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El objeto de l a  presente Memoria Descriptiva 

es e l de dar a conocer l a  naturaleza de unos perfeccio­

namientos aportados a la s  máquinas envasadoras de pro­

ductos granulares, por cuyas ventajosas Condiciones de 

todo tipo se so l ic i ta ,  a favor del t i tu la r  del expedien 

te , e l p riv ileg io  de exclusividad concedido por l a  v i­

gente Ley de l a  Propiedad Industrie, para su explotación 

en España.

Los_ mencionados perfeccionamientos son de ap ll 

cacián e l  la s  máquinas que confeccionan bolsas de p lás­

tico  en la s  que envasan, a l mismo tiempo, productos gra



15

20

25

30

35

40

2 37 1789  —

nulares como cacao, pepitas de g ira so l to stad as, e tc . 

e t c . ,  verificando la s  operaciones pertinentes de una 

forma automática y continua.

l a  m aterialización  de la s  d is t in ta s  operacio 

nes da lugar a un proceso de producción rápido, limpio 

y altamente e ficaz , que mejora lo s  procedimientos actúa 

l e s ,  según puede deducirse a lo  laSgo del contenido de 

nuestra descripción.

Para que I s t a  se re a lice  con l a  máxima c la ­

ridad , fac ilitan d o  l a  comprensión de sus c a ra c te r ís t i­

cas esen ciales, liemos considerado conveniente l a  apor­

tación  del plano adjunto en e l que se recogen algunos 

aspectos de su naturaleza. Alora bien, es necesario 

advertir que la s  representaciones del mencionado plano 

solo tienen valor informativo, por lo  que serán consi­

deradas en su más amplio aspecto y no como lím ite  del 

alcance del expediente, ya que e l  mismo únicamente es 

determinable por l a  Ley de l a  Propiedad In d u stria l.

La figu ra  1§ del plano nos muestra una v is ta  

la te r a l  de l a  máquina, dotada con nuestros perfecciona­

mientos, en una fa se  de su funcionamiento. La figu ra  2S 

es o tra  v is ta  la te r a l  de l a  máquina, en l a  que s e foan 

practicado diversos cortes y secciones para mostrar 

otros tantos d e ta lle s . La figu ra  3a corresponde a l a  

representación en planta di. mecanismo productor del 

soldado longitudinal de la s  bo lsas de p lá st ico . La f i ­

gura 4a es una v is t a  fro n ta l de l a  bancada móvil en l a  

que se l le v a  a cabo e l  cerrado y separado de dichas 

b o lsa s. La figu ra  5§ es e l plato que regula e l paso del
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producto tratado y, finalmente, la s  figu ras 6s y 7a , 

nos ofrecen dos aspectos de l a  guia que configura y 

permite l a  constitución de la s  'bolsas c ilin d rica s a par­

t i r  de una cinta continua.

Haciendo referencia a lo  largo de nuestra des­

cripción al.contenido de la s  precitadas fig u ra s, apare­

ce en l a  parte superior de l a  máquina, señalada con -1- 

l a  oportuna.tolva de carga situada directamente sobre 

e l plato móvil -2 -, Este p lato , dotado de una pestaña 

perimetral -3-, para impedir el derramamiento del pro­

ducto, g ira  en un plano Horizontal apoyado sobre un pla­

to f i jo  -4-, y tiene practicados en su superficie  una 

pluralidad de o r if ic io s  pasantes -5-, dispuestos e stra­

tég ica  y convenientemente para que se correspondan dos 

a dos y sea siempre una pare ja  de e llo s  lo s  que queden 

dispuestos para dejar pasar, a l mismo tiempo, e l produc­

to procedente de la s  to lv as.

El producto a envasar es descargado desde la s  

to lvas en dos de lo s  o r if ic io s  -5 -, impidiéndose su es­

cape por l a  parte in ferio r gracias a l  montaje del plato 

f i jo  -4 - . En estas condiciones, e l producto es a rra stra ­

do por e l plato móvil b asta  que se s itú a  sobre la s  s a l i ­

das in feriores -6- por donde cae verticalmente a lo  l a r ­

go de lo s  conductos paralelos -7-. La cantidad de produc 

to vertida  en cada operación de vaciado es siempre idén­

t ic a ,  puesto que e l diámetro y profundidad de todos lo s  

o r if ic io s  -5- es e l mismo y, por tanto, también su capa­

cidad.

telescópicamente se montan en lo s conductos -7-
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l a s  camisas tubulares -8 - , que permanecen f i j a s  en su 

posición a través de su ore jeta  posterior - 9 '- ,  por l a  

que se re fie re  a l bastidor de l a  máquina, l a  parte su­

perior de l a s  fam isas -8- e stá  cortada según un plano 

inclinado y flanqueada por l a  so lapa -9- de anchura de­

creciente a p artir  de su borde superior, sobre cuya 

solapa se adapta l a  lámina continua de p lá stico  -10-, 

que, procedente de l a  bobina -11- y guiada por e l rod i­

l lo  -12-, incide transversalmente sobre la s  camisas y, 

después de cubrir la s  solapas -9- una de la s  cuales 

monta en su extremo in fer io r  -13- sobre l a  otra dejan­

do entre ambas un pequeño espacio, se introduce, por 

todo e l  perimetro de cada camisa, entre la s  paredes in ­

te r io re s de e sta  y la s  exteriores de lo s  conductos ver­

t ic a le s  -7- sobre lo s  cuales ya aparece conformada l a  

c lá s ic a  forma c ilin d r ic a  -14- de la s  bolsas de p lá s t ic o , 

l a  consecución de e s ta  forma c ilin d r ica , a p a rtir  de 

una lámina plana, se ha logrado por medio de la s  so la ­

pas -9 -j que en su posición inclinada, suavemente cur­

vada y de ancho decreciente, sirve  de medio de tra n s i­

ción paulatina entre una y otra, posibilitando su fo r­

mación continua y s in  interrupciones.

Para consolidar l a  forma tubular mencionada, 

en una zona apropiada de lo s  conductos -7- y co in cid ien ­

do con l a  generatriz fron tal en l a  que se ha producido 

e l solape de la s  o r i l la s  de l a  lámina -10- gracias a l a  

ya d escrita  posición superpuesta de lo s  extremos de la s  

solapas -9 -, se sitúan  sendas re s is te n c ia s  de soldadura 

-15- relacionadas entre s í  por e l larguero —16—, en cu-
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yos extremos se so lidarizan  lo s  tiran te s -17- dotados 

de ro d illo s  extremos - 18-  (pie se deslizan  por l a  banda 

de rodadura de la s  levas -19-, montadas sobre e l eje ho 

rizo n ta l -20- en e l que también se encuentran la s  levas 

-21-, de idéntica forma pero posición diametralmente 

opuesta, encargadas de proporcionar un movimiento inver­

so , por e l mismo procedimiento de tiran tes -22-, a l l a r ­

guero - 23- ,  en el que se encuentran lo s  topes -24- que 

inciden sobre lo s conductos -7-, por generatrices opues­

ta s  a la s  de apoyo de la s  re sisten c ia s -15-,

Coincidiendo con lo s  descensos intermitentes 

de l a  banda tubular -14-, producido en l a  forma que se 

reseña más adelante, se lle v a  a cabo, periódicamente, 

e l acercamiento de la s  re sisten c ia s -15- y lo s  topes 

-24- a lo s  conductos v ertica le s  -7- presionando sobre 

dicha banda tubular de p lástico  y efectuando su solda­

dura longitudinal. l a  disposición  inversa de la s  levas 

-19- y -21- y e l hecho de e star  montadas sobre un mismo 

e je , permite que e l  acercamiento o separación de la s  re­

s iste n c ia s  -15- y lo s topes -24- a lo s  conductos -7-, 

se produzca a l  mismo tiempo, quedando asegurado su fun­

cionamiento por l a  incorporación de lo s  muelles -25- que 

mantienen l a  presión de lo s  ro d illo s -18- sobre la s  l e ­

vas.

Segán se ha mencionado anteriormente, cada 

vez que un par de o r if ic io s  -5- con su carga de producto 

a envasar, queda enfrentado a lo s  o r if ic io s  de sa lid a  

-6-, se produce una descarga del mismo que cae, por sim­

ple gravedad, a lo  largo de lo s  conductos v ertica le s  has
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ta  su s a l id a  in ferio r  ya cubierta por e l fondo efectua­

do en l a  banda tubular -14- que rodea a cada conducto. 

En este  punto la s  bo lsas constitu idas son recogidas 

por l a  bancada móvil -26-, dotada de un movimiento a s­

cendente y descendente a impulsos de lo s  desplazamien­

tos experimentados por l a  articu lación  m aterializada 

pof l a  b ie le ta  -27- y l a  reg le ta  regulable -30-, inser 

ta  en e l  e je  -31- que le  comunica su movimiento de g i ­

ro . l a  re g le ta  - 30-  dispone de un to rn illo  de regula­

ción -32- cuyo accionamiento determina e l  reg la je  de 

lo s  recorridos de l a  b ie le ta  -27- y por tanto lo s des­

plazamientos de l a  bancada móvil -26-,

Concéntricos a lo s  e je s -33- que unen e l me­

canismo descrito  con l a  bancada móvil, se sitáan  lo s  

e je s  -34- so lid ario s de una-pieza -3 4 '- , en l a  que se 

ha practicado una ranura -29- en careo de circulo ex­

céntrico por l a  que se d esliza  e l  rodamiento -28- mon­

tado sobre l a  zona media de l a  b ie la  —27—, de manera 

que e l mismo desplazamiento de e sta  origina e l  ligero  

ascenso de lo s  mencionados e je s  -34- cuando ya ha subi­

do l a  bancada -26- con lo  que se  consigue comunicar e l 

consiguiente giro a l a s  ruedas tran sversa les -35- en 

la s  que se articu lan  excéntricamente. En lo s  la te ra le s  

de l a  misma rueda se so lid arizan  en d istin to s puntos y 

también excéntricamente lo s  tiran te s -36- re fe rid o s, 

cada uno de e llo s , a una de la s  palancas -37-, de manera 

que, a l  rproducirse l a  elevación de l a  bancada, e l  eje 

-34- se mantiene inmóvil pero posteriormente obligará 

a g ira r  a la s  ruedas con lo  cual lo s  tiran te s -36- trac'
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clonarán de la s  palancas -37-, que juntarán sus cabe­

zas -38- aprisionando entre e l la s  a l correspondiente 

tubo o bo lsa  de p lástico  lleno de producto y provocan­

do, por lo s procedimientos ya conocidos, su termosol- 

dado, su separación de l a  banda continua -14- y, a l 

mismo tiempo, e l termosoldado del fondo de l a  bolsa 

sigu ien te, produciendo también, a l  descender l a  banca­

da -26-, una tracción  sobre l a  banda tubular que queda­

r á  dispuesta para re c ib ir  otra carga.
lodo e l mecanismo descrito es accionado por 

un solo motor reductor -39— que comunica su g iro , me­

diante polcas, a l eje -31- ya mencionado a l referirnos 

a l a  reg le ta  -30-. Intercalado en su desarrollo  dicho 

e je  dispone de l a  transmisión -40- que tran sfiere  e l 

movimiento recibido a un eje v ertica l -41- relaciona­

do pür e l mismo procedimiento, con e l e je  -20- de la s  

levas -19- y -21-. En e l  extremo exterior de este ú l­

timo eje se monta l a  polea de transmisión -42-, encar­

gada de lle v a r  e l movimiento de rotación a un eje -43« 

provisto de l a  oportuna transmisión para comunicar su 

g iro , a  través del e je  v e rtic a l -44-, a l plato móvil -2- 

lodas la s  transmisiones mencionadas se en­

cuentran sincronizadas para que de una forma regular 

y ordenada se produzca e l cargado de dos de lo s o r i f i ­

cios -5-, a l tiempo que otros dos descargan su conteni­

do en lo s  conductos -7 -, se produce e l  soldado longitu­

dinal de l a  banda continua -14-, e l  descenso de e sta  

misma y finalmente, l a  intervención de l a  bancada móvil 

-26- con e l cerrado de l a s  b o lsas, su separado y l a  con3
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titu c iá n  del fondo de l a  sigu ien te , en l a  forma d escrita .

Suficientemente d escrita  l a  naturaleza, u t i­

lid ad  y funcionamiento de nuestros perfeccionamientos 

introducidos en la s  máquinas para envasado automático 

de productos granulares, sólo nos r e s ta  manifestar que 

serán variab les la s  circunstancias de m ateriales, tama­

ños y formas de sus diferentes p artes, siempre y cuan­

do no se vea a lterada su esencialidad, contenida en l a  

siguiente

R O T A

Los puntos que se reivindican en l a  presente 

Patente de Invención, son:

12.- Perfeccionamientos introducidos en la s  

máquinas para envasado automático de productos granula­

r e s , consistentes en l a  disposición  de un plato g ira to ­

r io  en un plano horizontal colocado sobre otro plato 

f i 4 °  y provisto de pares de o r if ic io s  graduadles que se 

enfrentan con la s  bocas de descarga de l a s  oportunas 

to lv a s , quedando llenos con e l producto a envasar hasta 

que, merced a l giro del plato quedan enfrentados a sen­

dos conductos v e rtic a le s  por donde caen, en cuyos con­

ductos se montan telescópicamente unas camisas tubulares 

dotadas de un corte superior segán un plano inclinado, 

flanqueado por una solapa inclinada en l a  misma forma, 

suavemente curvada, de ancho decreciente y extremos in­

fe r io re s  superpuestos, sobre l a  que se coloca l a  lámina 

de m aterial p lá stico  procedente de l a  oportuna bobina, 

de manera que a l adaptarse a l a  forma de dicha solapa 

e introducirse entre la s  camisas y lo s  conductos v e r t i—
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cjjtles pasa a tomar una forma tubular con sus o r il la s  

montadas, apta para con stitu ir la s  c lá s ic a s  bolsas de 

envasado.

22 .- Perfeccionamientos introducidos en la s  

máquinas para envasado automático de productos granula­

re s , consistentes en l a  disposición  de sendas re sisten ­

cias e léc tr icas de termosoldado, situadas frente a l a  

generatriz de lo s  conductos v e rtica le s  por l a  que pasan 

la s  o r i l la s  montadas de l a  banda tubular p lá s t ic a , para 

que, periódicamente y a tenor de l a  actuación de sendas 

levas relacionadas con dichas re s is te n c ia s , se produz­

ca e l acercamiento de datas a l a  banda p lá st ic a , que ds¡ 

ciende por lo s conductos, produciendo su termosoldado 

y contando con l a  colaboración de topes situados en l a  

generatriz opuesta que contrarrestan su empuje y son 

accionados por levas idénticas a la s  primeras montadas 

en su mismo e je ,  pero dispuestas en sentido inverso, pa­

ra  que e l acercamiento o alejamiento de ambos elementos 

se produzca a l unísono.

32 .- Perfeccionamientos introducidos en la s  

máquinas para envasado automático de productos granula­

r e s , consistentes en l a  d isposición  de una bancada mó­

v i l  en sentido v e r tic a l que asciende cuando e l producto 

ha rellenado e l equivalente a una bolsa, produciéndose 

su subida por l a  transmisión proporcionada por una re­

g le ta  de recorrido graduable en l a  que se a r tic u la  una 

b ie le ta  dotada de un rodamiento alojado en una guia en 

arco de circulo excéntrico para que una vez promovido 

e l ascenso de l a  bancada se produzca e l de lo s  e je s  mon-
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tados en e l in terio r de lo s que relacionan el mecanis­

mo con l a  "bancada que se encuentran articu lados excén­

tricamente a unas ruedas situadas sobre l a  bancada y 

dotadas de dos t ira n te s , también excéntricos, que a l 

g ira r  aquellas por e l ascenso de lo s  e je s  in te rio re s, 

producen e l acercamiento de la s  cabezas de sendas palan 

cas enfrentadas que aprisionarán l a s  bolas de producto, 

produciendo su termosoldado superior, l a  separación de 

l a  banda continua y, a l mismo tiempo, e l cierre del 

fondo de la s  bolsas sigu ien tes.

4 2 .-  Perfeccionamientos introducidos en la s  

máquinas para envasado automático de productos granula­

r e s , consistentes en l a  d isposición  de un sólo  motor 

que comunica su g iro , mediante poleas, a l e je de l a  re­

g le ta  graduable, en cuyo e je  se dispone una transmisión 

para lle v a r  e l g iro , a través de un eje v e rtic a l y otra 

transm isión por engranajes a l e je  horizontal de la s  l e ­

vas, de donde pasa, mediante polea y transmisión simi­

la r  a l a s  an teriores, a l  eje del plato g ira to r io , estan­

do sincronizados todos lo s  movimientos para que, de nng 

forma regular y ordenada, se produzca e l cargado de dos 

o r if ic io s  a l tiempo que descargan otros dos, se v e r i f i­

ca el termosoldado longitudinal de l a  banda continua, 

e l descenso de e sta  misma y, finalmente, l a  intervenciór 

de l a  bancada móvil con e l cerrado de l a s  b o lsa s, su 

separado y l a  constitución del fondo de la s  sigu ien tes.

52 .- " ESRPEOCIOKIMIEKL’OS INTRODUCIDOS EN LAS 

MAQUINAS PARA ENVASADO AUTOMATICO DE PRODUCTOS GRANULA­

RES», de conformidad en un todo en lo  esencial y fin es
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in d u stria le s a lo  descrito  en l a  precedente Memoria des 

c rip tiv a  y gráficamente representado en la s  figu ras de] 

plano adjunto para su mejor comprensión .

E sta  Memoria consta de ONCE hojas, e sc r ita s  

o mecanografiadas por una so la  cara y a doble espacio 

en 275 l ín e a s .

Valencia, a 22 de Septiembre de 1969

Por autorización del ihteresado.
Jt-Ah! LQrüZ 5 /\N C t;L -
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