se haellan concre-
tamente constituidos por un véstago 29, que straviess axialmente
el cuerpo 28 y comporte solidarizado & au extremided libre une
mandfbuls 30 contra la que se apoya este; el expresado véstago
atraviesa en forma ajustada un segmento tubular 31, conveniente-
mente enchufado y £ijado en sentido axigl en el interior del cu-
erpo 6, por mjemplo, por medio de une tuerca extrema 32; en su
extremidad opueste, este segmento tubular comporta solidarizeda
une mand{bula 33, contra la que se apoye la parte superior del '
cuerpo neumatico 28. En estas condiciones, se comprende que bag-
tard provocer un desplezemiento axiel del védstago 29 con respec—
to al segmento tubular 31, para determinar una eproximeEidn en-
tres les mandfbulas 30 y 33, determinando consecuentemente lg
compresidn del cuerpo 28 y la deformecidn eléstice del misme, o
gea, en definitiva, una disminucidn de sltura y un eumento del
difmetro en el plano horizontal de este suerpos Estos desplaza~
nientog axigles del véstggo 29, en una forma preferente de realik

zaoién, ge determinan por medio de una tuerca 34; dotada de un
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drgano de maniobra 35 de tipo cualesquiers apropiade, que rosca
en lg extremided superior del expresado véstago#

Reste ye dnicamente hacer constar de una maners genral ¥
expresa que, como ge comprende y es légico, en le realizacidén
préctica tanto del procedimiento, como - especialmente -.del
sparato que han gquedado descritos, cabrd introducir todas aque-
llag asdiciones y modificaciones de detalle que no afecten a leo
que constituye la esenciglidad del registro que se solielta.

N O T A

SE REIVINDICA:

1 - Procedimiento para la febricacidn continua de sacosy
de acuerdo con el cual se extrusionan una serie de clementos li-
neales cont{nnos, iguales entre sf y regularmente espaciados,
que guedan situados sobre las generatrices de un cuerpo ideal de
revolucidn, y, simulténeamente con aquellos, una segunda serie
de elementos continuos, dotados de igual o distinta seccidn, que,
de manera esencial, envuelven a aquellos, formando arrollamientos
helicoidales sobre el cuerpo idesl de revolucién determinado pof
los mismos, y solidarizandose por autosoldadura & los primeros
q}amgntos;gichos merced a la plasticidad que presenta el material
a la salida—de las correspondientes boquilles de extrusidns

2 = Procedimiento, caracterizado porgue log primeros ele-
mentos continuos referidos en ls reivindicacidn anterior son ex=
trusionados a tmavés de una correspondiente serie de boqulllas
practicadas en un cuerpo fijo, que se solidariza rigidsmente a
la boquille de expulsidn de una méquina moldeadors de materiales
pldsticos por extrusidn, en tanto que los elementos continuos
integrantes del segundo grupo referido en la reivindicacidn pre-

cedente, son extrusionados a través de una correspondiente serie
de boguillas precticadas en un cuerpo, que de maners esencial

envuelve al cuerpo fijo referido, y se halls dotado de un me~
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- 10 =

vimiento #niforme de rotacidn con respecto al mismo3

3 = Procedimiento, caracterizado porque log orificios de
galida de las boquillas de extrusidn de la primera serie de ele-
mentos cont{nmos referidos en las dos reivindicaciones prece-
dentes, quedan situados en un plano ortogonal a la direccidn de
avance del material, y los orificios de salida de las boquillas
de extrusidn de la segunda serie de elementos cont{nuos asimis-
mo referidos, se hallan situados en uyn segupndo plano, tembien
perpendiculer a la direccidn general de avance del material,
gituado en powicidn inferior aon re-specto al primero;’-

4 = Procedimiento, caracterizado porque se prevén medios
regulsbles dispuestos pare determinar la separacién con raspec‘ao_’r
al eje del conjunto de los elementos contf{nuos del primer grupo
referido en las reivindicaciones anteriores, obligandolos a apli:
carse contra los elementos cont{muos integrantes del gegundo
grupo, que formen el arrollamiento helicoidal y determinando lae
golidarizacidn por autosoldadura entre estos elementos.

5 - Apargtc para la puesta en préctica del procedimiente
referido en las reivindicaclones anteriores, caracterizado por
comprender un cabezal, dotado de madios para su acoplamiento har-
mético a la boquille de expulsién de material a presidn de una
correspondiente méquina moldeadora por extruaiﬂn, cuyo cebezal
comprende esencialmente una parte fija, que presenta un condueto
axial de seccidn anular, conectado por una extremidad a un corres
pondiente conducto a través del que cireula el material a pre-
gién suministrado por la méquing y terminado por su otra extremie
dad en las boquilles de extrusidn correspondientes a los elemen—
tos continuos integrantes del primer grupo referido en las reivin
dicaciones anteriores, y una parte mdvil, que envuelve a lg parte
fija, guedando en dispos:_i.cién de girar libremente con respecto a .

lg misma con movimientos determinados por un sistema motor ade-
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cuado, de velocidad regulable, y que conforms las boquillas de
extrusidn de los elementos continuos integrantes del segundo grul
po referido, cuyas boquillas se hallan conectadas por medio de
correspondientes conductos, en los que se intercalan medios de
regulacidn del caudal, con ung ocdmsra anular comunicada, & Su
vez, por medio de correspondientes conductos radiales practiced
dos en la parté £ija del cabezal con el conducto axigl de seo-
cidn anular referido.!

6 - Aparato, segin la reivindicacidn anterior, caracteriza-
do porque la parte fija del cabezal se halla axialmente atravesa
da por un elemento telesedpico, cuyo véstago interior atraviesa
dismetralmente un cuerpo esférico deformable eldsticemente, que
queda aprisionado entredos correspondientes mand{bulas, solida~
rizadas a las extremidades de este vastago y del segmento tubus
lar exterior f£ijo del sistema, respectivamente, todo de manera
que este cuerpo esférico queda situado en el interior del cuerpo
ideal de revolumidn definido por los elementos continuos extru-
gionados, determinando la separacidn de estos elementos y la so-
lidarizacidén entre los correspondientes a los dos grupos referi-
dos en las reivindicaciones anteriores, y que los desplazamientos
axiales en un sentido del vdstago interior del elemento telescd=
picoy con respecto al segmento tubular exterkor, movimientos que
pueden determinarse manualmente actuando sobre un correspondien—
te Srgano exterior de maniobra, se draducen en deformaciones: e~
ldsticas del expresado cuerpo esférico, variando el grado de se—
paracidén entre los elementos lineales continuos,!

7 - Procedimiento para la fabricacidn continua de sacos y

aparato para su puesta en préctica.

Consta la presente Memoria Descripti-



ve de doce hojas mecanografiadas, escritas
por unae sola cara, numeradas del 1 al 12,
con sus lineas numeradss, a su vez, de cin-

co en cinco y de un dibujo anexos

Barcelona, 10 ABR, 1363
Pe Ad
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