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Esta invmoión se refiere a un método y a un apa­
rato o oizt^a para la confección y el llenado de embalajes 
tubulares, para el embalado de artículos que pueden ser uno 
o más artículos individuales* materiales discretos o líqui­
dos. A loa efectos oportunos se sédala que la presente ac3j¡, 
eitud reivindica solamente el aspecto de aparato o aleteas 
de la invención, reivindicándose al aspecto de adtodo en 
una solicitud independiente de igual fecha. - -- -- -- -

Es conocido el cabalar artículos* tales como fru­
tas o verduras, en un tubo de red* dividir el tubo, des­
pués del llenado* as embalajes individúalas pose cerrado 
transversal del tubo por cada extremo del embalaje, por 
ejemplo por medio de abrazaderas o grapas metálicas* y cog 
tar el embalaje para separarlo del tubo. Esto se realiza 
convancionalmente por medio de la disposición, en un tubo 
inclinado de alimentación, de diámetro interior adecuado, 
de un trozo fruncido de red tubular, por ejemplo red de 
plástico extruido, tal como se describe en la memoria de 
la patente británica ns 036.555 (que corresponde a la paí­
tente espadóla na 231.679 por "Procedimiento y aparato pai­
ra la fabricación de telas de nuevo tipo". Por el extremo 
superior del tubo de alimentación* una tolva proporciona



un depósito paya loa artículos a embalar, los cuales bajea 
por gravedad por el tubo de alimattaeión. JUnto al extremo 
inferior del tubo de alimentación se halla una máquina de 
cerrado transversal por grapas que# por ejemplo, aplica doa 
grapas poco espaciadas al tubo de red (que es fruncido para 
formar una estrangulación en el punto de cierre) y corta la 
red entre las grapas# Así, el extremo del tubo de red es eg 
rrado trsnaversalmente por una grapa, la balsa asi formada 
puede llenarse con el articulo procedente del tubo de ali­
mentación en la cantidad requerida y el tubo de red puede 
volverse a cerrar transveraalasnte y a cortar como anteriog 
mente# -

Este método de embalado es rápido y eficaz y tie­
ne una capacidad de producción aceptable# Sin embargo exis­
te un limite por lo que se refiere al trozo de tubo de red 
que puede cargarse en el tubo de alimentación sin que este 
tubo de alimentación resulte de uoa longitud inconveniente 
y, por consiguiente, deben suspenderse las operaciones de 
embalado a intervalos regulares y demasiado frecuentes para 
recargar el tubo de alimentación con material de eabalado.-

Es un objetivo de la preeente invención proporeig, 
nar un método y un aparato mejorados para cabalar artículos 
en un material de embalado tubular y flexible, cerrado por 
cada extremo de cada embalaje por medio de una abrazadera o 
grapa u otros medios de cierre y en 3os cuales método y apa­
rato el articulo se alimenta en el interior del tubo de ma­
terial de embalado por medio de un tubo de alimentación di&



puesto dentro del tubo do Raterial de embalado* ai loa cua­
les método y aparato la reserva de material de embalado no 
se almacena en el tubo de alimentación y su cantidad queda 
sólo limitada por su poso de manipulación, permitiendo así 
que las operaciones do embalado tengan lugar, sin interrup­
ción, durante largos periodos. - - - - - - - - - - - - - -

la presente invención consiste en un método de for 
mar embalajes para artículos, en el cual un material ¿e em­
balado, tubular y flexible, se hace pasar axialmente a lo 
largo de un nacho alargado que incluye una porción hueca de 
alimentación, cao el material de embalado encerrando al ma­
cho, el material de embalado se hiende continua y axialmsn- 
te a medida que pasa sobre la Engmrficie del mache y loe 
bordee cortados del material de cabalado, que definen la 
hendidura, son tomados por medica de guia que se extiendan 
a lo largo del macho para guiar loe bordea cortados más allá 
de una abertura de producto de la superficie de la porcl&t 
tasca del macho y hacia una yuxtaposición de cierre ccrrie& 
te abajo de dicha, abertura para permitir que el material de 

saa cerrado de modo que el material vuelva a ser 
un tubo continuo con una junta axial. - - - - - - - - - - -

La invención consiste además en ua aparato para 
.üCtnîT. artículos que comprende un macho alargado que incl̂  
ye tna porción hueca de alimentación que tiene ima abertura 
de producto na su superficie, nadies de accionamiento para 

pasar un material de embalado, tubular y flexible, 
axialoante a lo largo del macho con el material de embalado



encorvando al macho, medica da hendida para headir conti­
nua y axialoonte al material de embalado a medida que pasa 
sobre la superficie del macho, medios de guía que se extien 
den a lo largo del macho para tomar los bordes cortados 
opuestos del material, que definan la hendidura, y guiar 
los bordee oortadoa mds allá de la abertura de producto y 
hacia una yuxtaposición de cierre corriente abajo de dicha 
abertura# y medica de cierre corriente ahajo de dicha aber­
tura para cerrar los bordas yuxtapuestos de modo que simar- 
torial de embalado -vuelva a ser un tubo continuo con una 
junta axial# — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — — —

La abertura de producto de la superficie de la 
porcidn hueca del macho puede ser una abertura para la in­
troducción de un artículo a embalar, por la cual se hace p¡& 
sar ál articulo a través do la abertura creada en el mate­
rial de embalado por el hendido y a través de la abertura 
de la porción hueca del macho de modo que ee entregue el ag 
tículo el interior de la porción hueca del mache, simado cg 
rrado transversalmente a intervalos el tubo, ya cerrado 
axialmente, después de que ha calido de tn extremo de des­
carga de los artículos del macho y de que ha recibido el tgl 
tículo del interior del macho para dar al tubo Hato la fog 
oa de embalajes que contienen artículos, - - - - - - - - -

Alternativamente, después de que el material de 
embalado ha sido cerrado para formar un tubo cerraio axial- 
asate, el tubo puede ser vuelto al revéa en el extremo de 
corriente abajo del macho y puede hacerse volver a través
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del interior de le porción hueca del macho introduciéndose 
el artículo a embalar en el interior del tobo cerrado por 
el extremo de corriente abajo del moho y haciéndese pasar 
el tubo limo con el articulo a través de dicha abertura de 

5* la pcrci&i hueca del macho de modo que la abertura de pro­
ducto forme en este caso esta abertura de descarga de artiĉ  
los. también aquí, tata ves ha pasado a través de tal aber% 
ra de desear̂  el tubo lleno de artículos es cerrado traae- 
versalmente a intervalos pamfoK^Mbalajes individuales 

iO. que contienen artículos. Esta dispoaiciób peralte la form^
cida de embalajes en loa cuales la costura axial del embala 
je tubular se halla en su superficie intema, las expresio­
nes "corriente arriba" y "corriente abajo" se refieren al 
movimiento del material tubular sobre la stperfieie exterior 

$5* dol cocho tanto si este movimiento es esprneialaante hacia
arriba, hacia abajo o en cualquier diraoeiáa. - - - - - - -

Cuando ae utilizan materiales do embalado dimon- 
eic&almente inestables, tales como estructuras de malla o 
red opa tengan aberturas do astlla en forma de rombo (os da- 

23. cir que cala abertura tenga una diagonal en la dirección
axial del tubo de malla), los bordes cortados del material 
de embalado que definen la hendidura deben aer tomados por 
loa medios de guía en la inmediata proximidad de los medios 
de hendido y preferentemente antee del hendido para impedir 

29. que los borles de la hendidura del material se retiren so­
bre el macho (es decir que el material se pliegue desde la 
hendidura) debido a la inherente inestabilidad dimensional
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de tales estructuras de malla* Cea materiales de cabalado 
dimtnsioaalaente establee, tales como películas o filas tu­
bulares, el control de los bordea cortados no es tan críti­
co pero, sin embargo, loa bordea cortados de tales Materia- 

5* lea puedan aer temados por loa medios de guía cea un efecto
igualmente bueno que con loa bordes de materiales inesta­
bles* Por ello, preferentemente, loa medias de guía se eje- 
tienden bacía atrás a lo largo del macho Mata ana posición 
en la cual los medios de guía cooperan Iniciaimeato con el 

10* material de cabalado antes de que el material sea headido.-

Los medios de guía pueden comprender elementos 
viles que sujetan o cooperan con los bordes cortados del s& 
terial de cabalado hendido y los elementos móviles pueden 
ser accionados para proporcionar taobián los medios para sg: 

15* donar o mover el material de embalado axialmente a lo lar­
go del macho* Por ejemplo, loa medios de guía pueden com­
prender correas accioaadoraa sin fin que cooperen con d  R& 
terial de cabalado inmediatamente antea del hendido, que 
guíen los bordes cortados más allá de la abertura de prodmg, 

20* to del macho y que hagan entonces que los bordes cortados
converjan hacia una yuxtaposición do cierre en un mecanismo 
de cierre. -

Los materiales do embalado para el uso aogdn la 
presente invención pueden comprender redes tubulares que 

25* tengan aberturas de malla rómbicas, rectangulares o de
otras formas, películas tubulares tales como película de po 
lietileno o gáheroa tubulares tejidos o tricotados. Se ha-
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Ha taabióa dentro del alcance de la invenciéi producir em­
balajes multicapa en los cuales las capas individuales com­
prenden cualquiera de loe anteriores materiales* simado mo­
dificado adecuadamente el aparato de la invención para la 

5* producción de tales embalajes malticapa de tsia manara que
se describirá poeteriormesíte.

Segtjh él materiál de embalado que se utilice y el 
producto que se embale, el cierre (Costura") de los bordee 
cortados del material para dar de nuevo al material le for- 

10* aa de un tubo puede realizarse por cosido* termesoldadura*
ccm adhesivos o por engrapado. Los bordea cortados pueden 
yuxtaponerse para el cierre de manera que se solapen o pue­
den guiarse hacia una relación de tope por peatsSas vertlcg 
lee. Alternativamente, los bordes pueden quedar espaciados 

15. y cada uno cosido a una banda o cinta interpuesta o un mata
rial similar alimentado axialmente en o antes del punto de 
cierre. Tal banda o cinta puede convenientemente llevar im­
presiones con fines de etiquetado y puede también incluirse 
cuando se utiliza el tipo de costura solapante o de tope 

20. vertical.

La seecidn transversal del macha puede ser circu­
lar, rectangular o de cualquier otra fonaa adecuada y la 
porción hueca de alimentación puede recibir la forma de un 
tubo o de un conducto de estructura de pared continua o 

2$. abierta o ambas formas. La porción hueca de aliasataciái eo
denomina a continuación* por convención* "tubo hueco de al¿, 
mentación" o "porción de tubo de alimentación". El hendido



del material de embalado puede realizaras aobre una porción 
del mecho en forma de una prolongación hacia atrás hueca o 
maclsa de la porción de tubo de alimentación. - - - - - - -

La iavenoión ae describirá ahora a título de e jag 
pío con referencia a loa planos anexos# en loe cuales# - -

ta Fig. 1 ea una vista en perspectiva de una máqu¡̂ 
na do cabalado que realiza la invención: - -- -- -- --

La Fig. 2 eo una viata lateral esquemática que 
iluotra loo componentes activos básicos de la máquina; - -

La Fig. 3 es una vista en planta de una parte de 
la máquina; - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 4 es una vista esquemática de una máquina 
de embalado que realisa la invención, utilizada para produ­
cir embalajes que tienen costuras internas; - -- -- -- -

Las Pigs. 5 y 6 son vistas esquemáticas de dispo­
siciones de embalado realizadas aegda la invención y utili­
zadas para producir embalajes culticapa; - -- -- -- --

La Pig. 7 es una vista esquemática de una máquina 
de realizada aagdn la invención y que ilustra un
mátodo alternativo de suministrar el material de embalado a 
la máquina; y - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Pig. 3 es una viata esqumaática de la máquina 
ilustrada en la Fig* 7 utilizada para producir embalajes de



dos capas.

Cea referencia primero a las Pige. 1# 2 y 3, el 
estiaje A (que aparece odie en la Pig. 2) qas ccmtieae ar­
tículos se produce a partir de una red tabular B de embala­
do agüe time aberturas de salla en forma de ros&o, por ejtga 
pío de red de plástico extraída en una sola pieaa# tal como 
se produce segáa la invención revelada en la memoria de la 
patente británica ge 836.355 (que corresponde a la patente 
espaSola ga 231.679 por "Prmeáimiento y jarato para la %  
bricaeiób de telas de nuevo tipo") abaâ enóhdose la red en 
forma de "cuerda" sobre un carrete o bobina 1 (Biga. 1 y 2).

I& red tubular es estirada del carrete 1 por me­
dios de accionamiento (a describir) sobre en macho metálico 
2# inclinado hacia abajo y tubnlar# que time una porcióh 3 
de tubo hueco de alimentación y una st̂ erf icie exterior de 
baja fricoióh (por ejeaplo PTES)# convergî do el extremo 
^  de entrada del mâdso para formar un extremo de menor di& 
metro y teniendo un codo en su eje para permitir que la red 
B en forma de cuerda y contraída sea abierta y calada sobre 
y axialmente a lo largo del macho de una manera por medio de 
la cual la red tubular encierra al macho# aliviando el codo 
de este o je del sacho la tensión de la red cuando pasa sobre 
la superficie del ancho. -

Cha tolva 4 de alimentación de artículos comunica 
con el interior de la porción 3 de tubo hueco de alimenta­
ción del macho por medio de una abertura 5 de producto de la



superficie del macho y, a fia de permitir que la red rebose 
la tolva, en el estreno de corriente arriba de la tolva la 
superficie superior del nacho está provista de une rampa 6 
dispuesta axiaimante ene conduce a una cuchilla indinada 
7 que, a medida que la red es arrastrada o accionada a lo 
largo del cacho, coco se describirá posteriormente, hiende 
continua y axialmante la red de modo que los bordes corta­
dos de la red que definen la hendidura puedan pasar a lo 
largo de las paredes superiores verticales de la tolva o, 
como se ilustra ea la Fig. 3, a lo largo de las superficies 
exteriores verticales de un conformador %  dispuesto alred& 
dor de la tolva y que forma una prolongación de la raspa 6*

ice bordee cortados de la red son tomados y guia 
dos alrededor de la superficie vertical del conformador %  
por cada lado mediante pares de correas sin fin accionadas 
8, &&y9, %, espaciadas y superpuestas, que tienen super­
ficies exteriores (es decir oa contacto coa la red) con c& 
racteristioas inherentes de Briccidn o que tienen fanaacio- 
aee superficiales tales como cerdas, resaltes u ondulacio­
nes, estando montadas las correas en poleas 11 de eje vert̂  
cal aitumias inmediatamente por encima de la superficie su­
perior del macho y obteniéndose el acoicnamianto para las 
correas de un motor 13* Loo ramalee activos de los correas 
cooperan inicialoonto con la red cuando la red aloanza la 
parte superior de la rampa 6 y se acerca a la cuchilla 7 de 
modo que cuando la red es hendida loe bordeo cortados oyues 
toa son aprisionados en un estado dirigido hacia arriba en­
tre los parea de correas en movimiento y laa superficies



verticales de la rampa. Los ramales actives de las correas 
se mueven a lo largo de las paredes laterales verticales 
opuestas del conformador aprisionando y guiando los bor­
des cortados dirigidos hacia arriba de la red centra las pg 
redes del conformador y a lo largo de las mismas. - - - - -

En el lado de corriente abajo de la tolva# las p& 
redes del conformador %  convergen y se unen en un punto so 
lape el eje del macho de modo (pie los bordes cortados opues­
tos y dirigidos hacia arriba de la red sean arrastrados a 
lo largo de las caras convergentes del conformador y sean 
llevados así hacia una yuxtaposición de tope a medida (pie 
salen del conformador y loa bordes de la red son entonces 
cosidos continuamente de forma conjunta por una máquina 12 
de coser sacos dispuesta encima del macho# con una aguja pg, 
eicicaada para coser por una línea entre las respectivas co 
rraas da ceda par, de modo que la red vuelva a ser en tubo 
continuo con una costara axial# - - - - - - - - - - - - - -

Se ha hallado conveniente para tal operación de 
coser utilizar una máquina de coser sacos tal como una má­
quina portátil de cerrar sacos de la clase 2150 fabricada 
por Union Special Haschinenfabrik de Stuttgart, Alemania.
La máquina se monta de modo (pie la aguja trabaje sobre loa 
bordes de la red cortados y vueltos y dirigidos hacia arri­
ba entre loa parea de correas superpuestas de accionamiento 
de cada lado. Son necesarias algunas modificaciones de la 
máquina normal de coser para utilizar en un aparato segdn 
la presante invención. Se sacan el dispositivo cortador de
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cadena, accionado mecánicamente, la garra de alimentaciáo 
inferior y la garra da aliaaatacián superior, la pata de 
presido, loa brasas y articulaciones de accionamiento, el 
portabobinaa, el tactor de accionamiento coapleto con el vo- 

5* lente y el interruptor de la máquina convencional de coser
y la placa de garganta se modifica de modo que se ajuste 
más corea de las correas sin fin accionadas de guía As la 
red del presante aparato. Además, el accionamiento de la mg 
quina de coser se altara respecto a la dispoaicida normal 

10. en la que el motor gira a 6.600 RRB y acciona la máquina de
coser a través de un engranaje de reducción de 5 a 1. BU la 
presente diapoaiei&t, el motor y el accionamiento de la má­
quina de coser se eliminan de modo que la máquina de coser 
pueda ser accionada por el mi***" motor 13 de accionamiento 

15. que las correas sin fin de guía de la red, de modo que las
correas y la adquina de coser puedan detenerse y ponerse en 
marcha conjuntamente y pueda cambiarse la velocidad, ai se 
requiere, por medio de una polea 14 de accionamiento, de v& 
locldad variable. -

20. 3e observará que las correas sin fin 8, ^  y 9,
9¡a sirven también como medios de accionamiento para tirar 
de la red desde el carrete 1 y hacer avanzar la red a lo lag 
go del macho. las correas son accionadas a través do las pg, 
leas n desde el motor 13 de accionamiento coman por medio 

25. de acoplamientos adecuados de accionamiento. Ch mando 15 de
pedal sa halla previsto para la puesta en marcha y la dete& 
ciéh del accionamiento a través de un embrague incorporado 
en la unidad 13 de motor. - -- -- -- -- -- -- -- --



La máquina do coser puede mentarse de modo que oa, 
cile en relaci&i teĉ oricada con la velocidad de avance de 
Las correas sin fin de guia y en sincronismo con la opera­
ción de la aguja de la máquina de coser, de forsaa que en sí 
oseo de utilizar cnterial de embalado del tipo película o 
material de red que Incorpore etiquetado (a describir post& 
racímente) la máquina pueda coaer sin desgarrar el material. 
$1 montaje oscilante de la máquina de coser, sin embargo, 
no es necesario cuando el material de embalado consiste dni 
cásente en material de malla o red. Rara hacer oscilar la 
máquina de coser se utiliza el movimiento existente pera la 
garra de alimentación inferior de la máquina convencional 
de coaer. acoplándose este movimiento positivamente a una 
porción de bastidor de la presente máquina y montándose la 
misma máquina de coser sobre un pivote de modo que cuando 
ae da el accionamiento la misma máquina de coser es hecha 
oscilar en sincronismo con la aguja. - -- -- -- -- --

Corriente abajo de la máquina de coser, lea bor­
dee cortados, dirigidos hacia arriba y ahora cosidos de la 
red avanzan entre el paso Ae las poleas terminales 11 de 
las correas sin fin de guía que mantienen loa bordes corta­
dos de la red hasta después de la operación de cosido, man­
teniendo así los bordee en un estado vertical a través de 
la máquina de coser. - -- -- -- -- -- -- -- -- --

Al descargarse del macho, el tubo cosido coa su 
extremo delantero 16 cerrado en una operación previa (por 
ejeaplo cerrado con una abrazadera), recibo cargas do artícg



los del tubo de allmentacián del macho y entonces el oporn̂  
rio detiene el accionamiento de la red y de la máquina de 
coser con el pedal 15. B1 tubo de red as entonces cerrado 
transversalmente por encima de loo artículos da una manera 
conocida, por ejemplo por fruncida y estrangulado del tubo 
e introducción del tubo estrangulado en una máquina conven­
cional de cerrado por abrasadoras (no ilustrada) que aplica 
un par de abrazaderas espaciadas al tubo estrangulado y que 
corta la red entre las abrasaieras para dejar listo el cobg 
laje. El extremo delantero del tubo es así cerrado y $1 cpg, 
rario puede reactivar el accionamiento de las correas y de 
la máquina de coser por medio del pedal !5 para iniciar la 
producción del embalaje siguiente.

Cuando se utilizan materiales de embalado que son 
dimenalanalnente inestables, talca como red con aberturas 
de malla en fonaa de rombo, como so ha descrito anterioraŝ  
te, cuyos bordes tenderían a retirarse sobre al macho cuan­
do se hienden, es necesario coger los bordes cortados del 
material antes ds que tenga lugar tal retirada. El poaioio- 
nsdo exacto, en el cual los medios de guía deben cooperar 
con el material o cogerlo, con respecto a la cuchilla hend̂  
dora variará según las características particulares del ma­
terial de cabalado que se use. Se prefiere, obviamente, que 
loa medios de guía cooperen o cojan el material inaodtata­
mente antes del hendido paro con algunos materiales puede 
ser suficiente que los medios de guía cojan los bordea cor­
tados inmediatamente que tiene lugar el hendido o inmediata 
malte Raspuda de este hendido y caites de (pie loe bordes cog



16

tados hayan t^ido la oportunidad de retirarse.

Seg&t otra característica de la invención es poa& 
ble incluir etiquetado en los embalajea acabados por intro­
ducción de etiquetas individuales o de etitpiataáo m  banda 

5* continua en el aparato en una posición tal que las etique*
tas o la banda contima sesa cosidas en la costura axial en 
una operaeiáa de cosido comm con el cosido conjunto de los 
bordes cortados. Per ejemplo, las etiquetas individuales o 
el etiquetado en banda pueden alimentarse en la máquina en 

10. el extremo de corriente arriba entre un juego de correas
sin fin de guia y el material de embalado. En este caso es 
necesario asegurarse de que las etiquetas o la banda conti­
nua están constituidas de tal forma o son de tales dimeasig 
nes que no tapen un área tan grande de la red que las correas 

15. sin fin no puedan obtener un suficiente agarre sobra el ma­
terial de embalado pava impedir su retirada. BUra ello, las 
etiquetas independientes deben estar adecuadamente espacia­
das y la etiqueta en banda continua puede, por ejemplo, es­
tar provista de aberturas para permitir el agarre de la 

20. red. Alternativamente, pueden introducirse etiquetas indiv̂L,
duales o etiquetado en banda en el extremo de corriente a&̂  
jo de la máquina inmediatamente antes de la operación de co 
sido. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La Fig. 4 ilustra esquemáticamente c&aa puede ut¿ 
2$. Usarse el aparato del tipo descrito anteriormente para ma­

nufacturar embalajes con costura interna. Ba esta disposi­
ción, el material tubular de embolado es movido en una di-



recciáh hacia arriba sabré al macho 2 por las correas sin 
fin accionadas (no ilustradas) que forman los medica de 
gofa do la red y el tubo, que ha sido hendido para pasar ql 
rededor de la abertura 5 de producto y luego cerrado de au& 
vo, como se ha descrito anteriormente, pasa hacia el inte­
rior del macho y ae desplaza hacia abajo a traváa del inte­
rior del macho y a travóa de la abertura de producto por 
tracción manual, facilitada por la alimentación por grave­
dad del articulo que se alimenta a tracda del extremo supe­
rior del macho. Preferentemente se provee tm soporte o guía 
interna adecuada 16 para guiar el articulo a travás de la 
abertura de producto que, en este caso, fonaa una abertura 
de descarga de loe artículos. Tan&i&i aquí, con la descarga, 
el tubo llenado ea cerrado tranaveraalmonte para formar em­
balajes individuales como ae ha descrito anteriormente. - -

Es posible producir ea&alajes de dos capas utili­
zando un par cooperante de sistemas de embalado segda la %  
vención. En una de las formas, como se ilustra en la Fig.
5, una disposición superior C de embalado ea del tipo ilus­
trado en las ?igs. 1 a 3, en el cual la abertura de produc­
to es una abertura de alimantacióh de artículos de modo que 
en el extremo de descarga del macho de este dispositivo su­
perior ae produce un primer tubo cosido axialmente y este 
tubo se alimenta hacia abajo dentro del interior de un dis­
positivo inferior a de embalado que es del tipo ilústralo 
en la Fig. 4 que produce un segundo tubo (cerrado internar- 
mente)* Asi, el primer tubo (cosido externamente) proceden­
te del dispositivo superior so alimenta en el interior del



segundo tubo (cosido internamente) avansmdo hacia abajo a 
través del interior del macho inferior para femar un tubo 
de dea capas que puede llenarse de ¡artículos a través de la 
abertura de producto del dispositivo o de embalado. El tubo 
en dos capas se descarga entonces a través de la abertura 
de producto del dispositivo inferior D de cabalado y es de 
nuevo cerrado transvemalasnte en embalajes individuales.
Cao esta disposición ae simplifica el etiquetado por medio 
de la introducción de etiquetas en el punto X, entre los 
dispositivos 0 y 3 de enbalado, de modo que las etiquetas 
quedan contenidas entre las dos capas.

En una f orna alternativa, como se ilustra as la 
Fig* 6, un par de dispositivos B y P de embalado son ambos 
del tipo en el cual la abertura de producto es una abertura 
de alimentación de artículos. En este caso, un tubo llenado 
y cosido axtalaante procedente del extremo de descarga de 
un primer dispositivo E se alimenta an la entrada de artícĝ 
los de un segando dispositivo P de modo que en el extremo 
de descarga del segando dispositivo el tubo cosido procedía 
te del primer dispositivo es cubierto por un segundo tubo 
cosido axialsKSito procedente de la st&arficie exterior del 
macho del segundo dispositivo. El tubo en dos capas así fcg* 
nado se Ilesa con los artículos a través de la entrada del 
primer dispositivo E y es entonces cerrado transversalmente 
a intervalos para producir también embalajes de dos capas 
en los cuales ambas capas tienen costuras externas axiales 
separadas. Se observará que pueden disponerse en cascada ai& 
temas segda la invención, de la Bañera indicada, para prod̂
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cir embalajes que tengan más de dos capas. - - - - - - - -

Sogdn otra característica de la invención, como 
se ilustra ai la ?ig. 7, el material de embalado, tubular 
y flexible, puede Introducirse en forma de cuerda aa el i& 

5. terior de la porción hueca del macho ya sea a través de la
abertura 5 de producto o a través de otra abertura 18 que 
puede estar corriente arriba (como se ilustra) o corriente 
abaje de la abertura de producto pero dentro de la exten­
sión de la hendidura del material de embalado. El material 

10. de embalado se alimenta hacia atrás a lo largo del interior
del macho hacia su extremo de corriente arriba en donde el 
material de embalado ea abierto, girado sobre sí adamo y a& 
toncas alimentado hacia adelante a lo largo de la superfi­
cie exterior del macho para el hendido y el eoaido subsi- 

15. guiante, como se ha descrito anteriormente. Este método al­
ternativo de suministrar el material de embalado, tubular y 
flexible, a la superficie exterior del macho permite la fa­
bricación de una máquina más conpaota para la producción de 
embalajes de una sola capa y permite también la fahricaci&t 

20. de embalajes de dos capas con una sola disposición de ma­
cho. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Para embalajes de des capas, como se ilustra en 
la Fig. 8, se alimenta un primer material tubular de em 
balado en la superficie exterior del macho desdo su inte- 

25. rior, como se ilustra en la Fig. 7, y se alimenta un segun­
do material tubular Bg de embalado desde un carrete 1' a la 
superficie exterior del macho sobre el primer material. Las
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capas separadas ae hienden luego en común, los bordes corta 
dos respectivos son cogidos y guiados alrededor de la aber­
tura de producto en común y entonces embae capas san cosi­
das con unos medios comunes de cerrado para producir un tu- 

5. bo con dos capas y con una sola costura axial. Una de las
capas puede ser un producto de red y la otra capa un produc 
to de película o ambas capas pueden ser de red o de pelícu­
la. --------------------- - - --------- -----

El método de cabalar en dos capas descrito ente­
lo. riormante coa referencia a la Fig. 8 puede aplicarse al mé­

todo de embalar con dos capas descrito con referencia a las 
Figs. 5 y 6 para producir ya sea redes de 3 6 4 capas por 
paso de una capa adicional de la manera descrita con refe­
rencia a la Fig. 8 a través del interior de los dispositi- 

15* vos primero o segundo de embalado CéDéEéFde las Figs.
5 y 6 o a través de ambos Ae tales dispositivos.------

Es asi posible, segda la invención, producir embg, 
lajea multicapa en los cuales por lo menos algunas de las 
capas no estén interconectadas por una coBtura axial común.

20. H___ a._____ A
Se declaran de novedad y propiedad para Espada# 

sus territorios y plazas de soberanía, las siguientes: - -

R E I V I N D I C A C I O N E S

1.- Perfeccionamientos en los sistemas de embalar



artículos, caracterizados porla provisión de un aparato 
que comprende un macho alargado que incluye una porción hue­
ca de alimentación que tiene una abertura de producto en su 
superficie, medios de accionamiento para hacer pasar un ma­
terial de embalado, tubular y flexible, axialmente a lo lar­
go del macho con el material de embalado encerrando el sa­
cho, medios de hendido para hendir continua y axialmente el 
material de embalado a medida que pasa sobre el macho, me­
dios de guía movibles a lo largo del sache para tomar los 
bordes cortados del material, que definen la hendidura, y 
guiar los bordes cortados más allá de la abertura de produo 
to y hacia una yuxtaposición de cierre corriente abajo ,de 
dicha abertura, y medios de cierre corriente abajo de dicha 
abertura para cerrar los bordes yuxtapuestos de modo que el 
material de embalado vuelva a ser mi tubo continuo con una 
junta axial. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

2. - Perfeccionamientos según la reivindicación 1, 
caracterizados porque los medios de guía están adaptados pa­
ra cooperar con el material de embalado en una posición de 
antes de que se hienda el material. - - -  - -  - -  - -  - -  -

3. - Perfeccionamientos oegán la reivindicación 1 
ó 2, caracterizados porque los medios de guía están adapta­
dos para permanecer en cooperación con los bordes cortados 
del material hasta despuós de que los bordes han sido cerra­
dos por los medios de cierre. - - -  - -  - -  - -  - -  - -  - -

4. - Perfcccionaaidstos según cualquiera de las

POOR
QUAUTY
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reivindicaciones 1 a 3# caracterizados porque los medica de 
guía coeprendan* para cada borde cortado* par lo meaos ana 
^rrea sin fin de acciocu3aieatc. - - - - - - - - - - - - -

3*- Perfeccionaadentos aegíh la roivimdieaoidh 4* 
caracterizados porque isa correas de acoioaamioBto constit̂  

5# yen tsaddáe los medios de accicnaaioatc para baca? avanzar
el material de embalado a lo largo del macho* - - - - - - -

6.- Berfeccionaaieotos aogúh la reivindicaci&t 4 
d 5* eamcteriMdoB porque las correas de accionamiento es­
tán adaptadas para aprisionar loa respectivo* bordos córta­

lo* dea en un estado dirigido hacia arriba centra superficies
fijas asociadas con SI macho* - - - - - - - - - - - - - - -

7*- Perfeccionamientos aagdn cualquiera de las 
reivindicaciones 4 a 6* 'caracterizados porque loa medios de 
gafa eosprandea* para cada borde cortado* en ̂ tr de correas 

13* - de accionamiento espaciadas y swpuestaa* - - - - - - - -

3*- Perfeccionamientos aegda cualquiera de las 
reivindicaciones 1 a 7$ oaractwrisadcs porque loa medios de 
cierre son una máquina de coser* - - - - - - - - - - - - -

9*- Perfeccionamientos segdn la reivindicacidn §* 
20* caracterizados porque el aparato incluya medios para hacer

oscilar la máquina de coser a le largo del macho en rela­
ción tesporizada con la velocidad de avance del material de 
cabalado a lo largo del macho y am sincronismo con la opMR 
cián de la aguja do la adquina de coser* - -- -- -- --
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10.- Berfeccionadentos scgAo la rdvindicgci&t 8 
^ 9# caraotsriaadoa pwque $1 jarato induys una fuente cg 
oda da accionamiento para la Mdq!̂ ŵa da coser y los sódica 
da accianaaisato*

3* 11*- Parfaceionaaiantcs aa#h cadQUiera da las
reiviadicadonaa 8 a 10* cuando dependan da la reivindica- 
ci^ 7# caracterizados porga* 1* adqulaa da casar está poa& 
donada para coser aseda asa Unta da entra las carreas su­
perpuestas* -

10* 12*- Baríeedansaieatoa sagda cualguisrs da las
reivindicaciones i a 11# caracterizados porgas al aecho tig 
nc usa porción sxtreaa da corríante arriba que converge pa­
ra formar un ertreao da menor diáaatro a fin de facilitar 
la alimeatacMh da antarial tubular da addado sobra al ag 

13. ebo. -

13*- Psrfacdonanientoa eegAi la raivindioaciái 
12* earaotariaados pwgaa al entreno da menor diámetro da 
corrinata arriba dal aa^o tiena un ego indinado con res­
pecto al eje de la pord&t principal dd cuerpo d d  machc.-

20. 14.- Berfaocionanientcs sagdo cualquiera da lea
raiviadieaeionaa 1 a 13# caracteriaados porque al macho tig 
na una abertura en aa superficie y m  extremo da corriente 
arriba abierto para permitir que d  material de cabalado as 
lntrodnaca en d  interior d d  aeche a travás da dicha abertg 

23* ra* aa haga pasar hacia atrás a trawda dd interior d d  na-
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cha* so ábra en el extrmm de corriente arriba del macho y 
luego se haca volver sobre la superficie exterior del Ba­
cho* encerrando el material al nacho#

15.- Parfcecicnaaieatos en los Maternas de es&a*
9. lar articules, caracterízalos pormie el sistema comprendo 

un primer aparato eogjn ĉ lquicî  de laa reivindicaciones 
ia!4t <KE&üK%&eaatB eegaado aparato eeg&i cualqaiem 
da las reiviadicacicnea la 14* de manera que se produzcan 
embalajes muiticapa que contengan artículos. - - - - - - -

10, 16.- Perfeccioaaaiemtos aegíi la reivindicaei&t
15* oaraoterizades porque M  macho del primar aparato está 
poaioicaado de tal aodo quo un extremo de corriente abajo 
del primer matdM pueda suadnistrsr un tubo de esbalaie ce­
rrado ocalmente* al interior del macho del segendo aparé­

is. to a traeca de un extremo de corriente abajo del segunde
cho. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

1?#- Bariboeicnaaientos segúb la reivindicacidn 
13* earnoterUMaos porque el mache del primer aparato está 
posioicaado de tal modo que un extremo de corriente ahaje 

36. del primer mocho pueda suministrar uo tubo de embalado ce­
rrado axialmente* en el interior del macho del sagino apa* 
3MRo a targváa de la abertura de producto dMsogtmdo ma­
cho. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

18#- "3EHFBCCICHASIBHT0S EH LOS SISTEMAS DE 
25+ LAS ARTICULOS".- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
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Todo ello conforme se deacribe y reivindico en lo 
preaente memoria, que canato de veinticinco hojaa, foliadas 
y aecanografiadea por uon sola de sus caras, y de cuatro 
alnas de ditmjoe que i& ilustüsaa.

MADRID, 2 3 NOV. 1974
 ̂<4. M. Ct/mt WÑOt

saf*
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