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4 favor de Jon FEKE ATDO UMERO PEUBE, Don zwILIC Gl

SENDRA y Don &H{UKIO0 WIFEX SCLER, todos de nacionalidad
espatiols, dowicillados en Barcelona, Pasaje dsperaize,
10; lospltalet de Llowrezat (Barceloua), calle Hosendo
4rds, 11; y Barcelona, calle ilvarado, 24, respectiva~-
mente, por "PHOUEDIMIENTO PARA LA FABRICACION CONUTAUA

DE BOLSAS DE MAUBRTAL TERMOPLASTICO”,

MEMOATA LESCRIPIIVA

La presente invencidn se refiere a un procedi-
miento destinado a la fabricacidn continua de bolsas de
material termopldstico, determinadas por un tubo en ho-
Ja de dicha naturaleza, mediemte cuyo procedimiento se
consiguen varias e importantes ventajas con relacidn a
todos los sistewmas corrientes, no. sdlo por,logueu afec~-
Ya a un wejor acabado del artfculo sino taubidn pox lo

que atafie a la rapldez en las operaciones de ciexre,
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repado e impresiones couwpleumentarias,

Como es sabido,existen varios wétodos para fa~
boicar bolsas de maberial terwmopldsitico, de lus cuales
unas se hallan coastituiaa por un tubo de paredes wuy
firas y obras por hojas gue se suelden laberwlmeite pa~
ra foruawr el ewvase. Lus operaciones de uanidi, clexxe
de los fondos y dends requieren complicados necaulsm
gue reducen la produccidia, lo gue redunda en perjuicio
del coste final ae la pieza,

Gon el procedimiento de la inveacidn gqueder solu~
cionados Godos los inconvenlentes aludidos, consistieado
el miguo en fabyicar las bolsas pariierdo ds un tubo de
hoja termopldstica, prpeferiblexnsinte traugparente, el
cusl se somele iniclalmente & una solaiura gue se efec~
tda térumicamente siguiendo uuae l¥ses travsversal con
respecto del refexridco tubo, gque se iutroauce aplunado
el la corvespoildielfe mdgquina., Uontizuo a la merciona-
da lfoeu de unidn, gue coxrespouderd uwl foudo de la bolw-
5a, 3e practica un trepado paralelo a agquélla, destina~
do & fac litar la apertuxa de.i. envase por desgarro en
esta zona, gque ocupa la boca de la menolonsada bolua.
Bsbas lineas de soldadura y trepalo se suoceden eu forma
continua y a una deteruinada distancia, de aouesdo cou
la altura de los envases individuales a obteaer, sobre
uils 0 asbas de cuyas oaras pueden ilmprimirse, slmultdnea~
wente o nocon lag fases de soldadura y trepado, los wo-
tivos grdficos pertinentes. M: una variante de ejecudidu

de este procedimieito, puede seguir el trepado otra
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lInea de soliadura, con lo cual la bolsa queda cerrads
pox su foundo y por su boca.

Para la mejor comprensidu de la presente memo-
ria descriptiva, se acompada un dibujo en el gue, tan
sdlo a tItulo de ejemplo, wse represeutan dos camsos pric-
ticos de gjecucidn de bolsas fabricadas @l serie de
aoueruo con el procedimiento,

En dicho dibujo, la figura 1 muestra el tubo la-
minar fundamental; la figura 2 corvesponde a la primera
operé.cidn de soldadura traasversal; la figiva & repre-
gsenta la fase de trepado gque sigue & la anterior; la fi-
gura 4 permite apreciar cdmo van gquedando fomadas las
bolsas sobre el #tubo pldstico; la figura 5 es una vista
de wna ristra de bolsas impresas; y la figura 6 muestra
una variante de realizacidu del procedimieanto,

Para llevar a la préctica el objeto de la inven~
cldn se parte de un tubo splanado =i~, de mazterial ter-
mopldstico y de paredes wuy délgadas. Dicno tubo -a-
gue puede ser tobal o parcialmel‘lte traaisParezlte, 8e ia~-
troduce en una méquina soldadora adecuada, en la gue,
con agyuda del caloxr, se produce una linea trangversal
de clerre -B=-, obtenida por reblandecimieito del mate-
rial en esta zona.

4 continnacidn, y de preferencia coumbinando los
elerentos de pevforacion con los antedichos de solda-
dura, se forua, paralela a la linea de unidu ~B=-, un
trepado ~C-, que s8¢ gitda prdximo a aguélla para un md-

ximo sprovecheamiento del waterial.
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la fomacidu sucesiva de una lfnea de soldadura
—B- y de otra trepada -C- da lugar a la divisidn del
tubo bdsico -d~ en mdltiples bolsas ~U=-, gue coanutitu-
yenr una ristra, tal como se aprecia en las figuras 4 ¥y
5.

Log opcraciones de unidn v trepado pueden g¢oin-
pletarse con la de lupresidn, mediante la wal se estan~
pan, @& uda o awbas caras de tales bolsas -U-, los moti-
vos gréflcos necesarios ~b-,

Examinando las Ciguras se aprecia gue las li-
neag de goldadura -3- corvesponden al fondo de lus bol~
sag =-U-, mientrzs gue los trepados vienen a ocupar la
boca de lus wilsmes, que quedard abierta cuaido se rea-
lice el desgarro poraguella zons debilitada -U=- para
Individualizar las bolsas, o sea separexrlas de la ris-
tra.

Bste procedimiento adwite perfectamcute la va-
riante gque muestra lafigura 6, en la que, contigua a
la 1lfnea trepadia ~U~ se aplica, también a muy poca dis-
tencia, una segunda linea de soldadura =-i'~, paralela
& las dos anteriores, In estic cago, las bolsas vienen
delimitadas por la unidn =5-, gue corresponde &l fondo,
y por la ~F=-, gituada en la regidn ue la boca. la sepa-
racidn dé estas bolsas se realiza igualmente por desga-
rro, con la Mnica diferencia, regpecto al ejeuplo pre-
cedente, de que lzs bolsas individuales resultautes que-
dan glempre autonomanente cerradas,

En le wodalided de las figuras 1 a §, la carga
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de lua bolsa se lleva a térumino por lu boca trepada -U-,
gue des;pués pueds cerrarse con uns tira adherente o
similwar, mieatras que en la realizacidn de la {igura 6,
al salir las bolsas cexradas de la mdquina ello obliga
a inyectar el producto a través de algunsa aberiura au-
xiliar, que luego se obtura convenientewente,

bverdn independientes del objeto de la inveucidn
las caracteristicas del material pldastico constitutivo
de las bolsas, medios de soldadura, trepado e impresidn
utilizados para realizar el procedluiento desorito, siemy-
pre que las variaciones que se introuduzocan no afecten a

su esencialidad.

HKOT a

Je reivindica como objefo de la presente patente
de invencidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn continua
de bolsas de material terwopldstico, que consiste esen-
cialmente en partir de un tubo aslanado de dicha natu-
raleza y de paredes relativamente delgadas, el cual se
sometre imcialumente a una operacidn de soldadura te&rmi-
ca que se realiza foruado gobre el ¢citado tubo una 1I-
nea de unicn transversal respecto al mismo, a cuya fase
sigue, de preferencia en un mismo diclo de trabajo,

otra de trepado gue da lugar a una linea debilitada,
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paralela a la de soldaduwra y a poca dlstaucia de la

misug, obteniéndose de este modo sobre el tubo fundamen-
tal una ristra de bolsas delimitadas por una franja de
unidn, gue ocupa el fondo del envase, y por otra frepa~
das, que viene a situsrse en la boca de este Ultimo,
compl=tdndose el proceso con el estampado, poxr impre-
sidn o método similar, de les opoxtunes gréficos y mo-
tivos literales, aplicables a uua 0 ambas caras de las
bolsas en serie, las cuales ulteriozmente se independi~
gardn por desgarro de su zona débil.

2, Procedimlento para la fabricacidn continua
die lsas de material texmoplési:ico, segin la relvin~
dicacidn anterior, que se caracteriza por el hegho de
gue, sobre el tubo fundamental se fomau uira primera
lfnea de soldadura, la linea trepada y otra costura
adicional igualmente de soldadura, paralela & agudéllas
¥ prdxima tenbién a la intermedia perforada, con lo
cual cada bolsa viene deliaitada poxr ua fondo y una
boca, ambos cerrados, contiguos a los cuales gueda
la franja de desgarro, gue perumitird separar lus bol~
gas de la rist:ca.

d. Procedinmiento para la fabricaoidua continua
de bolsas de material texuwopldstico.

Lz presente memorla desoriptiva consta de seils
hojas foliadas, esocritas a mdquina pox wna sola cara.

Barcelona, a 28 de marzo de 1960.

Fernando AQLExO PERE4
: Gpi-m SEAIRA
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SBarcelona, 8 Hearzo 1960
Sernardo KomeroTerey
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