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/ /Esta invención se refiere a un método para 

sellar una envoltura alrededor de una mercancía.

Mas particularmente, esta invención se refie­

re a un método para cerrar y sellar una envoltura alre­

dedor de una mercancía, donde la envoltura es del tipo 

que forma un manguito alrededor de la mercancía.
Existen varios métodos conocidos en el arte 

de envasar para cerrar y sellar los extremos libres de 
una envoltura en hoja, tal como una envoltura de papel 

lsraft o cartón corrugado, alrededor de una mercancía 

que se vaya a envolver. Uno de los métodos mas comunes 

incluye la formación de un manguito alrededor de la mer­

cancía con la envoltura, por adecuadas operaciones de 

envolver, y para cerrar el manguito, posteriormente se 
dobla y yuxtapone uno do los extremos libres del mangui­
to contra el otro extremo libre. El extremo libre del 
manguito que es yuxtapuesto al otro extremo, normalmen­

te es llamado una lengüeta provista por el fabricante, 

y esta puede estar situada en distintos puntos en el re­

sultante paquete envuelto - por ejemplo, en la superfi-
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cié superior o en la del fondo, o en cualquiera de las 

caras laterales alrededor de las cuales se extiende el 

manguito. Dichos métodos también normalmente incluyen 
la producción en la línea de montaje de mercancías de 

envolver, donde las mercancías son sometidas a pasos 

consecutivos para envolverlas, en varias estaciones o 
zonas dadas en la línea de montaje.

Métodos típicos del arte previo son los ilus­

trados en las Patentes de los Estados Unidos de Norte­

américa No. 2,8^,799 y 2,90^,941* en donde la lengüeta 
provista^por el fabricante de cada mercancía parcialmen­
te envuelta es cerrada, sometiendo la lengüeta a la ac­

ción de un componente mecánico para cerrar y mantener 

la lengüeta provista por el fabricante en yuxtaposición 

con la lengüeta a la cual esta va a ser asegurada.

Después que el paso anterior es llevado a ca­

bo, es necesario retener la presión en la lengüeta duran­

te un suficiente período de tiempo, para permitirle al 
agente asegurador (por ejemplo, adhesivo) que se fragüe 

y mantenga el manguito unido.

Con la avanzada velocidad de producción para 

producir paquetes, es necesario ejecutar esta operación 

tan rápidamente c orno sea posible para mantener una alta 

velocidad en la producción general. Para este fin, la 

solicitante ha desarrollado unjtietodo mejorado para
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cerrar y sellar una lengüeta provista por el fabricante 
para formar un manguito alrededor de una mercancía, cuyo 

método acelera esta porción de la operación de envolver 

-para mercancías y es llevado a cabo en una manera simple, 

Por tanto, de acuerdo con esta invención, hay

provisto un método para cerrar y sellar la lengüeta pro­

vista por el fabricante de una envoltura parecida a un 

manguito que se halla alrededor de una mercancía, para 

formar un manguito sellado, por los pasos de proveer 

por lo menos dos mercancías parcialmente envueltas en 

los cuales.una envoltura forma un manguito cerrado alre­

dedor de cada mercancía, con un extremo libre del mangui­

to constituyendo una lengüeta provista por el fabricante, 
adaptada para ser asegurada al otro extremo libre del 

manguito, someter la lengüeta provista por el fabrican­
te, de una primera mercancía, a una presión hacia abajo, 

para hacer que dicha lengüeta provista por el fabricante 

sea colocada en yuxtaposición con el otro mencionado ex­

tremo libre de dicho manguito, retener dicha lengüeta 

provista por el fabi&ante en dicha posición mientras

que se hace avanzar una segunda mercancía parcialmente 

envuelta para que este en alineación y posición relati­

va con dicha primera mercancía, mediante lo cual las dos 
mercancías son separadas por una distancia menor que el 

ancho de la lengüeta provista por el fabricante, sacar
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dicha presión de dicha lengüeta provdSba por el fabri­
cante y hacer avanzar dicha mercancía para que este en 

yuxtaposición con dicha primera mercancía, mediante lo 

cual dicha segunda mercancía retiene dicha lengüeta pro­

vista por el fabricante en una posición cerrada, hasta 

que dicha lengüeta este firmemente asegurada para formar 

un manguito cerrado alrededor de dicha primera mercan­

cía.

De acuerdo con una incorporación preferida, 
el anterior método es llevado a cabo en una manera con­

tinua, en serie, y consecutivamente, por lo cual después 

de hacer avanzar una mercancía asegurada o posterior pa- 

ra que este en yuxtaposición con la primera mercancía, 
el método es repetido en secuencia.

Como se menciono antes, el método de esta in­
vención es particularmente aplicable al montaje en se­

rie de mercancías envueltas. Para este fin, de acuerdo 

con una incorporación adicional, una pluralidad de mer­
cancías parcialmente envueltas que llegan procedentes de 

una anterior operación de envolver, mediante lo cual la 
envoltura forma un manguito no cerrado alrededor de las 

mercancías, pueden ser alineadas separadamente y en una 

manera en que el frente de una toca la parte posterior de 

la otra, y la lengüeta proviába por el fabricante, de la 

mercancía 'delantera, es sometí# a una presión hacia abajo

1
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mientras que se hace avanzar la mercancía delantera a 

.una velocidad predeterminada, posteriormente se hace 

avanzar la mercancía siguiente hasta que este en posi- 

cion relativa con la mercancía delantera, mediante lo 

cual dicha mercancía siguiente es separada por una dis­
tancia menor que dL ancho de la lengüeta provista por 

el fabricante de la mercancía delantera, y después de 

sacar la presión hacia abajo de la lengüeta provista 

por el fabricante de la primera mercancía, se hace avan­

zar la mercancía siguiente a una velocidad mas rápida 
que la velocidad de avance de la primera mercancía, pa­

ra hacer que la segunda mercancía colinde con la yuxta­

puesta lengüeta provista por el fabricante de la prime­

ra mercancía, y posteriormente hacer que disminuya la 
velocidad de avance de dicha mercancía siguiente hasta 

dicha velocidad predeterminada y repetir los pasos pa­

ra las subsiguientes mercancías parcialmente envueltas.

Dependiendo de varios factores, es deseable 
colocar la mercancía delantera bajo presión positiva 

para evitar que se mueva, mientras que esta está avan­
zando a la predeterminada velocidad, por medio de lo 

cual cuando la mercancía siguiente topa con la lengüe­

ta provista por el fabricante, la mercancía delantera 

no es sacada de la posición en la que es mantenida en 
contacto con la mercancía siguiente.

- 5 -
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, En la anterior manera, el método de esta in-
-vención puede ser aplicado a varios métodos conocidos 
do producción en serie do montaje de paquetes, por me­
dio de los cuales el método de la solicitante es lle­
vado a cabo como una operación sucesiva de una operación . 
continua de empaquetado. Por consiguiente, el método 
de ésta invención mejorará la velocidad total de dichas 
operaciones de empaquetado, además de simplificar pasos 
anteriores más complicados, y resulta en la eliminación 

. de equipo complicado, necesario para llevar a cabo los 
métodos del arte previo.

El método de la presente invención es aplica­
ble a la formación de un manguito cerrado alrededor de 
una mercancía, en tonde la lengüeta provista por el fa­
bricante puede colocarse en cualquiera de los lados de la 
mercancía donde se desee tener la lengüeta del fabrican­
te. Por tanto, por ejemplo, si la lengüeta,del fabrican 
te debe ser colocada en uno de los lados (en lugar de la 
parte superior o en el fondo) de la mercancía, el método 
de la solicitante puede ser llevado a cabo en un plano 
horizontal, mediante lo cual una mercancía siguiente se 
hace avanzar horizontalmente para que esté en yuxtapo­
sición con la lengüeta del fabricante situada en el lado 
delantero de la mercancía. Alternativamente, si se de­
sease cerrar el manguito de la envoltura en donde la

-  6 -



'lengüeta del fabricante debe ser colocada en la super­
ficie superior o del fondo de la mercancía, el método de 
la solicitud será llevado a cabo deseablemente en un 
plano sustancialmente vertical mediante lo cual la cer- 

5. cancía siguiente o posterior será descendida o elevada 
hasta que esté en yuxtaposición con la mercancía delan­
tera. Sin embargo, se sobreentenderá por los versados 
en este arte, que el método de la solicitante también pu 
de ser llevado a cabo en cualquier plano entre la hori­

lo. sontal y la vertical,siempre y cuando la mercancía pos­
terior sea hecha avanzar hasta que esté en yuxtaposición 
con el3ado respectivo de la mercancía delantera que ten­
ga la lengüeta provista por el fabrá.cante:

El paso'en el método de la solicitante de ini- 
15. cialmente someter la lengüeta provista por el fabrican­

te a una presión hacia abajo, para hacer que la lengüeta 
sea colocada en yuxtaposición con el otro extremo libre 
o lengüeta del manguito, puede ser llevado a cabo en 
cualquiera manera adecuada.

20. De acuerdo con una incorporación preferida que
es particularmente adecuada para una operación continua 
de envasado, la lengüeta provista por el fabricante es 
yuxtapuesta por una palanca o saliente mecánico que fun­
ciona conjuntamente con el paso siguiente del método de 

25. la solicitante; en donde la'mercancía delantera es hecha

7
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avanzar a la deseada posición relativa y la palanca me­
cánica, o saliente, es extraída.

Dependiendo del tipo de agente de aseguramien- 
to usado, la presión hacia abajo sobre la lengüeta pro­

vista por el fabricante debiera siempre ser suficiente 

para causar la yuxtaposición de la lengüeta al otro ex­

tremo libre del manguito. La cantidad de presión roque- 
/ /rida también dependerá del tipo de envoltura de que se 

trate - por ejemplo, envoltura de papel kraft o de cartón 

corrugado.

El tipo de agente de aseguramiento usado para 

asegurar la lengüeta provista por el fabricante al otro 

extremo del manguito, puede ser de cualquier tipo adecua­
do para este propósito, según se usa comúnmente en este 

arte. Por tanto, por ejemplo, se pueden usar adhesivos 
que se secan rápidamente, adhesivos de contacto, etc. 
Dichos agentes de aseguramiento pueden ser aplicados a 

la lengüeta provista por el fabricante en una operación 

anterior, o si se desease, justamente antes de que la 

presión hacia abajo sea aplicada a la lengüeta provista 
por el fabricante, por métodos adecuados.

Como se describió anterioimente, la mercancía
/

posterior es hecha avanzar a una posición relativa a la
. <mercancía delantera, antes de que la presión sea removí-

da de la lengüeta provista por...el fabricante, por medio de

-  8
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lo cual el espacio entre la mercancía siguiente o poste­

rior y la delantera es tal, que es menor que el ancho de 

la lengüeta provista por el fabricante. El proposito de 

este paso eá el de evitar que la lengüeta provista por el 

fabricante "retroceda" a una posición en donde la mercan­

cía posterior, cuando sea hecha avanzar hasta que este en 

yuxtaposición con el lado respectivo de la mercancía de­

lantera, no sea-capaz de volver a aplicar la lengüeta al 
otro extremo del manguito do la primera mercancía. Por 

este motivo, la mercancía posterior deseablemente se la 
hace avanzar hasta que este tan próxima a la mercancía 

delantera como sea conmensurado con la extracción de la 

presión hacia abajo sobre la lengüeta provista por el fa­

bricante, antes de que tope con la mercancía delantera.

El paso de hacer avanzar una mercancía poste­
rior hasta que este en yuxtaposición con la lengüeta pro­

vista por el fabricante, de una mercancía delantera, pue­

de ser ejecutado por cualesquiera medios adecuados. En 

una incorporación preferida, esto se logra utilizando el 
avance de una mercancía parcialmente envuelta y la cual 

es descargada de una antoiíor operación do envolver, por 

medio de lo cual los pasos del método de la solicitante 

pueden ser consecutivamente sincronizados para que fun­
cionen conjuntamente con dichas operaciones anteriores.

El paso de formar una envoltura de manguito

9



alrededor de la mercancía, puede ser llevado a cabo por 

medio de cualquiera de los métodos corrientemente usados 

en el arte previo, o según esta explicado en la Patente 
de los Estados Unidos de Norteamérica No. 3*354;600. Los 

$ lados laterales del manguito pueden ser yuxtapuestos a

los respectivos lados laterales de la mercancía, antes o 

después del método de envolver de la presente invenclcai, 

dependiendo del método que se desee usar para envolver 
la mercancía.

10 A rin de que se entienda mejor lo revelado y

so pueda llevar a efecto fácilmente, damos la siguiente 

descripción detallada con referencia a los dibujos adjun­

tos, en los cuales:

La Figura 1 es una vista de costado de un apa- 

1% rato que es adecuado para llevar a cabo el método de la
solicitante;

La Figura 2 es una sección tomada a lo largo 

de la línea 2-2 de la Figura 1; y

La Figura 3 es una sección tomada a lo largo 

20 de la línea 3-3 de la Figura 2.

En los dibujos, hay ilustrado un aparato para 

llevar a cabo el método de la presente invención, en 

combinación con otros componentes que ejecutan otras 

operaciones de envase; y específicamente el aparato 

25 mostrado lleva a cabo el método de la solicitante como

-  10 -



el último paso en una operación general de envase.
La Figura 1 ilustra un aparato para envolver 

mercancías (de acuerdo con 3.a Patente de los Estados 
Unidos de Norteamérica No. 3.354,600), en el cual una 

5. mercancía es envasada, colocándola encima de una pieza 
básica de envoltura B, alimentada por medio de rodillos 
10 y 12 de alimentación a una plataforma 14 elevadora, 
movible hacia debajo, cuando esta última está en el ex­
tremo superior o delantero de la carrera. En la carre- 

10. ra descendente o hacia abajo, la plataforma 14 elevado­
ra, que funciona conjuntamente con un montaje P empuja­
dor, desciende la mercancía hasta más allá de los me­
dios; de doblez de la envoltura, laterales y opuestos, 
(uno de los cuales*está mostrado por el número de refe- 

15. rencia 15) mediante lo cuál paneles laterales de la en­
voltura son yuxtapuestos a los lados respectivos de la 
mercancía. Al final de la carrera descendente, la mer­
cancía parcialmente envuelta recibe los efectos del 
medio 16 de doblez de los paneles de los lados latera- 

20. les, por medio de lo cual los lados laterales de la en­
voltura son yuxtapuestos a los lados respectivos de la 
mercancía.

Posteriormente, la mercancía parcialmente en­
vuelta se hace avanzar por el medio de avance que com- 

25. prende un empujador 18 proveniente de la plataforma 14

-  11 -
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elevadora, donde el panel superior del material de envol­

ver es yuxtapuesto a la parte superior de la mercancía, 

golpeando la barra 20 de rodillos durante su avance. Por 
consiguiente, la mercancía parcialmente envuelta, al lle­

gar al aparato que vamos a describir para llevar a cabo 

el método de esta invención, tiene una pieza basica de 

envoltura alrededor de la mercancía, para íbrmar un man­
guito alrededor de la misma, (y en la incorporación, mos­

trada con los paneles de los lados laterales yuxtapuestos 

a los respectivos lados de la mercancía, como esta indi­

cado por el numero de referencia C" en la Figura 3).

Con el proposito de ilustrar el método de la 

solicitante, hay mostradas dos mercancías C' y C" parcial­

mente envueltas, la primera siendo la mercancía delantera, 

la ultima siendo la posterior o siguiente. Inicialmente, 
el empujador 18 ha avanzado en un plano horizontal defini­
do por la placa 21, la mercancía C ' parcialmente envuelta, 
producida como se describió arriba, hacia contacto con el 

medio de avance, definido por un par de correas-22 separa­
das, las cuales son accionadas al unísono por medios ade- 

cuados (que no están mostrados). Las correas 22 están se­

paradas por una distancia suficiente para impartirle ten­

sión a la mercancía parcialmente envuelta, para asegurarse 

de un completo control de la misma en todos los momentos. 

Cuando se la coloca en contacto con las correas, la len-

r  "* T
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güeta provista por el fabricante se extiende desde el 
panel superior de la envoltura, como está indicado por 
el número 24 (Figura 3),

El medio que comprendo un montaje 26 neumático 
de pistón (montado a la estructura F por medio de la mén­
sula 27) monta el brazo 28 pívotable alredcor de la ba­
rra 30 la cual, a la vez, está articulada en la estruc­
tura F por la envuelta 32, sirve para que el rodillo 
34 se mueva hacia arriba y hacia abajo por la actua­
ción del pistón 26, y constituye el medio de creación de 
presión para yuxtaponer la lengüeta 24 provista por el 
fabricante al extremo libre de la envoltura indicada por 
el número 25.

En la incorporación mostrada, la lengüeta 24 
provista por el fabricante, de la mercancía C? que está 
siendo avanzada por las correas 22, es sometida a la pre­
sión hacia abajo del rodillo 24, actuado por el pistón 26 
en la señal apropiada que se le está dando al mismo. En 
tretanto que la mercancía C'delantera está, asi, siendo 
hecha avanzar, con la lengüeta 24 provista por el fabri­
cante siendo sometida a la presión hacia abajo, la mer­
cancía C" posterior está siendo hecha avanzar por el em­
pujador 18, a la misma placa 21 horizontal, a una velo­
cidad mayor que la velocidad 'de avance de la mercancía 
"C" hacia la mercancíaía CjGuando la mercancía "C" postergo:

— 13 —
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esta en una posición relativa a la mercancía C * delante- 

.ra, de modo tal que la distancia D entre las dos mercan­

cías C ' y C" es menor que el ancho d de la lengüeta 24 
provista por el fabricante, el montaje 26 de pistón es 

actuado por medio adecuado de señal, para hacer que el 

rodillo 34 saque la presión de la lengüeta 24 provista 
por el fabricante, después de lo cual la mercancía C" 

posterior topa con la mercancía C ' delantera, para rete­

ner la lengüeta 24 provista por el fabricante en yuxta- 
posici on con el otro extremo 2JÍ del manguito. En la prác­

tica, la mercancía C  realmente para momentáneamente pa­
ra permitir la extracción del rodillo 34; cuando la mer­
cancía C" está suficientemente cerca. Cuando esto está 

teniendo lugar, la mercancía C" también es paralizada 

momentáneamente para permitir que el rodillo 34 sea re­
movido. Una vez que ambas mercancías están así dispues­

tas, el avance de ambas mercancías es tomado por las co­

rreas 22, - por ejemplo, el empujador 18 ya no controla 
más el avance de la mercancía C" posterior. En una ope­
ración consecutiva, la mercancía posterior, entonces, se 
convertirá en la mercancía delantera, y una mercancía con 

posterioridad parcialmente envuelta se convertirá en la 
mercancía posterior, y los pasos anteriores serán repeti­

dos.

-  14 -
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' Descrita suficientemente la naturalesa del
invento, asi como la manera de realizarlo en la prácti­
ca debe hacerse constar que las disposiciones anterior­
mente indicadas son susceptibles de modificaciones de 
detalle en cuanto no alteren su principio fundamental, 
siendo lo que constituye la esencia del referido inven­
to y por lo que se solicita Patente de Invención por 
20 años en España sobre: METODO PARA CERRAR HERMETICA­
MENTE ENVOLTURAS CON FORMA DE MANGA ALREDEDOR DE PRODUC­
TOS, .caracterizándose por lo siguiente:

1.- Método para cerrar herméticamente envoltu­
ras con forma de manga alrededor de productos, caracte­
rizado porque se proporciona al menos dos productos par­
cialmente envueltos, teniendo cada une yuxtapuesta una 
envoltura con forma de manga a su alrededor, constituyen­
do un extremo libre de la manga una lengüeta del fabri­
cante adaptada para ser asegurada al otro extremo libre 
de la envoltura y así proporcionar una manga cerrada 
alrededor del producto, encontrándose dichos productos 
sustancialmente alineados entre si, formando cada pro­
ducto uno de cabeza y el siguiente de cola; se somete 
la lengüeta del fabricante del producto de cabeza a una 
presión hacia abajo con el objeto de colocar la lengüeta 
del fabricanente en una yuxtaposición con el otro extre-

-  15 -
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-mo libre de la envoltura, Manteniendo la presión de dicha 
lengüeta del fabricante al mismo tiempo que se hace que 
el producto de cabeza y el de cola se alineen en una po­
sición relativa entre sí, con lo cual los productos se 

5. encuentran separados por una distancia inferior a la len­
güeta del fabricante; se quita dicha presión de la len­
güeta del fabricante de dicho producto de cabeza; se ha­
ce avanzar dicho producto de cola a una yuxtaposición 
con la lengüeta del fabricante de dicho producto de ca­

lo. boza y se retiene dicho producto de cola en yuxtaposición 
con dicho producto de cabeza hasta que la lengüeta del 
fabricante se encuentre cerrada y asegurada al otro ex­
tremo libre ya mencionado.

2.- Método según la reivindicación 1, caracte- 
15. rizado porque se avanzan dichos productos sobre el mismo 

plano, y se avanza dicho producto de cola a una yuxtapo­
sición con dicho producto de. cabeza para mantener dicha 
lengüeta del fabricante en yuxtaposición con el otro ex­
tremo libre ya mencionado de dicha envoltura.

20. 3.- Mótodo según la reivindicación 1 ó 2, ca­
racterizado porque se hace avanzar a dicho producto de 
cabeza a una velocidad predeterminada y se avanza dicho 
producto de cola a una velocidad superior a la velocidad 
de avance de dicho producto de cabeza, con lo cual se 

25. quita la presión hacia abajo sobre dicha lengüeta del
- 16 -



fabricante cuando dicho producto de cola se encuentra se­
parado por una distancia inferior al ancho do la lengüeta 
del fabricante, y se adosa dicho producto de cabeza con 
dicho producto de cola.

5. 4.- Método según la reivindicación 1, 2 ó 3*
caracterizado porque es un proceso continuo con el cual se 
coloca continuamente un producto subsiguiente, parcialmen­
te envuelto, que tiene una envoltura de la forma de una 
manga en.yuxtaposición con el producto de cabeza después 

10. de haberse retirado dicha presión.
5.- Método según cualquiera de las reivindica­

ciones precedentes, caracterizado porque se hace avanzar 
a dicho producto de cabeza a una velocidad predeterminada, 
encontrándose dicho producto de cabeza bajo un control 

15. específico, con lo cual dicho producto de oola adosa dicho 
producto de cabeza y éste no se desacomoda.

6.- Método según cualquiera de las reivindica­
ciones precedentes, caracterizado porque forma parte del 
último paso de una operación para envolver paquetes.

20. 7.- Método según cualquiera de las reivindicacio­
nes precedentes, caracterizado porque el producto de cabe­
za y el de cola son alanzados sobre un plano horizontal, 
encontrándose dichos productos de cabeza y de cola alinea­
dos entre sí con lo cual dicha lengüeta del fabricante cs- 

25 tá frente a dicho producto de cola.
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10.

15.

8. - Método según cualquiera de las reivindica­
ciones precedentes, caracterizado porque se somete la 
lengüeta del fabricante a una presión sustancialmente 
uniforme a través de toda la lengüeta.

9. - Método según cualquiera de las reivindica­
ciones precedentes, caracterizado porque se detiene mo­
mentáneamente el producto de cabeza cuando el producto 
de cola se encuentra muy próximo al producto de cabeza 
con lo cual se retira dicha presión de la lengüeta del 
fabricante, deteniéndose también, momentáneamente, el 
producto de cola cuando dicho producto de cabeza se ha de 
tenido.

10.-Método para cerrar herméticamente envolturas 
con forma de manga alrededor de productos, tal y como 
queda sástancialmente (descrito en la presente Memo­
ria, y\en los\dibujos adjuntos,

(onpta de dieciocho hojas, escri*
cara. 15 MAR. M71

Madrid,

\ Esta Yíemori: 
tas a máquina por una/

:AN INTERNATIONAL PAPER COMPANY
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