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Este invento se reficre & un procedimiento
para fabricar bolsas de pldstico.

;De.un modo mds particular, el invento se
vefiere a perfeccionamientos en la manufactura de bol-

5. sas de pldstico por cl método conoeido que comprende:
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habiliter apa bonda continua de pelfeuls de pidstico plega-

da con dos hojas superpuestes y unides entre sf por un plie~
gue en acordeon proyectedo hecia dentro, cuyas superficies
opucsbas externans del plicgue en acordeon llovan un recubri-
miento o capa de malerial inhibicor del sellade btérmicos
hacer avonzar intermitentemente la bende continua hasba una
primern seccidn de sellado térmico y secllar lao bondp er sen--
tido trensversal al pliegue en acordeon formondo cierres-

de configuracién prdeticanente en V para definir unidades se-
paradas de Lormacidn de holsas sip sellar bermicamente las
superficies opucstas del pliegue en acdrdedn; y hacer avan—
zar adicionalmente lo banda continua a una seminds geccidn
de sellado térmico y sellar y dividir bolsas adyzcentes

unas de las otras formonde sellodos térmicos transversales

a través del resto del ancho de la banda continua, pesando
estos cierres o partes sellades o través de la parte de ver.
tice de las partes selladas en forma de V.

Este método conocido, que se¢ denoming en adelante
como "método segin se hua descrito", ha atraido un gran ine
terés por lo manufactura de bolsas de pléstico de fondo aca-
bado en Lloque; particularmente aquellas que se caraciborizan
porgue el pliegue en acordeon forms el fondo de la bolsa.

En general, la pelfcula de pldstico sobrante se quite de
los cierres o portes selladas de configuracidn en V y se
corban las bolsas de los siguicentes a lo largo del centio

)

de los cierres o partes selladas brensversales, El corte y

%

sellado se suele realizar simul-baneamente, por ejemplo me-
diante el uso de cuchillas calicntes que trabajan contra
una superiicie resiliente, Mo obstante, las faldillas de

23

las costuras o inglele se dojon en algunos casos en las
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ewﬂvlnau ie los bolda Y g?nﬁi uchaeuea, se pucden de-
jar las bolsas seperadas solamente de una forma paveial
unas de otras, por ejemple por medio de lfneas de configu-
raciones & lo lorge del centro de las areas de sellado
transversal, para su distribuecidn de un rollo o paquete
plegado.

Cuaudo se ubilizan tales bolsas en cadenns de em-
pagquetado automatmco 0 samluutomwtlco, poer ejemplo en el
empaquetado de hogazas de pan corxtades sc hon encontrado
dificultedes en el sonbido de gue el fondo de la bolsa no
se abre completbanente debido o la adherencia ontre los can-
tos opucstos a inglete del cierre o sellado. Adn ejerciendo
un graen control sobre ls temperatvra y presidn del sellado,
algunas bolsasvpuchn dejar de abrirse y pueden ocurrir fg-
1los on ocasiores que dan lugar o que las bolsas no Se cie-
rren debidsmente después de llenas, lo cual puede producir
verdaderos es%ragoé en la cadensa de empaqﬁetado. Verdadera—
mente, dicha dificultad ha sido la causa on alguno;.casos
de que los cicrres o partes selladas de las bolsas inﬁ Vie
duales tuvieran que éeyararse o mano; .

Por lo tento, cl presente invento tiene por obje-
to proporcionar un medio mediante el cual se evita esta des~
ventaja. . |
El presente invento proporecionz, con ei método
segin se ha descrito anteriormente para lo producecidn de
bolsas de plédstico el ferféccionamiento que comprende: mon-—
tener, en la primera seccidn do sellado térmico, uma zZona

strocha de separacidén cntre las superficies externas opues-
tas dol fliegue en acordedn en una posicién comprendida enw-

tre el vérbice del cierre o parte sellada de configuracidn
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deon, Gurcnte la foxmacidén del cierre o sellage termico; ¥

-

nediée que avenza la pelicula de la primera a la segunda

o

seceidn de selledo bérnico, aumentar progrozivenente ol one

cho de dicha separacidn hasba que sc extienda a travds dol

1
.

v

ancho del éierre o sellado en forma de V,
Bl invento proporcioma adends un aparato perfeccio-

nado pora fabricar bolsas de pldftico por el mé%odohdescrito
anteriormentc, ¢ue comprende: uﬁ dispositive para hacer avon-

10. zor de una forme intevmitoente la benda conbinua de pelicule

-2 >

de pldstico plegadsa en inerencnbos igunles a la dinensidn

o

descads do las unidedes ¢ue forman las bolsas, y de una forw

me progresiva a una primera y 2 una segunda secciones de se=
llado térmico; un primer dispositive de sellado térmice pora .
15,. formar en dicha priméra seccidn un cierre o sellado de con-
Piguracidn prdeticemente en V en el pliegue en acordedn de
la benda continuaj un segundo dispoditivo de sellado ‘bdrmin

co para former cn dicha segunda seccidn un cierre o-scllado

tdansversal o través del ancho de la banda continua; entre

mvm o g Oy

20. dicha primera o dicha ségunda sccciones de sellado térmico,
un dispositivo para scparar los dobleces del plicgue en acor~
deon de la banda conbinua en uvancé,adaptado pora desconsar
entre los doblcces del pliegue'y que comprende una parte de

circunferencia pequeiia adaptada pare mantenerse en una posi-

cién comprendida cntre el vértice de lao posicidn de scllado

25, en forma de V y la linea_del doblez interior del pliegue on

mor v es cwomy—_ 2

acordeon, y una parte de circunferencia ensancionte a partin

iy

de la misma y en la direccidén de avance de la banda continue,

adaptada para acoplarse a los hordes opuestos de cada ciecrre

L ame s ey

o sellado en Lorme de V y para separarlos progre31vamcnue en

30. el pliegue en acordeon a medida quo avansa la banda continuaj

'
»
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Uua. forma preferida del método ¥y uparato del
invento se describe a continuacidn de un modo particular
v a tftulo de cjemplo tomando come referencia los dibujos
adjuntos, en los ¢ue:

-La figura 1 es una vista en perspectiva del apa-
roto formador de-bolses de lo que se han omitido los dis=
positivos de sellado térmico y el dispositivo de avance
de la banda continua; y .

La figura 2 cs wna socccidn tomada a través de le
parbe cnsenchante del dispoesitivo de seporacidn de doblew-
ces.

En la figura 1, el ndmero 1 indica la banda conw
tinva de pelfeula de plédstico plegada gue btiene un pliegue
en acordeon indicado por el nimero 2, cuyas superlicies
opucstas externas lleven un recubrimicntbo o cape inhibido~
ro del uellauo térmico y que tlcnc bordes libres, 3 y 4, de
los que el borde 3 se proyecta mds 2114 del bordo 4 para
proporcionar faldillas para una ulterior unidn de Jlas bolw
sas acabadas a un distribuidor de venbonilla. Bl nduero 5
indica un cierre o sellado térmico doble de configuraﬁidn
en V en la primera seccidn de scllado, comprendiendo cada
ciorre dos cierres verdaderos separades, o soldaduras,
una enbre cada doblez del esquinero y la pared opucsta de
la bolsa, pero con los dos cierres o soldaduras en general
adhoridas algo entre ;I, segiin se indica cn el dibujo, F1
dispositivo de soparéci&n de dobleces conmpronde una parte
6 de circunferencia en aumento, situada o la salida de
la primera seccidn de sellado bérmico, Esta parte, que pue-
do ser de metal, tiene practicamente forma de diamante en

su sccecidn transversal segidn ce indica en la figura 2,
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Lleve soidaﬁokén un canal & lo ﬁargq de toda la bngitud

de su canto interior un trozo de btubo de tipo hinoddérmice
7y o trovds Gel cual pasa un alombre 8. Este alambre, se-
glin se indica en la figura 1, continua adelonte a lo lore

go del doblez interior 9 del plicgue 2 entbre cl doblez y

el vértice de lo posicidn do selludo térmico 5 y so sujew

ta » un olemento de soporte de alambre 10, Bl otre extbrew
no del alambr; se sujeta a un elewcnto de soportehll 116 e
dianbe un mecanismo graducdor de la lensidn 12, 21 .mimero
13 indico la posicidn de cierre o soldadura transversal
a bravés del resbo del ancho de la banda continua, ocn la
segunda seceidn de scllado térmico, qué se encuenbra scpﬁ-
rada fqr tres anchos de unidades de bolsaz procedentes de
la primera seceidn de sellado térmico. Se.observard que
a modida que avanza lo pelfcula de la primera o la Sepune
da scecidn de sellado térmico los dobleces dcl pliegue on
acordeon, séyarados primeramente‘por el alambre 8 mde 2lld
del vérbtice de la soldadura 5, se separan progresivamente
a travds de su anchuras por medio de la pieze 6 del dispow-
sitivo separador, mientras que el borde exterior del dis-
positivo separe progresivamente las soldaduras de los Dore
des de los cierres térmicos 5, Una vez se han separado,
estos soldaduras no se adhieren de nueve entre sf, lo cual
supondrfo un perjuicio en ulteriores operaciones de empo~
quetado.

Se utilizaéimcdios normeles pera hacer avonzer
la banda continua Y pare construir y hacer funcionar los
dispositivos de corte y scllado térmico ubilizades con cl

nébodo del invehto,

Se observard que se deja correspendientemente
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uan peﬁucﬁ@ sororecidn en la unided de boi;;4;5t50 ol vire
tice de los cicrres cn forma de V y cl doblez interion
del csquinero, pero csta pequefie separacidn se cierra
cuando se cfectda ol sollado tronsversal en la posicién
5e 12, La dnica difercncia estructﬁral entre 1os Dolsas faw
bricades por el procedimiento del rrocente invento y las
fabricades vor el método'coﬁocido anteriormente segin se
ha, descrito, Eonsiste, por lo tanto, en que se dejan unos
orejebas muy pequefias en lasesquinas inloriores de los
10. cierres o sollados de inglete. Mo obstanle, eslo no supo-
ne perjuicio alguno a la aparion?ia o funcidn de las bol-
588 .

Debido a que con ¢l nétodo del presente invento

losvcierrqs o soldaduras en inglete se separan progresi-

15. vamente, se eviﬁaﬂ los tirones repon{inos produeidos con;
bra las soldaduras adn con el movimiento intermitente de
la bonda continua y ce evita el deterioro de los cicrres
o scllados térmicos en la operacidn de separacidn. lante-
niendo una tensidn apropiada en el alambre, Se pucde asc~

20, gurar un avence suave de la banda continua contra cl dise
positive separador.

Se obéervaré que con el métoGo descrit; de un
modlo particular las soldaduras dobles en forma de V puew-
den considerarse como un par de cierres o soldaduras cadas

25, una de las cuales ticne una configuracidn en V y se encuen~
tron dirigidas diagonélmente entre los dobleces del pliew-
gue hacia un vértice comdn, sicndo los dos brazes de cada
cicerre o sellado de coafiguracidén cnvv una soldadure en-
tre un doblez de plicgue y la barod opuesta de la bolsa y

30, proporcionnndo cada soldnure log dos cierres cn inglete
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de un lado de la bolsa. Asimismo. se pucden considerar

tambidn como un par de cierres o soldaduras de coniigo-
racidn en V con relacidn a las ;aredes exteriores e wnie-
dades de bolsas adyncenies, proporcionandoe los dos bresos
de lo V, tanto de la soldadura superior como de la solda-
dura inferior (segin se ilustrn en la fizure 1) un cierve
de esquina en inglebe por cada dos unidades a&ygcenﬁes de
bolsas, En ombos respectos, las superficies exbernas opueg
tas del pliegue en acordeon'(o sea, las superficies coxbor-
nas dentro del doblez) se separan progresivamente del vére
tice del cierré en forma de V haein afuera por la accidn
del disPOSiﬁiVD separador. ilo obstante, queda comprendido
deniro del alcance de este invento el fabricar unidades

de bolsas Lormando un solo cierre cn forma de V dirigido
diagonalmente entre los dobleces del plieguc, aparccien~
do esbe pliegue en forma de V en el exierior de la banda
continua como un ﬂrazo simple de los cierres en Porma de
V segin se ilustra en la figura 1. Asf, en este caso, cl
cierre tione configuracidén en V solamente con relacién o
los dobleces dol pliocgue en ncordeon, Esta modalidad del
invento puede utilizarse, por ejemplo, en la produccidn

de bolsas con barﬁes laterales briangulares de unidn a
partir de pelicula celular con esta configuracién, for-
mendose los cierres simples en forma de V en ambos lados
de la bhanda con%inu&‘y corbdndose los bolsas o cortondom
se parcialmente unas de olras después de former el cierre
trensversal o simultancamente con la formecidn de dicho
cierre, el cual une los vérticgs de los cierres en forme
de V o lo largo de una lfnea situada mds alld de cste cie~

rre transversal en el lado opuesio a los eirrres o solda-

.
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Se pueden realizar otras diversas modificacio-
nes en el método y aparato deseritos de un modo par-bicus
lar, Por e¢jemplo, la bhanda continua puede ser una longiw
tud de pelfcula tubuler aplanada unida lateralmente por
partes triangulares en la que se forman clerres o soldae
duras dobles en forma de V por el mélodo descrito a lo
largo de anbas partes de unidn triangulares y ulterior-
nmenbe se cortan la banda continua longitudinalmente a troe

vds de embos capas para formar unidades de bolss a cada

lado. Tembién se pueden formar los cierres o soldaduras

doﬁles en forma de V de eate modo a cada lado do une lon-
gifad de tubo aplanado y acartelads, covbandose el iubo
total o parcialmente cn un ladoe de cada soldadura o cie-
rre transvorsal o a lo largoe del punto medio de las sole
daduras transversales y o mitad de camino entre soldadu-
ras transveréales adyacenics para proporcionar bolsas con
cartelas o uniones triangulares laterales y con soldadu~-
ras de esquina en inglele en ambos exlremos o en un extre-
mo, respechbivamente.

El métode del invento es particularmente dtil
para fabricar bolsas a partir de pelfcula delgada de mow
terialos de pldstico por ejemplo, a portir de pelfculas
de polimeros de olefina o polimeros mixtos de olefina,
incluyendo el politeno, polipropilene, y polimeros mix-

tos de etileno o propileno con olras olefinas u obros

monomeros insaturados, terefetalato de polietileno o po-

limeros mixtos de clorure de vinilidemo. La pelfculs puc—

.de llevar un recubrimiento pura sellado térmico en sus

superficies internas, si fwera necesario, Bl inhibidor
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&el iwdn uérmlco ‘habilitado parallnhlblf el sellado
o soldadura de las superficies exteriores del pliegue
cu acordeon puede ser convenicntenente cinta de impri-
mir y el rccubrimicnto puede formar perie de la decoias
cifn de las bolsas. Segn se indicd anteriormente, el
método e¢s particularmente wWbil para fabricar bLolsas para
ser utilizadas en cadena de empaquetado sutomdbico o semiw
autondtico, particulermente para empaguetar hogazas cortam
dag y articulos similares para los cunles se exijan unn
método de empaquetado de gren produceidn,

Deserite sﬁficientemenﬁe la noturaleze del in-
venﬁo,;asi como la manera de realizarlo em la préclica,
ha de hacerse conster que las dispesieiones anteriomaente
indicadas son suscepbibles de modificaciones de detelle
encunnto no alteren sus principios fundameutales., Tambidén
ha de seﬁalérse que la prescnte invencién corresponde a
una sol;c;bud de Patente presenteds en Gran Bretaiia, con
fecha y nﬁmero siguientes: 23 de aposto de 1.969, mimero
40473/68, acogiéndose por lo tanto o los benoficios ;s-
tablecidos en los Convenioé Internncionales en vigor, ¥y
siendo lo que constituye la esencin del referido invento
¥y por lo que se, solicita Patenbte de Invencién por 20 afios
en Espofie sobres: Procedimiento y aparato para la fobricaw
cién de bolsas deo pldsbico, caracterizdndose por lo siguiepn
tes ’

1.~ Procedinienio para la fabricacidn de bolsas
de pldstico, a partir de una banda continua de pelfeula

de pldstico plegada con dos hojas dispuestas en una rela-

cién superpuesto y unides centre sf mediente un pliegue
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en acordeon proycctado hacia éentro, cuyns superiicies

opucstas externas del pliegue cn acordedn llevan un re~
cubrimiento o capa de material inhibidor del scllado
térmico, hacer avanzdr de un modo intermitente la banda
conbinmua & uno primersa scccidén de sellade térmico y sol-
darla transversalmente al pliegue eon acordeon mediznte
cierres o soldeduras de configuracidn praciicamnente en V,
pera - definir unidades seperades formodorzs de bolsas, sin
soldar las superficies opuestas del pliezuc en acordeon;
y hacer avanzar adicionalmente la banda contbinua a une
segunda scccidn de sellado térmico y solder y dividir
bolgas adyocentes unas de obres formendo sellados térmi-
cos o -soldadures transversales a través del restbo del
ancho de la banda continua, pasande cstos cicrres o sSol-
daduras a través de la parte de vértice de les cierres

o soldaduras de configuracidn en V, caracﬁerizado'porque
en la primera seccidn de sellado btérmico se manlicne un
arca cstrecha de separacién cntre las superficiecs exvor-
nas opucstas del plicpue cn acordeon en una posicién com-
prendide entre el vértice de cierre o soldadura de confi~
guracidn précticamente en V y el doblez intexior del pliecw-
gue en acordeon durante la Lformacidn del cierre o solda-
dura y, a medida que avanza la pelicula de la primera &
la segunda secciones de sellado térmico, aumenta el ancho
de dicha separacién progresivanente haste que se oxticnde
a través de todo el ancho del cierre o soldadura de con-

.

figuracidn en V.

2.~ Procedimiento segin la reivindicacidn 1,
caracterizado porque se forman dobles cierres o soldadu-

ras de configuracién en V cn la primera seccidn de sella-
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Go térmics, dicigidos dlagonalncnte cada uno entre los
dobleces del pliecgue y dirigidos los dos hacia un vérii-
ce comfin, sicndo cada uno de los dos brazos de cada cie~

rre o soldadura en V un cierre o soldadura entre un doblez

A5 4
[y

del plicgue y la fared opuesta de la bolsa y proporcionan-
do cada cierre o soldadura en V los dos cierres de ingle=
te de un lado de una unided de bolsa,

3+= Procedimiento segin le reivindicacidn 2,
carncberizado porque los cierres térmicos transversales
10, o soldeduras formadas en la segunda seccidn de sellado
térmico proporecionen cieries laterales pare las unidades
de bolsas y el plieguec en aéordeon Lorma el fondo de leos

bolsas.

.

‘
4.~ Apareto pare la realizocidn del procedimiens—
5. to seghin la reivindicacidn 1, coractorizado pordue Compren~
de un éispositive pers hacer avenzar inbermitentemente la
béhdd:continua de pelfcula de plastico plegada en incrow
mentos iguales a una dimensidn deseads de ias unidades gue
componen les bolsas y progresivamente & una primera y una
20, segunda scccidn de scllado tdérmicoj un primer dispositive
de sellado bdrmico para Lfoxmer en dicha priwora sceecida
un cidrre o soldadure de confligurccidn prdeticemente on
V del plieguc en'ucordooﬁxde la benda continue y un soguns
do dispositivo de sellado térmico parn Lormar en diche se-

cunda seccidn un cierre o soldadurs transversal o travds

n
U

del encho vestante del la b;nda continue, caracterizade

e
porque comprende entre dichas primera y segunda sceciones
de sellado térmico un dlupOSitlvo pore separar los doblo-

ces del plicgue on scordeon de 1a benda conbinva er avons

30. ce, adapiado pars descansar entre los Cobleces del pliegue
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¥y que comprende une parte de circunferencia pequeiia adop—
tada pora mentenersc en una posicidn comprendida entre el
vértice de la posicidn de scllado en V y la linea del
doblez interior del plicgue en acordeon, y une parte de
circunfercncia ensanchante o partir de la nisma cn lo diw
feccién de avence de la bande continua, adaplade para
acoplarse a los bordes opucstos de cada cierre o solda-
dura de configuracidn en V y, separarlos propgresivamento
en el pliegue en ascordedn o medida que avansza la banda
continua.

5.~ Avarato segin la reivindicacidn 4, corace
terizedo porque el disposiiive separador de dobleces com~
prende-una perte de circunferencia ensanchanice situada o
la salida de la primera scecidn de sellado térmico y un
alambre o partir del cxtremo cstrecho de dicha pexte y
gue pasa entre el vériice de la posicién de sellado en
Torma de V y la 1lfnca del doblez interior del pliegue en
acordeon.,

6._'procedimicn%o y erarato para la febrica-—

cidn de bolsas de plasbico, tal y como queda sustanciale

mente descrilo cn la presente Memoria e ilustrado en los

dibujos adjuntos,
Esta Memoria consta de trece hojas escritas a
néquina por una sola cara.

Medrid,
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