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11976 meEmMoORT A DESCRIPTIVA

de una Patente de Invencién a nombre de:
FOCKE & PFUHL VERPACKUNGSAUTOMATEN SONDER-
KONSTRUKTIONEN, de nacionalidad alemana,
domiciliada en 309 Verden/Aller, Siemens-
strasse 10 (Alemania); por : "PROCEDIMIENTO
Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION Y EL CIE~

RRE MECANICD DE EMBALAJES RECTANGULARES,

ESPECIALMENTE PARA CIGARRILLDS“

, y e ————— =
HIRECEE S cots

El invento se refiere a un procedimiento y dspositivo

para la fabricacion y el cierre mecanico de embalajes Eectangu—
lares, especialmente para cigarrillos, & base de por L¢ menos
un corte que rodea en forma de manga &l contenido del.ambalaje
con solapas terminales que scbresalen de las superficies fron-
tales y que pueden ser dobladas contra estas.

Fl embalaje fabricado y cerrado mec@nicamente por el
procedimiento y dispositivo de acuerdo con el invento estéd tipi-
ficado porque por lo menos dos de las solapas terminales, que
forman el fondo y la pared frontal se unen entre si por presidn

en una posicidn separada del plano del fondo o de la pared fron-
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tal y se doblan hasta el plano del fondo o de la pared frontal;'

En ia zona del fondo y de la pared frontal las solapas
terminales se doblan hasta una posicidn in£ermedia para formar
tiras de cierre enfrentadas entre si. Para formar un cierre her-
mético, estas tiras de cierre, que se extienden mds o menos so-
bre la lohgitud de la superficie frontal, se comprimen entre las
mordazas de un dispositive y se sueldan o se pegan entre si. La
solapa de ci;rre hermética asi formada se dobla hasta el plano
del fondo o d; la pared frontal del embalaje y se fija aqui.

En el procedimiento de acusrdo con el invento se forma
una posicidn intermedia, en la que las tiras de cierrs estdn se-
paradas del fondo o de la pared frontal. Por una herrasmicnta
apropisda en forma de V las tiras de cierre son dublédés hacia
fuera, de modo que ellas estan dirigidas una hacia o{rgréproxi-
madamente en forma de V. Ahora las superficies a unir éhtre si
pueden ser plastificadas o provistas de un pegamento;’Déspués
las tiras de cierre son spretadas una contra otra pnr,é&é herra-

mienta apropiada, por ejemplo mordazas de sujecion o de ,soldadu-

PR

ra.

El dispositivo de acuerdo con el invento estd equipado
con por lo menos un revolver impulsado en forma eacompasada, el
cual recibe los embalajes o sus cortes en forma de U en bolsas
abiertas hacia fuera y dirigidas en sentido radial. A ambos la-
dos del revolver estén dispuestas herramientas de plegado y de
cierre para plegar y cerrar las solapas terminales que sobresa-
len lateralmente de los embalajes. Estas se asientan transver-.

salmente en las bolsas del revolver, de modo que las partes de
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los cortes que sobresalen de las superficies frontales, sobre-

salen tambien lateralmente del revolver.

Fl invento se explica & continuacién de un modo més

detallado con ayuda de los dibujos que muestran lo siguiente:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

f-9

10

11

un corte para la fabricacidn del embalaje de acuerdo

can el invento en estado extendido,

BN representacién perspectivica el embalaje plegado has-
ta una posicidn intermedia,

una vista lateral de la parte superior del smbalaje de
la Fig. 2 a escala aumentada,

una vista lateral de la parte superieor del empalaje de
acuerdo con la Fig. 3 con la pared frontal ter;inada,

el fondo o la pared frontal del embalaje terminado vis-
to desde arriba, |

un corte para otra forme de realizacidn del embaléje de
acuerdo con el invento en estado extendido,

una representacién perspectivica del embalaje scgéin Fig.
6 de acuerdo con la Fig. 2,

una vista del fondo o de la pared frontal del émbalaje
de acuerdo con las Figs. 6 y 7,

en vista lateral esquemdtica un dispogitivo para fabri-
car y cerrar uno de los embalajes precedentes,

un plano horizontal dei dispositivo de acuerdo con la
Fig. 9,

un recorte de un revolver del dispositivo de acuerdo con
las Figs. 9 y 10 en un corte XI - XI de la Fig. 12, en

la zona de una estacidn de plegado con la guia exterior

desmentada,
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Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

una vista lateral del revolver en la zona de la estacion
de plegado de acuerdoc con la Fig. ll,r

el recorte del revolver en la estacidn.de plegado de
acuerdo con las Figs. 11 y 12 en una vista dirigida ra-
dialmente,

un corte XIV - XIV de la Fig. 9 a escala aumentada,

una seccidn transversal de acuerdo con la fig. 14, pero
gin el radiador de rayos infrarrojos estando la posicion
relativa de los elementos modificéda, . .
otra forma de realizacidn del dispositiveo para la fabri-
cacién y el cierre de embalajes con doﬁiaz intoziar y
exterior, en una vista esquemdtica lateral,

un plano horizontal correspondiente a la Fig. 16,

otra alternativa del dispositivo con revolver éeisecado
en vista lateral esquematica,

un plano horizontal del dispositivo de acuercc -con la
Fig. 18,

un detalle, a saber las zonas enfrentadas entre ?i de
revolveres vecinos de la forma de realizaéiéq_aq acuerdo
con la Fig. 18 en vista lateral y & escala aumentada,

un detaelle del disbositivo de acuerdo con las Figs. 18

a ZD en la zona de la entrega de embalajes entre revol-
veres vecinos en seccion transversal y a escala nueva-
mente aumentada,

una modificacidn de un revolver del dispositive de acuer-
do con las Figs. 18 a 20 en vista lateral.

En la forma de realizacién de acuerdo con las Figs. 1
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a 5 el corte estéd dividido en verios caﬁpognﬁara formar una pa-
red delantera 10, una pared posterior iiﬁ;klas paredes leterales
12 y 13. La pared lateral 13 estd unida a una tira lateral 14.
En el lado frontel y el del fondo estén previstos solapas termi-
nales sobresalientes, a saber dos solapas terminales longitudi-
nales 15 y 16 asi como las solapas terminales laterales 17 y 18.
Estas estén deslindadas frente a las paredes dalantéra, posterior
y laterales por una linea de plegadura transversal 19, la cual
puede estar sstampada previamente. Las paredes delantera, poste-
rior y laterales 10, 11, 12, 13 estén daslindadas entre si por
las lineas de plegaduras longitudinales 20, 21, 22 y 22. También
estas lineas de plegadura longitudinales pueden estar ss-ampadas
previamente.

De las solapas terminales longitudinales la exierior
15 en el embalaje terminado estad dimensionada y configurada de
tal manera que la misma en el embalaje cerrado se extierde apro-
ximadamente sobre toda la superficie frontal. Las demds solapas
terminales 16, 17 y 18 se extienden solamente sobre uﬁa—ﬁarte
de la superficie frontal y por eso estan retiradas frente al bor-
de exterior de la solapa terminal longitudinal exterior 15.

Por el plegado de las lineas de plegadura longitudins-
les 20, 21, 22 y 23 y por la conexidn de la pared lateral 13 con
la tirs lateral 14 se fabrica primero la habitual forma interme-
dia en forma de manga.

Las solapas terminales 16 .. 18 estén unidas entre si

alrededor.

Las solapas terminales laterales 18 y 19 estan provistas
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de dos lineas de plegadura 25 y 26 que parten en forma inclinada
de los &ngulos interiores colindantes coa las paredes delantera,
posterior y laterales y que se unen en la linea de plegadura
transversal 24. Por estas lineas de plegadura 25 y 26 se limita
una nesge triangular 27 que estd en contactoc con el contenido
del embalaje asi como las solapas triangulares 28 y 29 de las
solepas terminales laterales 18 y 19, los cuales triéngulos se
pueden doblar y que lindan con las solapas terminales longitu-
dinales vecinas 15 y 16. Saliendo de la punta de la nesga 27 ss
extiende un corte de separacidn 30 por la zona restante de la
solapa terminal lateral 17 o 1B. Asi se forman dos solapas de
cierrs 31 y 32 yuxtapuestas y a unir entre si perteneciantes a
las solapas terminales laterales 18 y 19.

Para la realizacion del &ierre del lado frnnté; y del
fondo se doblan primero hacia dentro con herramientas ée pleggdo
spropiadas las solapas terminales laterales sobresalisniss 17 y
18, de modo gque las nesgas triangulares se apoyan inﬁqgiormente
y en el contenido del embalaje. Al mismo tiempo se doblén las:
solapas terminales longitudinales 13 y 16. Pero en ub_h;egadﬁr
intermedio las zonas marginales libreé de las solapas terminales
15 .. 1B separadas por la linea de plegadura transversal 24 soﬁ
dobladas hacia arriba més o menos hasta una posicién bajo un én-
gulo con referencia a la superficie frontal del embalaje, de L
manera que se crean las tiras de ciefre 33 y 34 dirigidas en for-
ma de cufia una hacia otra, como se desprende especialmente de
la Fig. 3. Estas tiras son formadas por las tiras marginales li-

bres 35 y 36 de las solapas terminales longitudinales 13y i6
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asi como por las solapas de cierre 31 y 32, ‘dobladas hacia el
interior, de las solapas terminales laterales 17 y 18.

Estas tiras de cierre sobresalientes 33 y 34 son acti-
vadas ahora en su lado intérior, a saber en los lados dirigidos |
uno hacia otro, o son prbvistos de un pegamento o meterial simi-
lar, o - si se trata de laminas compuestas - son pastificadas
por un radiador. Después son comprimidas por una herramienta y
unidas entre si.

Después la tira marginal 36 de la solapa terminal lon-
gitudinal se sigue doblando, mientras la solepa terminal longitu-
dinal exterior 15 se dobla hacia atréds a la posicién plene pri-
mitive y cubre ahora toda la superficie frontal del embalaje can
inclusidn de las capas plegadas situadas debajo de ella. Para
completar el cierre, la solapa terminal longitudinal exterior 15
se fija con una zona marginal 37 en el lado superior de la solapa
terminal longitudinal interior 16.

El embalaje de acuerdo con las Figs. 6 a 8 esfé estruc-
turado en principio de la misma manera. Pero aqui las’soiapas
terminales 15, 16, 17 y 18 tienen un ancho pasante iguéi; Para
que a pesar de esto se pueda conseguir un cierre final con una
solapa terminal longitudinal exterior 15 que cubra por lo menos
la parte mayor de la superficie frontal, las tiras marginales 35
y 36 de las solapas terminales estan situadas aqui de modo que

. y 7 0 . y
en la posicidon intermedia de acuerdo con la Fig. 7 (en consonan-

cia con las Figs. 2 y 3 de la otra forma de realizacidn) las ti-

ras de cierre 33, 34 dispuestas en forma de cufia o erguida, se

extienden fuera del plano central longitudinal ideal del emba-

laje.
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En cuanto a los detalles, el plegado egté realizado
en la forma siguiente:

Las solapas terminales laterales 17 y 18 sstén provis-
tas de las lineas de plegaduré 40 y 41, preferentemente sstampa-
das previamente y que transcurren bajo un &ngqulo entre si exten-
diéndose hasta el borde, las cuales estan dirigidas de modo qﬁe
entre sllas se forma una nesga en forma de un'triéngulo oblicuan-
gulo. En combinacion con otras lineas de plegadura oblicuas 43
y 44 que se extienden en la zons AE las solapas terminales lon-
gitudinales 15 y 16 y en combinacidn con las liness de plegadura
supletorias 45 y 46 se definen las nesgas de cierre triangulares
47 y 48 de tamafio diferente en una zona parcial de la sﬁlaparter-
minal lateral 17 y 1B y de las solapas terminales longitudinales
colindantes 15 y 16. Estas nesgas de cierre 47 y 48 tiﬁﬁécurren
con sus puntas una hacia otra y garantizan asi en la zdﬁé de las
solapas terminales laterales 17 y 18 un cierre practicamente del
todo Hermético del embalaje. , i;l;

Las lineas de plegadura supletorias 45 y 46'56%acoplan
a las lineas ds plegadura transversales 49 yVSD en_laésé;lapas
terminales longitudinales 15 y 16 para la limitacidn de las ti-
ras de cierre laterales 35 y 36.

Primero las sclapas terminales laterales 17 y 18 se
doblan hacia el interior con lo gue las nesgas trianguieres irre-
gulares 42 entran en contacto con el conteni@o del embalaje., Al
misho tiempo se doblan las solapas terminales langitudinales thas-

ta una posicidn intermedia de acuerdo con la Fig. 7. Mediante .

un plegado adicional a lo largo de las lineas de plegadura trans-
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versales 49 y 50 se doblan las tiras de cierre 35 y 36 hacia el
exteriPr, de modo que éstas en la pqsicién intermedia estén di-
rigidas una hacia otra en forma de cuffa de acuerdo con la Fig.
3. Las solapas terminales laterales 17 y 18 son incluidos en ei
cierre por las nesgas de ciesrre 47 y 48.

Para la realizacidn de los procesos de plegado y de
cierre arriba indicados asi como para el llenado del embalaje
son apropiados los aparatos de embalamiento que se comentan a
continuacién de un modo detallado.

En el ejemplo de realizacidn de acuerdo con las Figs.

9 a 11 los embalajes 110 constituidos por un solo corie 118, se
doblan y se cierran principalmente dentro o en un revolver 119.
En las bolsas 120 dirigidas radialmente-y abiertas hacia fueras,
se aloja en cada una un embalaje ilU. Los embalajes 110 se asien-
tan en las bolsas 120 de modo que las superficies froniales a1l
se encuentran lateralmente a ras con el revolver 119 o sobresa-
len un poco de éste. |

El revolver 119 consta de dos discos 121 y 12Z dispues-
tos con separacifn entre si y que estén montados sobre un eje
comln 123 que gira paso a paso. Las bolsas 120 del revolver con-
sistén por lo tanto cada una en dos incisiones radiales de los
discos 121 y 122.

Al revolver 119 se conducen grupos preparados de ciga—_,
rrillos 124, cada uno de cuyos grupos forma el contenido de un
embalaje. Los grupos de cigarrillos 124 se toman por ejemplo de
depdsitos convencionales de cigarrillas no dibujados y se con-

ducen por un transportador, aqui un transportador de bolsas 125



10

15

20

25

- 10 -

y 126, al revolver 119. Lo# dos transportadores de bolsas en ca-
dena 125 y 126 terminan a ambos lados del revolver 119, Lés gru-
pos de cigarrillos son introducidos alternativamente desde uan
y otro transportador de bolsas 125 y 126 lateralmenfe por una
corredera 127 y 128 en una bolsa 120 del revolver 119, siendo
los ejes de las bolsas paralelos.

En una estacion de carga 130, antes de introducirse
los grupos de cigarrillos 124, ha sido introducido en cada bolsa
120 un corte ilB en forma de U. A este objeto sirve en el ejem-
plo de realizacidn de las Figs. 9 @ 15 un botador 129 qus se mue- -
ve a través del plano del corte preparado 118 y que con-el corte
118 que se dobla en forma de U entra en la bolsa prepaféda 120. -
Delante de la bolsa 120, que se encuentra precisamente zn la es-

tacidén de carga 130, esté dispuesta una boquilla estatiééaria
214 que esté provista de superficies de deslizamiento y- contacto
para el corte 118, las cuales transcurren en forma de curva.

El corte 118 se introduce en la bolsa 120 déf&él manera
que la pared lateral 13 y las tiras laterales 14 asi édmé las
solapas terminales 15, 16, 17 y 18 sobresalen en diregcign radial
y axial de las bolsas 120 y por lo tanto del grupo de cigarrillos
124.

Despues de la introduccion del corte 118 y del grupo
de cigarrillos 124 se inician los procesos de plegado necesarios
para la confeccién del embalaje. Todavia en la estacidn de carga
130 la tira lateral 14, gque en la direccidn de giro del revolver

119 es la posterior, es doblada por un plegador 133 que se mue-

ve hacia abajo y tangencialmente con referencia al revolver 1l15.
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También en la estacidén de carga 130 le pared lateral 13 es pro-
vista de una tira de pegamento por medio de un aplicador 134.

Al sequir girando el revolver 119, la bolsa cargada.
120 entras en el alcance de una guia exterior estacionaria 135
que rodea @l revolver 119 s lo largo de una parte ds su perime-
tro. Al entrar en esta guia exterior 135, la parediateral 13 es
doblada contra la tira lateral 14 ya doblada.

Durante los compases siguientes, el corte ilB; que ro-
dea a modo de manga al grupo de cigarrillos 124, es fijado por
la guia exterior 135, de modo que la pegadufa de la pared late-
ral 13 con la tira lateral 14 puede fraguar,

Para el empleo de pegamentos de reaccién térmica (hot-
melt), léminas térmicamente soldsbles o revestimientos de plés-
tico etc. estd previsto un cuffo miltiple 136 para la pegadura
arriba indicada, cuyos tres dedos de presion 137, 138 y 139 es-
tan provistos de calefaccidén. Los extremos de ids dedce de pre-
sién 137, 138 y 139 pasan a traves de escotaduras de lé.guia B X~
terior 135 y durante la parada del revolver se apriefdn‘?ontra
los embalajes 110 que se encuentran en las estaciones réspecti~
vas,

A continuacidén estéd coordinadea con el revolver 119 una
estacién de plegado frontal 140 de estructuracion especial, cu-
yos detalles se ven en las Figs. 11 a 13.

En los lados exteriores de los discos 121 y 122 del .
revolver estén previstos para los plegados frontales del embzlaje
dos plegadores de punta con pared delgada 141 y 142, Estos ac-

tdan uno contra otro en direccién mas o menos radial del revol-
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ver 119, de modo que por el movimiento de plegado las solépas
terminales 17 y 18, que tal vez con partes de las solapas termi—
nales iongitudinales 15 y 16 sobresalen lateralmente del cdnteni—
do del embalaje, son dobladas contra el contenido del embalaje.

Casi al mismo tiempo los cufios de modelacion iAS'y 144
dispuestos lateralmente son conducidos contra las superficies
frontales del embalaje. E1l plegado iniciado por los plegadores
de punta 141 y 142 es completado y afianzade. Al mismo tiempu
las tiras de cierre 33 y 34 se colocan en la posicién'en forma
de cufia de scuerdo con la Fig. 3.

Durante los diferentes procesoé de pleg;do y -de-trans-
porte el corte 118 queda fijado en las bolsas 20. A este-nbjeto
con cada superficie de la bolsa 120 estd combinado un téladra de
aspiracidén 145, 146, 147. Estos taladros estén acoplaépg‘% tra-
vés de conductos de aspiracién 148 a un canal anular ldé'qhe gs=

t4 formado por un anillo estacionario 150. El canal anular-149

-

estéd acoplado a una fuente de presion negativa. s

£l embalaje 110, preparado en la estacidn dé‘piegado
frontal 140 hasta la posicidn intermedia de acuerdo cﬁn:ia Fig.
3, es transportado por el revolver 119 hasta una estacion de des-
carga 151, en la que el embalaje por un eyector 152 con movimien-
to de vaivén que estd situado entre los discos 121 y 122 del re-
volver, es expulsado de la bolsa 120. El embalaje entra en el
elcance de un aparato de soldadura 153 dispuesto detras dél re-
valver (Figs. 14 y 15).

Por una cinta de arrastre 134 el embalaje es transpoxr-

tado en forma acompasada con las superficies frontales dirigidas
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hacia los lados. Encima de los embalajes 110 se extiende uﬁa
guia superior estacionaria 155. Una guia inferior que recibe
al tramo superior de la cinta de arrastre 154 en una gscotadura
156 estéd configurada con seccidn transversal en forma de Uy |
debido & esto rodea los embalajes 110 més o menos hasta la mi-
tad de la altura de la superficie frontal 111. la guia inferior
pasante 157 estd configurada con paredes laterales 158 y 159 que
hacia arriba transcurren en forma de cufia. Debido a esto se crean
superficies de apoyo 215 que descienden hacia fuera oblicuamen-
te y que se extienden sobre todo el ancho de'las paredes latera-
les 158 y 159. En estas superficies se apoya siempre la-tira de
cierre inferior 34 del embalaje 110. Las paredes lateréies 158
y 159 estan equipadas con canales de aspiracidén 160 qua;desembo-
can en la superficie de apoyo inclinada 215. Con ayuda de estos
canales de aspiracidn 160, que estdn acoplados a una fuente de
presién negativa, se fija la tira de cierre 34 en la aoeicidn
en forma de cufia. | S

En un primer sector que sigue &l revolver 119,{105 em~
balajes 110 con inclusién de la guia superior pasanteﬂiéﬁ san
rodeados por un contra-apoyo estacionarioc 161. A este sigue un
cufio de soldadura 162 configurado con seccién transversal igual
peroc movible en su altura. En su seccidn transversal ambos ele-
mentos 161 y 162 tienen forma de Uy estéd provistos de las pa-
redes laterales 163 y 164 que terminen en forma de cuffa. Se for-
man dos superficies dirigidas una hacia otra bajo un &ngulo, a
saber una superficie de apoyo inclinada exterior 216 y una su-

perficie de presion interior 217. Las superficies de apoyo 216
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sirven para las fijacion temporal de la tira de cierre dirigida
hacia arriba 33. A este objeto tamsién las paredes laterales

163 y 164 estén provistas de taladros de aspiracion 165 que des-
embocan dentro del alcance de las superficies de apoyo 216.

En esta posicién de las tiras de cierrxe 33, 34 activa-
dores dispuestos lateralmente, que en el ejemplo de realizacion
representado son los radiadores de rayos infrarrojos 166 y 167,
pueden actuar sobre las superficies & unir entre si de las tirag
de cierre 33, 34. Tan pronto como las superficies en cuestidn,
por ejemplo un recubrimiento de plédstico o un pegamento de reac-
cién térmica, estédn activadas, se aprietan una contra otra las
tiras de cierre del embalaje que se encuentra dentro del alcance
del cufio de soldadura 162, a saber por el descenso del cufio de
soldadura 162 con referencia al embalaje 110, con arrésfﬁg de
la tira de cierre superior 33. La superficie de presi6h£217 aprie-
ta la tira de cierre 33 contra la superficie enfrentada:de la
tira de cierre 34 cuya posicion relativa no ha variadd{:éor lo
tanto las dos tiras de cierre 33 y 34 son comprimidas”ﬁoé un la-
do entre las paredes laterales 158 y 159 y por otro IédéiléB-y
164 que actlan aqui como mordazas de presion.

En el desarrollc posterior, las tiras de cierre 33,
34, unidas entre si y que estdn separadas todsvia de las super-
ficies frontales, son dobladas contra las superficies frontales
y fijadas.en las mismas.

En el dispositivo de acuerdo con las Figs. 16 y 17,
delante del revolver 119 estd situedo otro revolver 170 que tie-

ne el cometido de envolver los grupos de cigarrillos 24, sumi-
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nistradas en la forma ya descrita, en un corte interior 169,
especialmente un corte de hoja de estaffio. Los bloques de ciga-
rrillos asi envueltos son conducidos al revolver 170 y se envuel-
ven alli en otro corte 118 que tiene aqui la funcidén de un se- |

gundo corte exterior.

En su estructura fundamental, es decir referente & la
configuracidn de las bolsas 120, el revolver 170 corresponde al
revolver 119. Es coincidente también el suministro del corte 169,
gl suministro de los grupos de cigarrillos 124, la realizacion
de la posicién de plegado intermedio en forma de manga del corte
69 y el cuﬁolmﬁltiple 136,

Una diferencia en relacion con el revolver 119 existe
en la zona de una estacién de plegado frontal 171, Aqui ee do-
blan primero las solapas terminales laterales del corte 169 por
medio de plegadores de punta 172 y 173 movibles en sentido radial
contra el contenido del embalaje. La solapa terminal Jongitudinal,
posterior en la dirececidn del movimiento del revolver 170, es
doblada por un listdn de plegadura 174 dispuesto al ladofdel re-
volver 170 y gue se puede mover en vaivén sobre las supe#ficies
frontales del embalaje. La solapa terminal longitudinal, que en
la direccién del movimiento del revolver 170 estéd situada delante,
es doblada por la entrada de los embalajes en el alcance de una
guia lateral 175 por el borde inicial de esta.

Los embalajes parciales, provistos del corte 169 ter-
minado de doblar, son expulsados del revelver 170 en una esta-
cidén de descarga 176 e introducidos en el revolver 119, es decir

en una de las holsas del mismo. Para esto sirve un eyector 177
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dispuesto entre los discos del revolver 170 y que se mueve en
vai&én.

En las bolsas 120 del revolver 119 ya estén fijados
los cortes 118 plegados en forma de U. El embalaje parcial se
introduce por lo tanto en un corte abierto 118. Con esto él em~
balaje parcial tiene con referencia al corte 118 la posicion ini-
cial coma en la estacidn de carga 130 del revolver 119 en el ejem-
plo de realizaciodn de las Figs. 9 a 15. Los demas procesos de
plegado en el revolver 19 de acuerdo con las Figs, 16 y 17 son
por lo tanto correspondientes.

Una particularidad existe éon respecto él suministro
del corte 118. Dentro del alcance de una estacidén de cortes 178,
los distintos cortes 11B son extraidos uno tras otro de un depé-
sito de cortes 179 por un arrollador 180. Este recoge Qié@pre
un corts 118 en un borde con ayuda de un taladro de aspiracién
181 y mediante un giro le conduce & un par de cilindres-182. Este
transporte el corte 118 & una plataforma 183 dispuesta_ﬁés o me-
nos tangencialmente con referencia al revolver 119.

| La plataforma 183 estad provista de una aberﬁgié cén-

trica 184, por la que el corte 118 situado en la plataforma 183
se puede introducir por medio de un botador 183 en una bolsa 120
situada en la vecindad de la abertura. El botador 185 egté con=
figurado dé igual manera que el botador 129. Eﬁ ambos casos el
botador 185 y 129 estd provisto de taladros de aspiracion que
desembocan en la superficie frontal y por los gque el corte al
ser introducido queda fijado sin que varie su posicidn reslativa.

Otre forma de realizacion de un dispositivo de embala-
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miento estd representads en las Figs. 18 a 21, Aqui se trata de
la fabricacién de embalajes 110 a base de;ﬁn corte 118 con un
mecanismo de plegado de acuerdo con el ejemblo de las Figs. 1.
a 8,

Conforme a esto un primer revolver 119 corresponde en
su eastructura y en su modo de trabajar al revolver del ejemplo
de realizacidn de las Figs. 9 a 15, Los embalajes 110 s0n prepa
rados en este revolver 119 hasta la posicidén de plegado de acusr-
do con la Fig. 3. En esta posicidn de plegado intermedia los em-
balajes 110 son empujados fuera del revoluer 115 é introducidos
en las bolsas 1B6 de un revolver ;BT gue éigue a continuacion.
El revolver 187 estd configurado en prin;;pio (discos eﬁcu) igual
que el revolver 119. Las tiras de cierre 33, 34 sobresalen del
revaolver 187 lateralmente. Este tiene en los lados herramientas
de ﬁierre, con las que se comprimen las superficies previemente
activadas y enfrentadas entre si de las tiras de cierres. En el
recorrido desde el revolver 119 al revolver 187 loé embalajes
recorren una via con una guia superior 188 y una guia'iqferior
189, Ambas guias estan configuradas con seceion transyéréal en
forma de U. Las paredes laterales crectas.l90 y 191 terminan en
forma de cufa, de modo que se forman superficies de apoyo diver-
gentes hacia fuera para las tiras de cierre 33, 34 dirigidas en
forma de cuffa una hacia otra.

Desde fuera se acercan los rodilles 192 y 193 a las
tiras de cierre 33, 34. Estas son activadas en comin por las su-

perficies exteriores cuneiformea de los rodillos 192 y 193, por

ejemplo mediante la transmisién de pegamento.



10

15

20

25

- 18 -

En el revolver 187 las tiras de cierre activadas 33,
34 son comprimidas. A este objeto el revolver 187 esta equipado
en ambos lados con tenazas de cierre 194, Segln se desprende ae
la Fig., 20, estas tenazas constan de dos brazos 195 y 196 que.
son virables alrededor de un pivote 197 uno en relacidn con el
otro. Seglin se ve en la Fig. 19, el pivote dg giro 197 se spoya
en el lado exterior de losdiscos del revolver.

Los extremos de los brazos de tenaza 195 y 196 épartaf
dos de los pivotes de giro 197 estan configurados como mordazas
de presidn 198 y 199. Cuando los brazos de tenaza 195 y 196 es-
tan abiertos, se introducen entre ellos las tiras de ciarre 33,
34 y después se comprimen. En esta posicidn de apriete 1zs tena-
zas de cierre 194 con los embalajes 110 son éonducidos”é’lo lar-
go de un recorrido del revolver 187. Dentro del Blcanéé:H; la
estacidn de descarga 200 se abren los brazos 195 y l96'dé la te-
naza. Ahora los embalajes cerrados 110 pueden ser expulsados de

. 2 ¥

las baolsas 186 del revolver 187 por un eyector 201. .

Uno de los braéos 195 o 196 de cada tenaza E@té pro-
longado mas allé del pivote de giro 197 por un brazo Héféirsje
202. Este rueda con un rodillo de accionamiento 203 sobre el pe-
rimetro de leva 204. El disco de leva 204 eété configurado de
modo que se realizan los movimientos antes descritos de apertura
y de cierre de los brazos 195 y 196 de la tenaza. Para esto por
el disco de lava 204 a través del rodillo de accionamiento 203
y el brazo de viraje 202 se transmite un movimiento & uno de los

brazos de tenaza 195 y 196. El movimiento de éste se transmite

adecuadamente por los segmentos dentados 205 y 206 al brazo de
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tenaza vecino de la tenaza de cierre siguiente 194, de modo que
smbos brazos de tenaza 195 y 196 son movidos y comprimidos en
comdn con una presidn suficiente.

Los embalajes cerrados 110 que salen del revolver 187
corren a través de una guia intermedia 207 hacia otro tercer re-
volver 208. También éste estd estructurado en principio igual
que los revolveres anteriores 119 y 187, es decir que consta de
dos discos con las bolsas 209 formadasrpor sscotaduras radiales.

Previamente a la entrada de los embaléjes 110 en las
bolsas 209 del revolver 208, el lado de las tiras de cierre 33,
34 unidas entre si, que debe ser apretado a las guperficies fron-
tales de acuerdo con la Fig. 4 de los dibujos, es activado y pro-
visto de un pegamento en la zona de la guia intermedia 207. A es-
te objeto la guia intermedia 207 esta eqﬁipada con un rodillo en-
colador 210. Este rodilio tiene dos bridas laterales le;que con
sus superficies exteriores se desarrocllan scbre el ladg»superior
de las tiras 33, 34, debido a lo cual o se transmite pagémento
o bien se activan las zonas superficisles en cuestidn,

Por el giro del revelver 208 los embalajes lgﬂihon las
tiras de cierre 33, 34 activadas entran en el alcance de las
guias laterales 213 situadas a ambos lados del revolver 208. El

borde de entrada de estas guias dobla las tiras de cierre 33, 34
contra las superficies frontales.

En esta posicidn los embalajes 110 son transportados
8 lo largo de un recorrido suficiente del revolver 208 y después
son sxpulsados de las bolsas por un eyector 213.

En la Fig. 22 estd representada una variante del dispo-
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sitivo de acuerdo con las Figs. 18 a 21 con una estructuracian

diferente del revolver 187. También este estd equipado con te-

.nazas de cierre 194, cuyos brazos 195 y 196 son accionados en

cqmﬂn mecanicamente, a saber por ejemplo de igual manera gque en
el ejemplcrde realizacion de las Figs. 18 a 21. Por motivos de
simplificacién el brazo de viraje, el rodille de accionamiento,
el disco de leva y los segmentos dentadqs no estéd representados
aqui.
Pero el disco de leva que regula los movimientos de

los brazos de tenaza 195 y 196 esté estructurado en la Fié. 22
de tal manera que los brazos de tenaza 195 y 196 se abrer”antes
de alcanzar la estacion de descargs 200. Al efecto todaflartena—

za de cierre 194 realiza abierta un movimiento de viraje-con re-

. ferencia a los embalasjes 110, de modo que por ejemplo la mordaza

de presién 198, que en la direccion de girﬁ del revolver se en-
cuentra delante, es movida scbre las superficies frontales del
embalaje en oposicidn al movimiento de gire dql revolﬁﬁ%}lﬂ?.
Debido a eéto las tiras de cierre 33, 34 unidas entre'si{son do-
bladas farzosamente y apretadas contra las superficié;L%idnta—
les. Al efecto las tiras de cierre 33, 34 han sido activadas o
provistas de pegamento previamente. PFexo también es posible prd-
veer la mordaza de presicn 199 de ;alefaccién, de modo que du-
rante el movimiento de viraje de las tenazas de cierre 194, que
se realiza en opaosicidn a la direccidn de giro del revolver 187,

. . o« ! ’ . o
recubrimientos de reaccion termica de las solapas de cierre son

activadas por la mordaza de presidn 198.
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Se reivindica como nuevo y de propia invencion.

1. Procedimiento para la fabricacién y el cierre mecdnico de
embalajes rectangulares, especialmente para cigarrilles, a ba-
se de por lo menos un corte que rodea en forma de manga al con-
tenido del embalaje con solapas terminales que sobresalen de las
superficigs frontales y pueden ser dobladas contra éstas, carac-
terizado porgue las solapas terminales separadag de las super-
fieies fronteles son comprimidas y unidas entre si por dos mor-
dazas de presién que reciben entre si las solapas terminales y
porque luego las solapas terminales unidas entre si son dobla-
das contra las superficies frontales y fijadas en una pafte del

corte en el plano de la superficie frontal, _—

2. Procedimiento, de acuerdo con la reivindicacidén 1, caracte-
rizado porque las partes separadas (solapas de cierrei Eé las
gsolapas terminales antes de ser comprimidas son colocadas en
una posicién relativa divergente, especialmente en Formé.de v,
y porque las superficies interiores a unir entre si son brOVis-

tas de pegamento o activadas.

3. Dispositivo para la realizacion del procedimiento, segln rei-
vindicaciones anteriores, caracterizado porque, estando equipado
con por lo menos un revolver accionado en forma acompasada que
recibe los embalajes, es decir 84§ cortes, en forma de U en bdl—

sas dirigidas en sentido radial y abiertes hacia el exterior,
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se establece que a ambos lados del revolver estdn dispuestas
herramientas de plegado y de cierre accionadas en forma sincro-
nica para doblar y cerrar las solapas terminales del corte que

sobresalen lateralmente.

4, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque en el perimetro exterior del revolver estén
dispuestas herramientas de plegado y de cierre para partes del
écrte que sobresalen radialmente hacia fuera (pared lateral,

tira lateral).

5. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-.
racterizado porque el revolver consta de dos discos dispuestos

2 ¢ . ’ W .
con separacidn entre si en un eje comun, en las que estan dis-
puestas escotaduras correspondientes sproximadamente rectangu-
lares, dirigidas radialmente y abiertas hacia el exterioc, para

formar una bolsa de siempre una escotadura de ambos disces del

revolver. S

6. Dispositivo, de acuerdo cen reivindicaciones anteripfés, ca-~
racterizado porque cada bolsa del revolver o'cada.ese&ééaura de
cada disco del revolver estd equipada con un sistema de taladros
de aspiracién acoplados @ una fuente de presidon negativa y que
desembocan en la zona de las superficies laterales dirigidas ra-

dialments y de la superficie del fondo, situada radialmente in-

terior, de las bolsas.

7. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca- -

. . . 7 ’
racterizado porque los taladros de aspiracion a traves de un
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conducto de aspiracidn comin dirigido en sentido radial estdn

. 4 .
acaplados a un canal anular, situado concentricamente con refe-
rencia al revolver de un enillo estacionario apoyado al lado.de

log discos del revolver.

8. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-

racterizado porque en una gestacion de carga del revolver de las

partes del corte que sobresalen radialmente hacia fuera del pe-

rimetro del revolver la tira lateral superior més estrecha puede
ser doblada por un plegador contra la superficie lateral del

embalaje.

9. Dispositivo, de acuefdo con reivindicaciones antefinrﬁs. ca-
racterizado porque el revolver en una zona contigua a la. esta-
cién de carga en el perimetro exterior estd rodeado pur una guia
exterior estacionaria, por la que al entrar el embalajz desde

la estacidn deé carga la pared lateral, que en la direccidn de

giro del revolver estd situada delante, puede ser doblada.

10. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteridres, ca-

racterizado porque las partes del corte  dobladas una sobre otra,

pueden ser atacadas por un cufio, preferentemente con calefaccidn,
especialmente un cufio multiple, con por ejemplo tres dedos de

4 ' . s . 7
presion dispuestos a distancias que corresponden & la separacion

de las bolsas entre si.

11. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado por plegadores de punta, dispuestos lateralmente de

de los discos del revolver, coincidentes y trabajando simqlténea—
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mente uno contra otro, para doblar las solapas terminales late-
rales que se extienden radialmente en el interior y exterior den-

tro del alcance de una estacién de plegado frontal.

12. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque dentro del alcance de la estacidén de plegado
frontal estdn dispuestos cufios de moldeo que trabajan sincréni;
camente con los plegadores de punta y que se pueden mover en la
direccién axial del revolver, los cuales durante el plegado de
las solapas terminales laterales fijan las solapas terminales

. . . 4
longitudinales en una posicion en forma de V.

13. Dispositive, de acuerdo con reivindicaciones anteriéres, éa-
racterizado porque los embalajes con partes de las solaéas ter-
minales longitudinales que sobresalen lateralmente del revolver
y estdn dispuestas entre si en forma de V, dentro del aluance

de una estacidén de descarga situada enfrente de la esiacifn de
carga pueden ser expulsados del revolver e intrdduciddgién un

aparato de soldadura.

14, Dispositivo, de acuexdo con reivindicaciones antariﬁfes, ca-
racterizado porque al revolver se une un aparato de soldadura

en el que los embalajes sucesivamente durante el traﬁsporté en
una via de transporte plsna se terminan de cerrar por la acti-
vacidn de las superficies de las tiras de cierre a unir entre

si, por la compresidn y por el plegado de las mismas contra las

superficies frontales.

15. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
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racterizado porgue los embalajes dentro del alcance del aparato
de soldadura pueden ser transportados en forma acompasada por
una cinta de arrastre con elementos de arrastre dispuestos con

. . (4
distancias entre si.

16, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque la cinta de arrastre corre en una escotadura

de un elemento de guia inferior para los embalajes.

17, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque los embalajes dentro del alcance de la esta-

4 : ' . .
cidén de soldadura corren debajo de una guia superior estaciona-

ria.

18, Dispositivo, de acuerdao con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque en una primera zona del aparato de shl@adura
las tiras de cierre situadas divergentes entre si,_puéden ser
provistas de pegamento o ser activadas y en un segundoxsectnr

pueden ser comprimidas por el movimiento relativo de morcazas

de presion.

19, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque el primer sector del aparatoc de soldadura
consta de guias en forma de U, dispuestas en forma estacionaria

y que rodean en parte al embalaje desde arriba y abajo, especial-
mente de la guia inferior y de un contra-apoyo con seccidn trans-
versal también en forma de U, cuyas paredes laterales erectas
terminan en forma de cuffa, de modo que se forman superficies de

apoyo con direccidn en forma de V para las tiras de cierre.
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20, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque las superficies de apoyc inclinadas'estén
equipadas con canales de aspiracién o taladros de:aspiraeién
que desembocan en las superficies de apoyo para la fijacion de

las tiras de cierre.

21l. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-

racterizado porque en el primer sector del aparato de scldadura
.’ ‘ - . ..

en la zona de presion, en lugar de un contra-apoyo estacionario

’ . . 7
este dispuesto un cufio de soldadura con seccion transversal tam-
+ ? . - ’ 3
bien en forma de U y que se puede mover hacia arriba y -hacia aba-
jo, el cual en su posicidn inferior de descenso aprieta la tira

de cierre superior contra la tira de cierre fijada en la super-

ficie de apoyo de la guia inferior.

22. Dispositivo; de acuerdo con reivindicaciones anterioreés, ca-
racterizado porque el borde inferior del cufio de soldadura consta
de dos superficies dirigidas entre si en forma de V, cuya super-
ficie de apoyo exterior fija en la posicién’inicial la tira de
cierre superiu: y la otra superficie de presidn dirigiﬂé parale-
lamente con referencia a la superficie de apoyo de la guia infe-

. . 1 4 . . .
rior aprista en su posician bajada la tira de cierre contra la

tira de cierre,

23. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque preferentemente en toda la longitud del apa-
rato de soldadurs a ambos lados del mismo esté&n situados dispo-

. > . 4 R . . .
sitivos para la activacion de las superficies de las tiras de
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) . [ I3 . .
cierre a8 unir entre si, especialmente radiadores de rayos infra-

rrojos.

24, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque al aparato de soldadura se une un dispositivo
para doblar las tiras de cierre unidas entre si contra la super-

ficie frontal del emhalaje.

25, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque las tiras de cierre unidas entre si, pueden
ser dobladas por su entrada en una via de embalaje con paredes
dispuestas en la zona de los lédos frontales, especialmente por
su introducecidn en un colector de embalajes vertical y dispuesto
bajo un dngulo recto con referencia al aparato.de saldedura, con
paredes laterales cuyos bordes inferiores doblan lés itiras de

cierre.

26, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque delante del revolver para la confeccidn de
1a envoltura exterior del embalaje estd colocado por lo menos
otro revolver, por el que el contenido del embalaje, eSpécialF
mente un grupo de cigarrillos, puede envolverse en una envoltursa

«

interior, especialmente en un corte de hoja de estafio.

27. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porgue el contenido del embalaje envuelto en un corte
interior (blogue de hoja de estafio) dentro del alcance de una
estacidn de descarga situada diametralmente enfrente de la es-

tacidén de carga, puede ser expulsado del revolver e introducido
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en un corte exterior preparado en posicion de U en el revolver

contiguo o en una bolsa del mismo.

28. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque con el revolver para un corte exteriorhesté
coordinada una estacidn de corte situada delante de la estacidn
de carges o de la estacién de descarga del révolver anterior y

en la que los distintos cortes en forma de U se pueden introdu-

cir en las bolsas del revolver. -

29, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque al revolver para la terminacidn parcial del
embalaje en lugar del aparato de soldadura se une un revolver
para el cierre y tal vez la soldadura de las supexrficies fronta-

les del embalaje.

30. Dispositive, de acuerdo con reivindicacicnes anteriores, ca-
racterizado porque en la zona de la entrega de los embéiajes par-—
cialmente plegados y cerrados de un revolver a otro reVblVér estd
dispuesta una guia para la activacion o el encolado d;,las tiras
de cierre divergentes, especialmente dos rodillos dispdéstos la-
teralments a la altura de las superficies frontales y girahles
alrededor de ejes verticales, con superficies de rodadura canver-
gentes, especialmente en forma de V y que entran entre las. tiras

de cierre.

31. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado pergque en la zona entre los revolveres los embalajes

con las superficies frontales dirigidas lateralmente se pueden
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transportar entre una guia superior y una guia inferior con pa-
redes laterales en forma de cufa, para lo cual las tiras de cie-
rre pueden ser apretadas contra las superficies inclinadas de.

la guia superior y de la guia inferior y activadas por los ro-

dillos.

32, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
« 14 .

racterizado porque el revolver esta provisto lateralmente de he-

rramientas de presion y de soldadura que recogen y comprimen las

tiras de cierre sobresalientes.

33. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque lateralmente en el revolver, especialmente en
el lado exterior de los dos discos del revolver estan dispuestas
tenazas de cierre para cada bolsa que participan en el giro del
revolver y cuyas mordazas de presidn comprimen las tiras de

rre que sobresalen lateralmente.

34. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque las tenazas de cierre constan de dos brazos
virables apoyados en un pivote de giro comin apoyado en el revol-

ver y en cuyos extremos estan formadas las mordazas de presidn.

35, Dispositiva, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque el movimiento de las herramientas de soldadura
y de presidn, especialmente de las tenazas de cierre es ;agulable
por medio de drganos de mando estacionarios, en particular por
discos de leva dispuestos a ambaos lados del revolver y sobre los

que se desarrollan rodillos de accionamiento.



10

15

20

25

- 130 -

36. Digpositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque siempre uno de los brazos de una tenaza de
cierre estd prolongado con un brazo de viraje mds alld del pivo-
te de giro y porque en cada uno de los extremos de los brazos

: 13 ’ : . . 1
de viraje esta apoyado un rodillo de accionamiento.

37. Dispositivo, de acuexdo con reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque los brazos de tenaza vecinos de tenazas de
cierre sucesivas del revolver engranan entre si, especialmente -
por medio de segmentos dentados de modo que los wovimientos de
viraje de los brazos de viraje se pueden transmitir a ambos bra-

zos de tenaza.

38. Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
. . . 7 - -
racterizado porque las herramientas de presion y de soldadura,
. . Id . ’
especialmente las tenazas de cierre estan fijadas hasta la des-
. .’
carga de los embalajes en la zona de una estacion de deecarga,
. o 7 3 1354 . . 7 -
situada enfrente de la estacion de admision en p051c16o.de pre-
« ! -
sion,

39, Dispositivo, de acuerdo con.reivindicaciones,antefibres, ca-
racterizado porque para la compresién de las tiras de cierre se
une al revolver otro revolver en el que las tiras de cierre uni-
das entre si pero todavia salientes se pueden apretar contra las

superficies frontales.

40, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
> . . . [ 4
recterizado porque las tiras de cierre unidas entre si se pueden

doblar por herramientas de plegado estacionarias dispuestas la-
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25

teralmente en la zona de las bolsas,@el revolver, especialmente

por medio de una guia lateral..

41, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones antériores,.ca—
racterizado porque durante la entrega de los embalajes desde un
revolver al otro revolver en el alcance de una guia intermedia
por un rodillo de encolado que gira alrededor de un eje horizon-
tal con dos bridas dispuestas en el alcance de las tiras de cie-
rre se puede aplicar pegamento sobre el lado de las tiras de cie-

rre que se debe apretar contra la supsrficie frontal del emba-

laje.

42, Dispositivo, de acuesrdo con reivindicaciunés anterioces, ca-
racterizado porque las herramientas de soldadura y dg presion
dispuestas lateralmente en el revolver, especialmente las tena-
zas de cierre, después de la compresién de las tiras de cierre
son virables con referencia a la superficie frontal del embalaje,
especialmente en oposicidén a la direccion de giro del ravolver,
de tal manera que por las herramientas de soldadura y de.pru.
especialmente por las tenazas de cierre las tiras de ciezre uni-

das entre si son dobladas contra las superficies frontales de

los embalajes.

43, Dispositivo, de acuerdo con reivindicaciones anteriores, ca-
. 4

racterizado porque las mordazas de presion de las tenazas de

cierre después de haberse abierto son virables en su conjunto

con referencia a las superficies frontales de los embalajes,

4 . V . .
de modo gque por una mordaza de presion las tiras de cierre unidas
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entre si pueden ser dobladas contra las superficies frontales

del embalaje.

44, PROCEDIMIENTD Y DISPOSITIVO PARA LA FABRICACION.Y EL CIERRE

MECANICO DE EMBALAJES RECTANGULARES, ESPECIALMENTE PARA CIGARRI- .

LLOS.

Tal como se describe y reivindica en la presente Memo-

ria Descriptiva, que consta de treinta y dos hojas sscritas a

’ 1] ] . .
maquina por una sola cara y de sus correspongientes dibujos.
4
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