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El presente invento se refiere a una insta-
lacidn para la soldadura o cierre por calor de astratific_a_ﬁ
do para envases que comprende una capa de matsrial termo-
plistico exterior, en la que se hace que las capas de ter-
mopldstico dentro de una zona de soldadura se apliquen una

ooooo

contra otra, y 8stas se calientan temporalmente a la tempe

‘Y -

ratura de soldadura. “eets

Segln el invento, la instalacidn o disposi-|
cidn mencionada para el cierre por calor o soldadura_é&ueg
tratificado para envases comprende una mordaza de soldadu-~
ra alargada con una superficie de trabajo que puede ser.

apretada contra el estratificado.

Los recipientes de envasado del tipo qiﬁ-rg

torno o perdidos son utilizados para leche, refrescoé*bé

frutas,-etc, y se fabrican generalmante_a partir de nzte- i

rial de envasado estratificado. E1 material de envasado coé
" !

~

prende una capa de papel portadora relativamente rigida
que estd cubierta por ambos lados por delgadas capas de ma-
terial pldstico homogéneo. El méterial puedg también com-
prender capas de hoja de aluminio u otro ma;arial. £Es una
carac@erfstica comdn de todos los estratificados para en-

vases de este tipo gue comprenden en el exterior, al menos
en el lado que mira hacia el contenido del envase, una ca-
pa de material termopldstico, usualmente polietileno, que

hace posible que las dos partes del estratificado que se

apoyan una contra otra sean soldadas juntas de manera es-

tanca con ayuda de calor y presidn.

Para que la soldadura obtenga la resisten-
. i
cia y estanqueidad deseadas, es necesario que las dos capas

de termoplidstico que son soldadas una con otra, estén lim-
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pias y libres da impurezas. Si éste es el raso, puede te-
ner lugar una unidn por fusiﬁn completa de las capas de te
mopldsticos, lo que da como resultado un cierre 6ptimo des
de un punto de vista de resistencia as{ como de estanquei-
dad. Como sobre la superficies de las capas termoplasticas
hay presente usualmente un delgado revestimiento de éif%o,
que se forma en relacidn con la extrusidn de las capésﬁie
termopldstico sobre el estratificado, a menudo se impide
una unidn por fusidn completa de las capas de termogﬁ%s:
tico, de modo que el cierre no adquiere la resistencia y
estanqueidad que tedricamente es posible. Otros tipos de
impurezas pueden también presentarse en la superficgé:éé
la capa de termoplidstico, por ejemplo, residuos del ?énie-
nido, que perjudicamn mias el cierre. Este es un probieé;'
particular en el tipo de fabricacidn de envases en qéé'ia
soldadura del material estratificado tiene lugar mientras
el :cntenidn estd presente, es dacir en que el contenido
ha de ser forzado en primar lugar fuera del espacio entre
las superficies termopldsticas que se apoyan una contra
otra antes de que pueda tener lugar la soldadura. Sin em-
bargo, en la prictica, el contenido no es totalmente ex-
pulsado, sino que pequefios residuos permaneceran embebidos;
en el drea de cierre, y esto debilitari la soldadura.

Es un objeto del presente invento crear
una disposicidn para el cierre por calor de estratificado
para envases del tipo antes mencicnado. La disposicidn ase
qurard que se obtenga un cierre de oropiedades dptimas, in
cluso aungue el material que ha de ser soldado no esté to-

talmente libre rle impurezas.

Es otro objeto del presente invento crear

L
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“una disposicidn para el cierrse por calor o soldadura de

estratificado para envases, que no esté sujeta a las des-
ventajas de disposiciones conocldas anteriormente y ssa

simple y fiable en su disefio. La disposicifn debe ser ca-
paz, adem3s, de ser utilizada en tipos conocidos de maqui-

nas de envasar y de ser fabricada a bajo coste. A

Estos y otros objetos han sido conseguidos
de acuerdo con el invento porque una disposicidn parg.la
soldadura por calor de un estratificado para envaaes:qbb
comprende una mordaza de soldadura alargada con una super-
ficie de trabajo que puede ssr apretada contra el sstrati-
ficado, tiene la caracteristica de gue la superficia.ﬂq
trabajo tiene un nervio sustancizlmente lineal. Dot§ngﬁ a
la mordaza con dicho nervio o superficie realzada aféﬁéa-
da, se obtiene una mordaza que, cuando es apretada céﬁ%ra
dosnestratificados combinados, provoca una zona de cierre
con una parte lineal en que los estratificados son apreta-|
dos uno contra otro, con una presidén muy elevada. Como la .
mordaza comprende una regién que calienta el estratifica- !
do, que no sblo incluye el nervio lineal, sino también una
regidn adyacente, los termoplisticos calentados serdn for-
zados a alta velocidad desde la regidn lineal a la regidén
adyacente de modo que se obtenga una mezcla eficaz y con-
giguientemente un buen cierre de la manera descrita ante-
riormente. Realizaciones preferidas de las disposiciones
de acuercdo con el invento tienen, ademds, las caracteris-
ticas gue son evidentes de las reivindicaciones subordina-

das 32 a 68 inclusive.

'y s #
A continuacion se describird una realiza-

cién preferida de la disposicidn de acuerdo con el inven-
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to con mis detalle con referencia especial al dibujo dia-
gramatico adjunto que muestra solamente los compcnentes re
queridos para una comprensién del invento.

La fig. 1 muestra en aumento una seccidn
tranaversal de un estratificado para envases de un tipp

PR I 2

que puede ser soldado por calor con ayuda de la disposi-

. 0",

cidn de acuerdo con el invento.

La Ffig. 2 representa en aumento una seccidn|
transversal de una mordaza de soldadura de acuerdo chk-el

invento.

La fig. 3 es una seccidn transversal de-dos
estratificados para envases de acuerdo con la fig. 1 gque
son soldados por calor con ayuda de la disposicidn de. -

acuerdo con el invento, et

La fig. 4 muestra en aumento una sacc;gn
transversal de una segunda realizacidn de una mordaza de
eoldadura de acuerdo con el invento.

El estratificado para envases mostrado en
la fig. 1 es de un tipo utilizado frecuentemente para el
envasado de leche y otras bebidas. El estratificado tiene
un espesor total de 0,4-0,5 mm y comprende una capa porta=-
dora central 1 de materizl fibroso, estando cubierta esta
capa 1, por ambos lados, por capas relativamente delgadas
2, 3, homogéneas, de material termopléstico, en particular
polietileno. Entre una capa de pldstico exterior 3 y la ca
pa poftadara 1 hay a menudo presente otra capa 4 de hoja

de aluminip, estando unida esta capa a la capa portadora

por medio de termoplistico (no mostrado) y cubierta complg .
tamente por la capa homogénea exterior 3. Gracias a las do

capas de termoplistico exteriores 2, 3, el estratificado
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I-para envasas puede ser simplemente soldado por calor apre-

tando juntas las partes que han de ser unidas una con otra
con calentamiento sipulténeo del termopléstico a su tempe-
ratura de fusidn. Es también posible desde luego cerrar
estratificados de otros tipos con ayuda del pétodo y la .
sito previo que los estratificados para envases deben- te-
ner una capa de material termopliastico.

ta fig. 2 muestra una seccién tranqué?a}
de una mordaza de cierre 5 en la disposicidn de acuerdo
con el invento. La mordaza 5 comprende un cuerpo princi-
pal 6 que estd hecho de un material eléctricamente qa:ébﬂ
ductor y que estd provisto en una superficie laterai?ﬁg
una ranura en la que estd insertada una varilla 7 de.4m
material eléctricamente conductor, preferiblemente qé@he.
La varilla 7, gue estd situada centralmente en la superfi-
cie&lateral del cuerpo principal, forma junto con las par-
tes circundantes del cuerpo principal 6 la superficie de
trabajo 8 de la mordaza de soldadura 5. La superficie de
trabajo 8 estd provista de un nervio lineal 9 formado en
la varilla 7. El nervio 9 es de seccifn transversal sustan-
cialmente rectangular y de una altura que se extiende a
0,2 - 0,8 veces, pero preferiblemente 0,5 veces, el espe-
sor del estratificado y de unz2 anchura que es sustancial-
mente igual al espesor del estratificado. La superficie
de trabajo B de la mordaza 5 comprende asi una regidn de
calentamiento del estratificado situada centralmente, que
incluye por un lado el nervio lineal 9, por otro lado al
menos una regidn adyacente en el lado del nervio. La re-

gién de calertzmiento del estratificado puede ser conec-
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B tada mediante el material de la varilla 7 a una fuente de.

corriente que puede ser del tipo de alta frecuencia, de mo
do que haga posible la soldadura por alta frecuencia del
estratificedo gue contisne hoja de aluminio. La regidn ds
calentamiento del estratificado o la vérilla 7 puede tgm—

bién ser calentable y consiste, por ejemplo, en un mate-

rial de resistencia eléctrica, cuandoc han de ser reunitos

estratificados sin hoja de aluminio u otras capas eléctri-

camente conductoras. ' e

La mordaza de acuerdo con el invento pueds

ser modificada dentro del conceptoc del invento de mapi§as
diferentes de modo que satisfaga los requerimiehtos_qug
puede plantear la soldadura de materiales diFerenteéfj:di-
ferentes tipos de recipientes de envase. Una modificatidn
tipica de esta clase puede ser gue la mordaza esté éﬁdwis-
ta de uno o mads conductos para un medio de refrigeraciédn,
por ejemplo agua, que impide perjudiciales subidas de 1la
temperatura o una dispersidfn de calor indessable a la re-
gidn adyacente que debe permanecer sin calentar. Es tam-
bién posible disefiar la mordaza en varias partes méviles
entre si. Las partes de la mordaza de soldadura situadas

a ambos lados del reborde 9, por ejemplo, pueden ser he-
chas méviles en relacidn al nervio 9 y ser cargadas elés-
ticamente en direccidn hacia el material, de modo gue se
produzca automZticamente una presidn de contacto adecua-
da. La mordaza de soldadura puede también estar duplica-
da, es decir, puede comprender dos cuerpos principales del
tipo descrito dispuestos a distancia uno del otro. Esta
realizacidn es particularmente adecuada cuando ha de ce=-

rrarse un tubo de material de envase, es decir, cerrarse
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"~ en dos zonas transversales y cortado entre éstas, ya que

fra T

floju nten 7

una cuchilla o alqln otro dispositivo de corte =propiado
puede operar lueqo en el espacio que hay entre los dos -
cuerpos principales de la mordaza de soldadura.,

La fig. 3 ilustra la secuencia de cierre en

se e e

la soldadura de dos estratificados con ayuda de la dispnsi

11

(o dos partes del mismo estratificado de envase plegado)

»

cidn de acuerdo con el invento. Dos estratificados IU,

han sido unidos como preparacidn del cierre de modo. i se
aplican uno contra otro con sus capas exteriores 3 de ter-
moplastico. El estratificado es apretado con ayuda de_wna
mordaza de soldadura 5 y una contra-mordaza 12 qu; se.qpo-
ya contra 21 lado opuesto del estratificado (indicad%?éor
medic de lineas dé trazos). La mordaza § es del tip&j&és-
trado en la fig. 2, mientras que la contra-mordaza lé:hs-
ta provista de una superficie de trabajo plana que se apo-

ya contra el estratificado 1ll. Las mordazas 5, 12, estéin

suspandidas en el bastidor (no mostrado) de la miguina de
envasar de tal manera que puede recibir un movimiento da
vaivén por medio de dispositivos de accionamiento hidrduli:
cos 0 mecinicos, de modo gue durante la soldadura pueden
ser apretadas juntas con una cierta fuerza ajustable. Al
mismo tiempo gque las mordazas se mueven una hacia otra y
comisnzan a apretar los estratificados 10, 11 situadosvan-
tre allés, la varilla 7 de la mordaza 5§ es conectada a una
fuente de corriente de alta frecuencia. De este modo se in
duce un campo alternativo en la capa de aluminio 4 de los
estratificados, de modo gue son calentados dentro de una
regidn correspondiente a la superficis de la varilla 7 a

una temperatura que es apreciablemente mds elevada que la
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temperatura de fusidn de las capas de termoplistico adya-
centes. El1 calor generado es transmitido directamante a
. las capas de termoplastico 3 situadas entre las capas de
aluminio de modo que éstas se fundan y resulten fluidas,
5 Debido a la elevada fuerza (aﬁrox. 100 kg/cmz) con la que
el estratificado es apretado al nivel del nervio‘g,:éittag
mopldstico fundido circulard desde la regidén .13 de Alta
presién a partes adyacentes 14 de la zona de cierre total
13, l4. como las capas de termoplstico 3 que se apgﬁcan
10 1 una contrz otra en la reqgidn exterior a la zona de cierre
13, 14 contindan en estado sdlido y son apretadas una con-
tra otra, el termoplistico fundido no puede fluir mAs, .ha-
cia fuera de la zona de cierre, sino que psrmansce gﬁxias
dos regiones indicadas por la referencia numérica f4f'hond
15 de forma abultamientos 15 que corren paralelos a lasiégié
13 de presidn alargada en que las dos capas soldadas una

con otra se mezclan. En la regidn 13 sdlo permanecen can-

tidades insignificantes de material pldstico que, a causa

de la desigualdad de la superficie, etc, no puesde ser ex-
20 pulsado, mientras gue los abultamientos 15 formados en am
bos lados de la regidn contienen un exceso de pldstico -
bien mezclado lo qus proporciona un cierre muy robusto e
irrompible en la practica, entre las dos capas. Como la
circulacifn desds la regidn 13 a las regicnes 14 es tan
25 rdpida, tiene lugar turbulencia en el material pldstico
fluyente lo que asequra que el material plastico de las
dos capas que se apoyan una contra otra estd bien entre-
mezclado, de modo que cualquier oxidacién de 1a superfi-
cie u otras impure:as presentes en la superficie (por ejeg

30 plo procedentes de residuos del contenido de los envases)

s 09044
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son sfectivamente mezcladds con el plastico, de modo que
no subsista ninguna pelfcula ccherente de impurezas que
psrjudique la resistencia del cierre.

Para usar junto con ciertas clases de géne-
ros de llenado pueds ser ventajoso transferir 1la circu}a-
cidn de material termopldstico fundido alejdndola déi.grea
del nervio a fin de tener un abultamienﬁu 1S mis plénﬁ:y
mayor. Con esta técnica es posible consequir un cierre mis
liso y mis flexible comparado con la realizacidn degﬁrita
antes. Esto da también como resultadoc un borde de cierre
mads rectilineo, que hace el cierre mis fusrte, de modo, que
no ss crean "puntos de ataque' salientes para fuerzgq.éx-

teriores. o

Las ventajas antes mencionadas se comsiguen

de acuerdo con una segunda realizacidn del invento.ﬁéfque
un borde longitudinal del nervio 9 coincide fundamentalmen
te con un borde de la regifn calentable de la superficie g
de trébajo 8 (fig. 4), y porque la regidn calentable adya%
cente al reborde 9 esti situada a un nivel mds altoc que eﬂ
hivel de la superficie de trabajo en el otro lado del ner-
vio., De acuerdo con otra caracteristica de la segunda rea-
lizacién del invento dicha distancia entre el nivel del

area calentable y 8l nivel del nervio 9 es fundamentalmen-
te igual a la distancia entre dicha 4rea calentable y sl

nivel de la superficie de trabajo al otro lado del nervio,

es decir, la distancia (a) es similar a la distancia (b)
(figo 4)0

Cuando es utilizada la segunda realizacién
de la disposicidn de acuerdo con el invento, el posiciona+

miento asimétrico del nervio 9 en relacidn al drea calenta
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—ble da como resultado que la mayor parte absoluta de 1la

Mojn nﬁn: l‘ﬁ .

circulacién de material termoplistico fundido sea dirigi~-
da hacia el lado calentado del nervio. E1 nivel rés alto
(comparado con ia primsre realizacidn del invents) del 4rea
calentablz deja un espacio menor y més alargado para lq
circulacidn de material termopldstico. antes de que aiééh-
ce las capas de termoplistico que estdn situadas fuéra'del
area calentable y, asf, estan en estado sdlido. Consiguien
temente, el abultamiento o acumulacidn alargados lsﬁé?gma—
terial tarmoplastico expulsado de la zona de alta presidn
inmediatax=nte delante del nervio 9 recibe una forma Gg
seccidn tru:sversal mds plana y alargada, lo que hage:éue
el abultamienio tenga mayor flexibilidad y da como {éﬁ@l-

tado nuna soldadura mis resistente.

fara ascgurar aun mis que los abultamikntos
o agumulaciones 15 de termopldstico fundido son de un as-
pecto lineal limitado, las partes de los dos estratifica-
dos de pléastico situadas fuera de la zona de soldadura 13,
14 pueden ser enfriadas., Esto ouede conseguirse, bien do-
tando a las dos mordazas 5, 12 de conductos de refrigera-
cidn situados fuera de la rr:%n 7de cierre a través de los
cuales es conducido l{quido, o » Lr, en el tipo de soldadu=
ra realizada con expulsidn simuil:®rzs del contenido, por-
mitiendo que el cantenido enfrie pai:cs adyacentes del es-
tratificado del envase.

Para asegurar una circulacidn aficaz de ma-
terial termoplastico fundido desde la regidn central 13 a
las regiones adyacentes 14, la presidn del nervio 9 contra
el estratificado del snvase debe tener lugar con tal fuer-

za que la presidn superficial en la regidn lineal 13 de la
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| 2ona de soldadura ascienda a aproximadamente 100 kg/cm

al mismo tiempo que la temperatura del termopléstico debe

exceder de aprox. 1302C.
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REIVINDICACIONES

5 Los puntos que se presentan para gue sean

objeto ds esta solicitud de Modelo ce Utilidad en Esgéﬁé,

pof VEINTE afios, son los que se rescogen an las reivi%dfca-
ciones siguientes:

12 .~ Una instalacién para la scldaduné‘ppr
10 calor de un estratificado de envasado, gue comprends una
mordaza de soldadura alargada con una su;erficie ds traba—;

Jo que puede ser apretada contra el estratificado, caracte

.
il,
&
8
¢

rizada porque la superficie de trabtajo tiene un nervio sug

tancialmente lineal.
15 22 .- Una instalacidn de acusrdo con Léibsiu
vinq}cacién 12, caracterizada porque el nervio tiene una
altura de 0,2 -. 0,8 veces el espesor del estratificado.

38 ,~ Una instalacidn ds acuerdo con la rei-
~vindicécién 12 o la 28, caracterizada rorque la anchura del

20 nervio es sustancialmente igual al es!. Jr del estratifica=-

do.

48 .~ Una instalacidn de acuerdo con cualquig!
ra de las reivindicaciones 12, 28 o 38, caracterizada por-
que la superficie de trabajo comprende una regifn de calen
45 tamiento del estratificado, que incluye por un lado del ner

: vio lineal y por otro lado una regidn adyacente al lado del

nervio,
E 5.« Una instalacifn de acuerdo cun cualqule
1 ra de las reivindicaciones 12 a 42 inclusive, caracterizada

- 30 Porque la regifn de calentamiento del estratificado esta
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'Feonstituida por un material eléctricamente conductor que

puede ser conectado a una fuente de enesrgfa de alta fre-

cuencia.

«

62.- Una instalacidn de acuerdo con la rei-
vindicacién 48, caracterizada porque la regidn de calenta-
miento del estratificado esti constitufda por material‘de

. }
resistencia eldctrica. T

78.~ Una instalacidn de acuerdo con la rei
vindicacifn 42, caracterizada porque un borde 1ongitégi—
nal del nervin coincide fundamentalmente con un borde de
la regidn calentaiLle de la superficie de trabajo, estando
la regidn calentable adyacente al nervio situada a un ni-
vel mds alto que el nivel de la superficie de trabajo en
el otro lado del nervio. ._.

82.- Una instalacién de acuerdo con la rei-
vinq;cacién 72, caracterizada porque la distancia entre sl
nivel del &area calentable y el nivel del nervio es igual
a la distancia entre dicha area calentable y el nivel de
la superficie de trabajo en el otro lado del nervio,

92,-"UNA INSTALACION PARA LA SOLDADURA POR
CALOR DE UN ESTRATIFICADO DE ENVASADO".

Tal y comc se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en lds dibujos que se acompalan y

con los fines que se han especificado,

Hujs pam 13 x
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Esta Memoria consta de catorce hojas escri;

tas a maquina por una sola cara.
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