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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE ‘ UNA

PATENTE DE INVENCION
por veinte afios.

5o Cuyo registro se solicita a favor de LA CELLOPHANE, S.A.,
de nacionalidad francesa,residente en Paris(Francia),Avenue
Percier n¢ 5 y 7, y se refiere a:

MAQUINA Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE BOLSITAS CON PELICULAS TERMOPLASTICAS e~

10e= Los productos termopldsticos en pelfcula,se prestan fécilmen-
te para la fabricacidn de sagquitos o bolsitas,pues la simple
aplicacidn de calor permite obtener una soldadura autégeni
perfecta de las pelfculas. Por ejemplo,las peldculas clor-
hidrato de caucho,como las protegidas por la marca "Pliofilm"

15e= ge prestan muy bien para ésta operacidéne
En efecto,basta con aplicar sobre tres de los bordes de una
reunidn de dos formatos rectangulares superpuestos de peldou-
las de éste tipo,un hierro caliente,puesto a una temperatura
conveniente para asegurar la soldadura de las peliculas por

20¢= los tres lados, y obtener de este modo,una bolsita de una solli-
dez grande que se presta para ¢l embalaje de los productos nés
diversos. La opéraciﬁn se practica sobre pilas_de dos formatos
separados por un intermedio de papel gue no se adhiere a la
pelfcula termoplfsticas

25 o La operacidn efectuada en estas condiciones,sirvidndose de
formatos recortables,con éxido de plomo resulta laboriosa a
consecuencia de precisarse el formato intercaladoe. La fabri--
cacidn del saquito,puede igualmente realizarse en mdguinas co-
nocidas,en las que una einta de pelicula impresa o ﬁé,prgvian

300w mente se desarrolla y sufre automidticamente de modo continuo
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las operaciones de plegado,de pegado o soldadura longitudinal,
de formacidn y de pegado o soldadura del fondo,pero también
en éste caso la produccién es limitada por el hecho de que

la mdquina no produce més que una bolsita a la vesz.

Con objeto de aumentar considerablemente el rendimiento de
estas operaciones y de reducir el preclo de costo,se ha ideado
el procedimiento que constituye el objeto del presente inven-
to y su interés es tanto mayor cuanto que puede aplicarse di-
rectamente en las mé#quinas utilizadas para la impresién con-
tinuo de pelfculas en uno o varios colores.

Estas médquinas de imprimir proporcionan,una cinta de peldcula
continua,en la que las impresiones se sucedén a intervalos re-
gularese |

El motivo impreso,se repite generalmente dos o varias veces

en el sentido transversal de la pelfcula. Esta se corta luego
generalmente en el sentido longitudinal a la salida de la mé-
quina de imprimir,en cintas que transversalmente solo llevan
un motivo 1mpreso.'Estas cintas son las que se utiligan a
veces en las méquinas que fabrican las bolsitas, a gque antes
nos referimose. |

El nuevo procedimiento,consiste en ajecutar la sucesidn de
operaciones siguientes en las médquinas de impresiSn continuas
de las peliculas termoplésticas. .

Primero, a la cinta de pelfcula impresa gue sale del dltimo
elemento,se superpone una cinta de pelfcula no impresa de la
misma naturaleza Yy del mismo anchoe

Segundo,el conjunto asd obtenido de dos cintas pasa sobres

un rodillo hecho prefefentemente de un material poco conductor
del. calor,por ejemplo sobre un rodillo metalico,rsecubierto de
un tejido o de fibra vulcanizada,por el apoyo de moletas ca~-
lentadoras de poco‘ancho que transmiten su calor a las dos
pelfculas reunidas en puntos correspondientes a los bordes

(1) y a los costados lateralea(2) de las bolsitas que se han
de formar,seaqiin se representa en la Fig.le La temperatura

de las moletas,es tal que las dos pelfculas se sueldan lon-
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gitudinalmente por sus dos bordes exteriores(l) y entre

los motivos impresos(4) considerados en el sentido trans-
versal del conjuntoe. lLas moletas calentadoras,pueden tener
una yanta lisa moleteada o grabada o presentar en su pale-
te central una garganta que dejark una banda central estre-
cha no soldadae '
Para que la soldadura longitudinal sea suficiente,se nece-~
sita en generasl utilizar varias moletas calentadoras suce-
sivas como se indica en el n% 9 de la Fige2.

Tercero,el agregado de pelﬁeulés asf formado pasa sobre

un nuevo rodillo provisto igualmente de material termica-
mente aislador,sobre el cual se aplica una barra calentado-
ra segin una genératriz de este rodillo,en los puntos(3,)
previstos en las peldculas para constituir el fondoe Si la
barra est‘ a una temperatusa conveniente,se logra en tiempo
brevi{simo una soldadura transversal de las dos pelfculas en
todo su anchoela barra calentadora utilizada para esta ope-
racion es,bajo el punto de vista de su marcha mecdnica de
las mismas condiciones que la barra que en las miquinas
conocidas destinadas a fabricar bolsas de papel,deposita

el trazo de cola gque sirve para formar el fondo de las bol-
sase La barra de soldadura transversal,puede igualmente pre-
sentar un hueco central en toda su longitud,de suerte que
la soldadure quede constitufda por dos cintas estrechas edd-
dadas,separadas por una porcifn no adherente.

La barra se indica en el n¢ 11 de la Fig.2,que después

se describe detalladamente. ‘

Cuarto,ei conjunto de pel‘gulas pasa por un sistema corta-—
dor longitudinal que efectua sus trazos de corte{ x x')

por el centro del ancho de las soldaduras longitudinales,
que separan los motivos traﬁsversales unitarios de la pel‘-
cula impresae l

Quinte,una cuchilla transversal de guillotina o rotatoria
produce los cortes ( z z') sobre la doble pelfcula en la

| proximidad inmediata y fuera de la soldadura transversal

sin atacar,ésta,de suerte que se forma la abertura o boca
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de las bolsitas liberadas por €sta Mltime operacidn. Ias ope-
raciones descritas en los puntos 22 y 3¢,pueden invertirse
sin inconveniente y en el caso de que las pegaduras transver-
sales se efectien antes de las pegaduras longitudinales,seréd
posible efectuar los trazos de corte longitudinal en el cilin-
dro,donde por accifn de las moletas calentadoras se realiza
las pegaduras longitudinales,efectudndose ésta operaci¥n in-
mediatamente después de actuar las moletas calentadoras.

Es evidente que el mismo procedimiento podréd aplicarse a agru-
paciones de peliculas termoplésticas nc impresas,permitiendo
segin el inventor,ejecutar méquinas sencillas para fabricar
las bolsas con un rendimiento elevadoe |

La Fig.2,representa esqueméticamente una méquina de esta cla-
se,en la que{ 5 y 6) son dos rollos de pelfcula termoplés—
tica gque se reunen en el rodillo(7)e.

Dispositives de gufa transversal,permiten centrar exactamen-
te las peliculas con relacién a los siguientes drganos.Estas
reldculas se sueldan luego longitudinalmente en el rodillo(8)
con auxilio de moletas calentadoras(9) que se apoyan sobre

el conjunte de las dos peldiculas y realizan de este modo su
soldadura por los bordes segin cierto mimero de lineas longi-
tudinales paralelas,cuya aeparaciin corresponde al ancho de
las bolsitas que se han de producire lLas dos pelfculas pasan
despuds sobre el rodillo(10), sobre el cual se apoya durante
el tiempo conveniente la barra calentadora(ll) segin una ge-
neratriz del rodille(10). Esta barra calentadora er luger

de apoygpmse sobre el congunto de las pelfculas con intermi-
tencias,podrd accionarse mediante un mecanismo que le permi-
ta acompafiarlas durante un cierto.$imppeo,por ejmplo desde

el puntoe (12),hasta el punto (13) para prolongar la duracidn
de la actuacidn del calore Llegada a la posicién(13),la ba-
rra calentadora se levante y se separa del rodille para vol-
ver a la posicidn(l2),en el instante preciso en que debe po-
nerse de nuevo en contacto con el conjunto de pelfcula para
efectuar la soldadura transversal cofreSpondiente a la gi—-
guiente serie de bolsitae.
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Si la miquina debe funcionar a gran velocidad,es necesario

aumentar la longitud recorrida por las barras calentadoras,
¥ entonces puede utilizarse un sistema como el representado
eSqueﬁéticamente en la Fig.3,formado por una doble cadena
sinfin(lQ)_que lleva barras calentadoras(20),separadas en
una distancia correspondiente al paso de la bolsita. Estas
barras animadas as{ de un movimiento continue,acompafian a
lag peliculaé durante el tiempo necesario para su pegadosRe-
firiéndonos siempre a la Fhg.2,el grupo de pelfculas pasa a
continuacign sobre un rodille(l4) provisto de ventanillas

en las gue se alojan léminas cortantesfl5),que cortan la
doble hoja en sentido longitudinal,exactamente por el cenitro
de las soldaduras ejecutadas en el rodillo{(8)eEl rodille"
(14) y el cortacuchillas se completan por un dispositivo no
ilustrado que permite en marcha un desplazamiento transver-
sal con el fin de regular exactamente la posicién de los
trazos de corte. _

El grupo de pelfculas se vd solicitado por los dos rodillos
prensores(16) y llevado por bajo desuna cuchilla rotatoria
(17) de tipo conocido,la cual efectiia su trazo de corte en
la proximidad 1nmediata,pero por fuera de las soldaduras trans-
versales.Para correjir la influencia de variaciones de alar-
gamiento de las peliculas resultantes de 1os cambios de su
tensién o por otra causa que extrafie una desviacidn de la
posicidn de la soldadura transversal a su llegada por bajo

de la cuchilla(l7),se prevee un dispositivo corrector manual
o automético no ilustrado para llevar la cuchilla(l7) a la
posicidn correcta de corte.las bolsitas asf producidas,se re-
ciben luego en un tablero inclinado(1l8),donde se acumulan

o blen son recogidas por dispositivos aonocidos gue cuentan
y presentan las bolsitas en paguetes regulares dispuestos a
ser embaladose A

Los rodillos(7,8,10,14) de la Fige2,pueden sustituirse por -
un tambor d¥nico de didmetro grande,sobre el que se efectie
las operaciones siguientessDoblado de las pelfculas,soldadu-

ras longitudihales,soldaduras transversales y corte longitu-
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Se puede trabajar en las anteriores méquinas (Pigse 2 y 3)
con pelfculas previamente impresaa; para conservar la coine-
cidencia exacta de las impresiones,bastaréd proveer la méquina

de un dispositivo conocido de célula foto elfctrica que impi-

da el decalaje de las impresiones en el decurso de las ope-
raciones. ‘ '

Ia Plg.d presenta'esqueméticamenté una forma de ejecucidn de-
rivada de la anterior,en la cual el trazo de corte transversal,
en lugar de practicarse en la proximidad inmediata de las sol-
daduras transversales, se ejecuta segin una linea inmedista
(t ¢t') de esta soldadura,mientras gue los trazos de corte
longitudinal se practican en ( v v') por el centro de la dis-
tancia que separa las pegaduras longitudinales por ( m m')e
De este modo se producen bolsitas cuya abertura ses ha deter—
minado por los trazos longitudinales de corte( v v') practi-
cados entre las soldaduras longitudinales.

la Fige5,que también se deriva de la precedente,ilustra otra
forma de realizar los cortes. Eétos,se efectian por el centro
de las soldaduras longitudinales seain { p p') prescindiendo
de los dos bordes de la pelicula doble, y por el centro de
las soldaduras transversales( q q'),pero ademfis se realizas
un corte transversal suplementario ( r r') a igual distancia
de dos soldaduras transversales consecutivae.

la Fig.6, presenta una variante de la mdquina de la Fige.2,

en la cual la soldadura transversal se ejecuta despuds del
corte. En esta variante las dos peldculas que acaban de sol-
darse por puntos en sentido longitudinal por las filas de
moletas'calentadoras(Zl), ge cortan longitudinalmente por

las cuchillas(l5) y se recogen por los rodillos alimentado-
dores(22) despu#s de haber sido cortada longitudinalmente
como en el caso de la Fig.2, y despu‘s se cortan transversal-
mente por la cuhcilla rotatoria(23).

En el momento qiye se e jecuta el trazo de corte,el extremo
(24) de la poreidn de cinta doble que acaba de ser cortada,

viene a meterse entre dos quijadas calentadoras (25 ¥y 25')



210e— estén fijadas en la periferia de un tambor giratorio(26) que
lleva ademds otros pares de quijadas andlogas( 27 y 28) repar-
tidas con regularidad.
En el momento en que se acaba el corte,las quijada se aproximan
y sueldan transversalmente las dos pelfculas,lo que dd por re=
215 0= . sultado producir los fondos de las bolsitase.
El tambor(26) estd animado de una velocidad periferica,igual
por lo menos a la entrega de las peliculas agrupadas § arrastra
en su superficie la bolsita que llegard a la posicidn (ég) OCU
_pdda por la bolasita precedentemente cortada y luego a la poSie=
220¢m cién(30) en que las quijadas (28) se separan soltando la bolsie=
ta que ha experimentado la aocidn del calor en el trayecto(25-
27=-28)+ Los movimientos de aproximacion y alecjamiento de las
qui jadas se maniobran por una leva fija (38). _ '
‘ La quijadé superior de cada par(25') es solidaria del tambor
- 2254w mientras que la correspondiente quijada(25) vé sostenida por
' ‘ una palance acodada (39-40) articulada alrededor del punto 41
del tambore

w

Un resorte(42) tiende a atraer la quijada inferior para sepa-
rarla de la qui jada superior,cuando el dbrazo(40) de la palanca

230.~  Se apoya sobre la parte(43) de pequefio radio de la excéntrica °
o leva. ‘ ‘ ‘
Cuando el brazo{40) estd constitufdo por una lémina eléstica
llega sobre }a parte (44) de radio mayor,las quijadas se cie-=
rrane Dos barritas aislantes no calentadas(3l) limiten la ac-

235e= cidn de las qui jadas calentadorase Las bolsitas (30) se reciben
por ejemplo en un fieltro sinfin aspirante (32),sobre'el que
se colocan para ser conducidas hasta el drgano de recepcifn
definitivae. la aspifaciﬁn,se ejecuta sobre el fieltro seain
una disposici¥n conocida mediante la caja perforada(33),que

. 240 esté unida a un aspiradore
iPara.evitar que los fondos de bolsita de distintas cintas
cortadas se vuelvan a unir unas con otras,cuando se forman por
- soldadura en las qui jadas calentadoras,se puede practicar emn

‘stan,esgotaduras.que formen un espacio vacio no calentador

245 ¢ de pequefioc ancho frente a la parte central de las soldadyras
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longitudinalese Esta precaucidén no interesa evidentemente

los dba bordes exteriores de la doble peliculae _

La Fig.T,ilustra el aspecto de las soldaduras as{ practicadas
en una bolsita. Ias bandas (3§) rayadas oblicuamente corres—
ponden a las soldaduras longitudinales que forman la bolsita
por los lados y la banda(35) de rayado paralelo representa

la soldadura del fondo de &sta bolsita y se vié que se superpo-
ne parcialmente a las soldaduras longitudinalese.

Ia Fige8,en un conjunto de tres cintas longitudinales prove-
nientes del mismo conjunte ilustra la posicién en (36) de sol-
daduras transversales producidas por las barras calentadoras
escotadas anteriormente descritas,con relacidén a las trazos

de corte longitudinales(37). |

Cuando se trabaja en bolsa de grandes dimensiones, puede produ-
cirse un recubrimiento parcial de las bolsas en el momento

que se presentan bajo las quijadas,de suerte que corren el
peligro de soldarse entre si,cuando se cierra las quijadas ca~
lentadorase.

Para evitar este inconveniente,se sustituye el recorride de
transporte rectilineo vinico por dos recorrides que con relacién
a la horizontal forman entre s{ un #&ngulo pequefio y correspon-
den respectivamente a las cintas de orden par y a las cintas
de orden impare

Esto recorridos o vias,desembocan en el mismo tambor de qui ja=
das calentadoras,pero #sta en lugar de estar sobre una misma
generatriz se reparten en dos generatrices desplazadas segin
un éngulo correspondiente al de los dos recorridos.

Cuando se pasa de un formato a otro de bolsa,lo que necesita
cambiar el conjunto de quijadas calentadoras,basta reemplazar
en el tambor las barras gque llevan las quijadas,por otras ba-
rras previstas pare el nuevo formato de bolsae

Para la aplicaci¥n del invento,solo a tftulo de ejemplo se han
citado las pelfculas de clorhidrato de cauchoe El procedimien—
to,en efecte,puede aplicarse a todas las pelfculas termoplés-—

ticas. O simplemente recubiertas de un capa termopléstica.
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Del mismo modo se aplicard a un conjunto de mds de dos pelfcu-
las.

Las disposiciones y mecanismos descritos en esta memoria,no pre-
sentan evidentemente un cardcter limitativo,sino que se exptem-
den a toda variante dentro de su alcanze,caracterizandose esen-
cialmente el invento por un procedimiento y un dispositivo gue

en una operacion prdcticamente continua realizan una produccién
de un miltiple éntero de la que a velocidad igual proporcionarian
las miquinas conocidas.

REIVINDICACIONES

18.~ Se reivindica mdquine y procedimiento para la fabricacién
de bolsitas con peliculas termoplisticas,caracterizado porque
tiene lugar la reunidn de dos pelfculas del mismo ancho corres-
pondiendo $ste ancho dos o més veces al ancho de las bolsitas
gue se han 5; fabricare

28 .~ Se reivindica méquina ¥y procedimiento para la fabricacidn
de bolsitas con peliculas termoplésticas,caracterizado por la
soldadura longitudinal de estas peldcules por accidn del calor
sobre sus bordes y segin bandas estrechas,cuya linea central
constituirf® los lados de las bolsas acabadas.

38.- Se reivindica miquina y procedimiento pars la fabricacion
de bolsitas con peliculas termoplésticas,caracterizado porque
la soldadura transversal de las doa peliculaa por la accign
del calor,segin una banda estrecha,constituye el fondo de las
bolsitase.

42, Se reivindica méquina y procedimiento para la fabricacion

.de bolsitas con pelf{culas termoplésticas,caracterizado por el

corte longitudinal de las peldculas segin la linea central o
media de las bandas longitudinales soldadas.

58... Se reivindica miquina ¥ procedimiento para la fabricacion
de bolsitas con pelfculas termoplésticas,caracterizado por el
corte tfansversal de las peldculas en la proximidad inmediata
de las bandas transversales soldadas,pero por fuera de estas

bandas,para formar la abertura de las bolsas y limitar el fone

do de las bolsas vecinase.
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62+~ Se reivindica mdquina y proﬁedimienté para la fabriéaci‘n
de bolsitas con pelfculas termoplésticas,caracterizada por
una variante del procedimientokdescrito,en la cual la abertura
de las bolsas se determinard por lineas de corte longitudinal
ejecutadas entre las bandas soldadas longitudinales,en cuyo
caso los cortes transversales tienen lugar ségﬁn el eje de las
bandas soldadas transversalmentee.

78+~ Se reivindica méquine y procedimiento paras la fabricacién
de bolsitas con peliculas termoplﬁaticas,caracterizada por una
variante del procedimiento descrito en el punto primero,en la
cual la abertura de las bolsas se determinarf por lineas de
corte transversal Realizadas entre las cintas o bandas solda-
das transversalmente,corténdose éstas entonces,segin su ejee
82+~ Se reivindica méquina y procedimiento para la fabricacidn
de bolsitas con pelfculas termopldsticas,caracterizada por la
aplicaoidn de los procedimientos aenteriores descrites a pelicu-

las de clorhidrate de caucho o de cualquier otra termoplfsti-

ca,0 con superficie termopléstica. A

9#.-1.5e reivindica méquina y procedimiento para la fabricacign
de bolsitas con pelfculas termopldsticas,caracterizada por la
aplicacidn de los pfocedimientos descritos en las reivindica~
ciones precedentes a la salida de miquinas continuas de impri-
mir peldcula.

102.- Se reivindica mdquins y procedimiento para la fabricacign
de bolsitas con peldculas termoplésticas,caracterizada por la
aplicacién de los procedimientos de las reivindicaciones pre-
cedentes a cintas de pelfculas no impresas,m a peldculas pre-
viamente impresas,sin dependencia direeta con la impresorae

‘118.~ Se reivindica méquina y procedimiento para la fabricacign

de bolsitas con pelfculas termoplésticas,caracterizada,sean
cualquiera las bolsae o sacos u otras reuniones de pelfculas
fabricadas aegﬁn los procedimientos descritos.

128.=~ Se reivihdica méiquina y procedimiento para la fabricacidn
de bolsitas con pelfculas termopldsticas,caracterizada porque
la m‘quina para llevar a la practica los procedimientos descri-

tos en las reivindicaciones precedentes,lleva esencialmente
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un rodille de ensamblade de dos cintas de pelfculs,uno rodi-
llo asocliado & varias series paralelas de moletas alineadas,
preferentemente con gargante circular en la yanta para la
soldadura de las peldfculas por el borde y seain varias cin-
tas estrechas paralelas,uno rodillo de gufa ascciade a una
barrita calentadora para la soldadura transversal; un rodillo
de gufa asociado a cuchillas para el corte longitudinal,por
el centro de las soldaduras longitudinales; un comprensor

de llamada y un dispositivo de cardcter transversal en la
proximidad de las soldaduras transversalese.

138.~ Se reivindica méquina y procedimiento para la fabrice=-

ecidn de bolsitas,con peliculas termoplésticas,caracterizada

porquemla m‘quina a tenor de la reivindicacién precedente,
actia con soldadura transversal mediante barra o barras ca-
lentadoras que recorren un cierto trayecto con el rodillo de
sostén asociade,para volver despuds a su posicidn inicial o
posiciones iniciales.

148.- Se reivindica méquina y procedimiento para la fabrica-
cidn de bolsitas con peliculas termoplésticas,caracterizada

a tenor de la reivindicacidn 9%,porque el doblado de las pe-
1fculas por las soldaduras longitudinales,las soldaduras trans-
versales y el corte longitudinal,se efectilan en un taimbor
dinico.

158.~ Se reivindica méquina y procedimiento para la fabrice-
cién de bolsitas con pelfculas termopldsticas,caracterizads
a tenor de la reivindicaci¥n 98,porque la soldadura transver-
sal se realiza por qui jadas csl;ntadoraa repartidas con regu-
laridad sobre un érgano giratorie y cuyo cierre y apertura

se maniobran en sincronismo con el corte transversal mediante
una lémina fija que actia sobre palancae ‘
168.~ Se reivindica MAQUINA Y PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION
DE BOLSITAS CON PELICULAS TERMOPLASTICAS.

La presente memoria descriptiva consta de once hojas.eacritas

&
& maquina y por una sola carae

Madrid, 27 octubre 1950

o
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