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Este invento se refiere a un procedimiento
y aparato para producir un cierre hermético soldan—
do envolturas o paquetes que comprenden una pelicu=-
la de material de pldstico. El invento permite que

las bocas de los envases o padquetes tales como bol-
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sas o envolturas hechas de pelfculas termopldsticas o pe-
1{culas conectadas por termosoldadura se cierren soldando
térmicamente dichas bocas una vez que los articulos a en-
vasar se han depositadoc en sy intsrior y desbués de haber
colocado las envolturas sn un recinto del que se axtras
gl aire para formar sstanqueidad al vacio una vez efac-
tuado el cisrre,.

Las mdquines existentes para cerrar belsas o en—
volturas al vecio, ﬁechas de méterial de pldstico, incor-
poran una camparfa que se puede cerrar heméticamente y
que aloja medios para cerrar la bolsa o envoltura por ter-
mosoldadura,

Estos medios camprenden generalmente dos barras
paralelas, una de las cuales por lo menos estd provista
de medios calentadores para fundir el material de las
capas termopldsticas., Por lo menos una de estas barras
es moévil, de forma que se pueda apretar contra la otra
o separarse de la misma, dsjando un espacio libre o es-
pacio de separacidén entre las barras. Cuando la enveoltura
que s ha de soldar es de material termopldsticuo, dichos
medios calentadores sudien ser en su mayoria del tipo
gue ss caracteriza porque un resistor superficial se ca-
lienta rapidamente a la temperatura exigida por mehio de
un impulso de corriente eléctrica que se puede regular
con relacidén a su intensidad y/o duracidn, enfridndose
después esta superficie lo més raﬁidamente posible a su
temperatura original,

Uno o més paquetes, previamente llenos de articu-
los, se colocan sn ai interior de la campana de forma gue

los bdrdés de las bocas de los paquetes o 'bolsas se colo=-
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quen entre las barras soldadoras cuando éstas se encuentran

en posicidn abierta o separada. Entonces se extrae el aire
del intgrior de la campana y, por le tanto, también del in-
terior del paquete a travdés de su boca, Después, una vez
que se ha alcanzade el grado necesario de rarificacidn,
unos reguladores automdticos activan las barras soldadoras
que sueldan la abertura de la bolsa o envoltura, Una vez

que se ha realizado la operacidn de soldadura, transcurre

+un periodo aprapiado para enfifiar el material termogldsti-

co que se encuentra ahora en estado fundido, después de
lo cual se puede reestablecer la presidn atmosférica en sl
interior de la campana y volverse a abrirlas barras solda-
doras para permitir la separacidn de los paquetes acabados.

 Aunque los sistemas de cierre que incorporan las
midquinas descritas dan buenos resultados con bolsas o en-
volturas hechés de materiales particulares de pldstico,
resultan muy diffcil utilizar estas mismas mdquinas en en~
volturas de otros materiales de pldstico, puesto que pro-
ducen un elevado porcentaje de bolsas estropeadas, mientras
gue en ciertos casos es casi imposible cerrar las bolsas.

Por las razones que se expondrdn a continuacidn,

estas limitaciones se refieren principalmente al uso de
peliculas muy flexibles, bien porque sean muy delgadas o a
causa de la paturaleza no rigida del ppopioc material. Las
limitaciones son.muy importantes cuando se trata de peli-
culas termopldsticas que tienen bajas viscosidades a la
témperatura de soldadura,

Otras propiedades de las peliculas empleadas, como
son la pegajosidad y adherencia y su capacidad de contrac-

r

cidn o encogimiento a temperaturas inferiores a la tempe-
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raturas inferiores a la temperatura de soldadﬁra: ge pue-
den combinar para limitar la aplicacién,y uso de dichas
peliculas. La baja rigidez de los materiales empleados
para envasados puede ser un incenveniente, puesto que per-
mite o facilita la formacidn de pliegues o arrugas en la

zona de soldadura, que se vuelve entonces irregular y no

‘asegura uyn cierre hermdtico. Dependiendo del tipo ds ma-

terial utilizado, los plieges pueden formar pasos 0 fisu-
ras a través de la soldadura, o perfaoraciones de la peli-
cula en la zona de soldadura adyacentes al plisgue. En cual-

quier caso, la soldadura deja de producir un cierrs hermé-

tico y el envase tendrd fugas al cabo de cisrto tiempo,

Los pliegues y las perforaciones tonsiguientes en la zona
de soldadura pueden producirse por negligencia al colocar
la bolsa o envoltura en la campana de vacfa, pero en ge-
neral casi todos los plieguds son debidos a esfuerzos o

tensiones establecidas en la bolsa o envoltura durante la

" fase de sxtraccidn del aire.

Con el fin de eliminar este inconveniente, se ha
estudiado soluciones para mantener estable la zona de pa-
quete correspondiente a su abertura o boca. El egquipo uti-
lizado para esta finalidad emplea esspigas automdticas mon-
tadas en muelles las cuales, actuando en el interior del
envase y en las extremidades de su abertura, tensan las
paredss en la zona de soldadura. Dicho equipo tiene, por
lo tanto, el inconveniente de ser bastante complicado y
delicado, de hacer mds lentas las operaciones de introdu-
cir' y sacar las bolsas de la campana y de exigir ajuste

-0 regulacidn cada vez que cambia la forma de la envoltura.

Ademds, a pesar ds que Se corrigen las causas principales
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de formacién de pliegues, elimindndolas, pueden ser causa
de otros inconvenientes que dan por resultado la forma-
cidn de otros pliegues caracteristicos en la zona de la
envoltura donde actdan las espigas montadas en muelles.

La baja viscasidad y resistencia mecdnica de la
pelficula termopldstica a la temperatura de sopldadura au-
menta el riesgo de deterioro de la zona soldada cuando es-
ta zona experimenta tensidn o cualquier otro esfuerza des-
de el exterior. No obstante, los esfuerzos o tensiones en
la zona de soldadura creados en el interior del recipien~
te, como resultadoc de la termosoldadura al vacio, no han
demostrado ser perjudiciales. Estos esfuerzos o tensiones
se originan en la envoltura en el interior de una cdmara
al vacio durante varias fases del ciclo,

Se ha demostrado que durante la fase de enrareci-
miento del aire desde el interior del recipiente, se for-
ma una sobrepresién en 8l interior de la envoltura con
un consiguiente aumento de volumen del recipiente y hun-
dimiento del material contenideo en el mismo, Este aumento
del volumen da lugar a tensiones en las paredes ds la en~
voltura, que permanece aln después due las barras splda-
doras se han cerrado para efectuar la termosoldadura vy,
por lo tanto, estas tensiones afectan a la zona caliente
de la pelicula. '

Cuando se restabhlece la presidn atmosférica en
el interior de la campana las paredes de la bolsa o en—
voltura se.comprimen y se adhieren firmementse contra los
art{culos que contienen, Estos movimientos fuerzan el
material de pldstico contra el products y tiendenKa des~

unir la pelfcula de la barra soldadora cuando el material
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de pldstico se encuentra todavia caliente y por lo tanto
es sensible a deformaciocnes mecdnicas, Esta accidn se ex-—
tiende en direccidn tangente a la superficie de contacto
entre la barra soldadora y la pelicula, que es una direc-
cidén desfavorable para vencer las fuerzas adhesivas gue
se producen entre la barra soldadora y la pelicula des-
pués de la soldadura, en razdén a la pegajosidad residual
de la pelicula. En la mayoria de los casos estas fuerzas
no- suelen ser suficientes para dejar pegada la pelicula

a la barra socldadora pero deterioran la zona soldada de
la pelicula y también la zona caliente inmediatamente
adyacente al elemento soldador. 7

Cuando se levanta la cdmara de aire, se ejerce
otra accidn mecdnica en la zona de soldadura al quitar
ol operario el paquete acabado. Esta operacidn se suele
realizar con movimiento rdpido, y como se tisnen gue ven-—
cer las fuerzas adhesiva entre la pelicula y las barras
soldadoras, esta accidn produce tensiones y deformaciones
a la pelicula que varia con la habilidad del operario,

Un invento realizado para evitar los inconvenien-
tes causados por las tensiones mencionadas comprendfa el
limitar el dafio que se puede producir durants la operacidn
de separar la pelicula de la barra goldadora. En particu-
lar, la tendencia que tiene la pelicula a permanecer pega-
da a la barra soldadora se ha reducido interponiendo una
tira de material no adherente (a este respecto es bien
conocido 8l PTFE en peliculas elevadas o impregnado en
tela de fibra de vidrio) y enfriando el material termo-
pldstico antes de restablecer la presidn atmosférica en

la’campana y antes de separar la bolsa de la barra sol-
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dadora.

) Ambas mediadas precautorias se utilizan en la
prdctica, pero no pueden resolver el problema directa-
mente en casos mds graves. Ciertos materiales pierden
su estructura cristaliﬁa durante el calentamiento y so-
lamente la vuelven a recuperar lentamente una vez frio.
En estado amorfo estos materiales tienen una baja resis-
tencia y, por lo tanto, la zona de soldadura permanece
particularmente vulnerable aufi después de Pria. Eviden~
temente es impesible y antiecondmico detensr &l ciclo
de produccién hasta que se produce la cristalizacidn.

Dtra dificultad encontrada al socldar ciettos ma-
teriales termopldsticos es que, pafa asegurar una buena
tmnsmisidn de calor y sl aglutinamiento entre las capas
soldadas, estas capas se deben someter a una cierta pre-
sidn entre las barras spldadoras.

Esta presidn ejerce también gensralmente durante
la fese de enfriamiento-del material; cuando se trata
de materiales tienen baja viscosidad a la temperatura
de soldadura, esto puede dar por resultado una reduce
cidn en el espescr de la pslicula que, ulteriormente,
tendrd una baja resistencia en el punto de soldadura.
Con ciertos materiales termoencogibles se puede mejorar
la resistencia en la soldadura acelerandae o removiendo
la contraccidn uniaxial o biaxial-de la pelicula, con
el fin de aumentar de este modo el espesor de dicha pe-
licula a lo largo de la zona de soldadura. Los intentas
realizados a este respecto se han basado todos ellos en
la forma del calentador y en su modo de funcionamiento

y todos implican el rigsgo de producir sobrecalentamien-



to y esfuerzos indeseables de contraccidm, con la consi-
guiente perforacidn inaceptable de la pelicula.

El presents invaento evita estos inconvenisntes
y en particular elimipna la formacion de pliegues en la

5.+ zona des la abertura o boca de la bolsa o envoltura du-—

rante la fase de enrarecimiento del aire interior de la
bolsa, eliminando de sste modo  tensionss o esfuesrzos in-
deseables en la zona de soldadura, tanfn durante sl enra-
recimiento del aire del interior de la bolsa que se ha de

10. soldar como durante el restablecimiento de la presion at-
mosférica gn el interior de la campana. Otro objeto del
invento es reducir al minimo los esfuerzos o tensiones e-
jercidos en la zona de soldadura cuando ss separa la bolsa
a la soldadora, y acelerar el enfriamiento de la pelicula

15. durante esta operaciﬁn. Otro objeto del invento es aumentar
el espesor de la pelicula en la zona soldada utilizando
la fuerza de tensidn superficial y fuerzas de contraccidn
gue surgen en los materiales termoencogibles cuando se
calientan,

20, Segln un aspecto del invento se proporciona un
aparato para cerrar hermeticamente ‘snvolturas de pléstico-
por sovldadura al vacio, que comprende una cdmara de vacio,
barras scldadoras montadas en la cédmara para cerrar y sol-
dar los bordes de la boca de una envoltura de material de

- 25, pldstico, por lo menos un par de barras de sujecidn para~

lelas a dichas barras soldadoras para sujetar la boca de

la envoltura antes de dicha soldadura, durante la solda-
dura y después de la misma, estando construida una o méds
de.las barras de sujecidn con canales que permiten la se—

3a. paracidn parcial de los bordes de la boca ds8 una envole

.
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tura sujeta entre las barras de sujecidn para asegurar
la extraccién del aire del interior de la envoltura al
par que permite que las barras de sujecidn éujeten dichos
bordes firmemente en posicidn antes y después de ptacti-~
cado el vacio en la envoltura, '

Segdn ‘un segundo aspecto del invento, se propor-
ciona un aparato para cerrar herméticamente envolturas
de pldstico por soldadura al vacfo, que comprende una cé-
mara de vacio, barras soldadoras montadas en la cédmara
para cerrar y soldar los bordes de la boca de una envole
tura de material de pldstico, y por lo menos una tobera
fabricada dispuesta para hacer pasar un chorro de aire
a través de la superficie de una de las barras soldadoras
entre la bharra soldadora y la boca de la envoltura sel-
dada, para enfriar la soldadura'y facilitar la separacifdn
de la zona soldada de la barra soldadora.

Segln otro aspecto del invento, se proporciona
un procedimiento para envasar al vacio material o arti-
culos en envolturas de pldstico, que comprenden sujstar
la boca de una envoltura de pldstice llena de material
o articule en lugares separados a lo -largo de los bordes
de la boca; someter el exterior de la envoltura a una
accidn de vacio que permite la descarga del aire desde
el interior de la envoltura para enrarecer de este modo
el interior de la mismaj cerrar la boca empleando un par
de barras soldadoras relativamente moviles; separar las
barras soldadoras; restablecer presidn en el exterior de
dicha envoltura soldada y finalmente soltar la fuerza de
sujecidn de la boca ¢de la envoltura.

Segﬁn otro aspecto del invento, se properciona



un procedimiento para envasar al vacfo meteriales o arti-
culos en envolturas de pldstico, que comprende sujetar la
boca de una envoltura de pldstico llena de material o
art{cule entre dos barras soldadoras en una cémara de va-
5. cio; aplicar calor a través de una por lo menos de las
' barras soldadoras; separar las barras soldadoras @ ihpe-
ler aire a través de la zona soldada desde toberas dirigi-
das a través de una por lo mence de las barras soldadoras
para acelerar sl enfriamiento de la zona soldada y la sg~
10. paracién de la zcna soldada de la barra scldadora.

Finalmente el invento se refisre a un paquete
formado utilizando cualquiera de los aparatos y métodos
arriba citados.

De un par de barras soldaﬁnres 12 y 14 es pre-~
15, ferible retirar o abrir la Qarra sin calentamiento.l2,
pueéto que esta barra alcanza la temperatura mds baja
durante el cicle de soldadura Y, por lo tanto la pelchlé
se puede desprendsr de la misma con mayer facilidad y sin
deterioro, La pelfcula se puede desprender de la barra sol-
20, dadora calentada solaménte cuando’la pelicula ha tenido
’ tiempo para enfriarse. EStBADIOCBdimientU permite una
o mayor velocidad de funcionamiento en la mdquina utili-
zando medios para levantar una de las barras spldadoras
antes de restablecer la presién atmosférica en la campana.
25. Con el fin de que se pueda comprender mds facil-
mente el invento se expone aqcontinuacién una deébrmcién
del mismo, simplemente a tifulo de ejemplo, tomando como
refaranc1a los dlbUJOS ad juntos en los que :

5 La figura l ilustra esquematicamente la seccidn
0.

transversal de una mdquina empaquetadora al vacio equi-

AN
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pada con el aparato segdn e; invento, cuya vista en
seccidn se ha tomado a lo largo de la linea I-I de la
figura 2.

La figura 2 ilustra una vista parcial en seccibn
tomada a lo largo de la linea II-II de la figura l..

La figura 3 es una vista correspondiente a la
figura 1 pero representa otra modalidad de méquina.

Las figuras 4 a'B ilustran esquematicamente las
diversas fases ds funcionamiento del._aparato para cerrar
herméticamente una envoltura de material termocontraible.

Con relacidn a las figuras 1 y 2 la miquina

- ilustrada esquematicamente comprende una mesa 10 sobre

la que se coloca el objeto que se ha de empaquetar des—
pués de habersa colocado en el interior de una envcltura
H de’ Forma aproplada y de material de pldstico de sol=-
dadura termlca.

La envoltura llena H se'coloca sobrs la mesa 10
con los bordes Hl y H2 de la boca de la envoltura H si-
tuada entre las barras soldadoras A que comprende una
barra fija 12 y una barra relatjvamente mdvil 14 que lle-
va un taco eldstico 15 provisto de un electrodo 16, cu-
yas barras 12 y 14 prensan entre si de una forma apropia-
da los bordes Hl Hz; este electrodo 16 se conecta a una
fusnte apropiada de enrgfa eléctrica. El electrodo 16 de-
berd estar recubierto de una pelicula de politetrafluoreti-
leno para reducir la adherencia entre la barra y el ma-
terial de pldstico,

La barra scldadora mov1l se sujeta por medio del
vdstago del pistdn 18 a un pistdn 20 que se mueve en un

cilindro 22, estando accionada una de las superficies-del

.
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pistén por un muelle de compresidn 24 que empujz la ba-
rra 14 en sentido contrario a le barra fija 12, La cd-
mara superior 26 del cilindro 22 seo conecta a una de las
conexiones 29 de un dispositivo de vdlvula tridireccio-
nal 28, conectdndose las otras consxionss 30,32 a las
inmediaciones y a una cdmara de aire L que contiene la
envoltura H, K. Esta cdmara estd definida por una campa-
na 34, que se puede mover en direccidn vertical y en la
cual se fija el dispositivo de pistén y cilindro 20, 22
con la barra movil 14 y otras piezas o partes de la mé-
quina se describirdn mds adelante.

Las barras soldadoras 14 y 16 se combinan por lo
menos con unpar de barras de sujecidn B para los bordes
Hl’ H2 de la boca de la sgnvoltura H, siendo preferible
que por lo menos una de las Larras ssté cauchotada para
aumentar la friccidn entre las barras y el mateiial de
pelicula de pldstico. En la modalidad ilustrada en las
figuras 1 y 2, un elemento transvérsal, 36 que forma
parte integra del cilindro 22 corre paralelo a las barras
soldadoras 12 y 14 y contisne=una serie de taladros, ca-
da uno de los cuales aloja un nucleo mdvil 3B accionado
por un muelle 40 e incorpora en su extremo libre un vés-
tago 42 que termina en un taco de pldstico o tace cau~
chutado 44, ‘ _

Los tacos 44 de luos ndcleos mdviles 38 del sle-
mento transversal 36 se apnyaﬁ sobre la superficie supe-
rior 46 de la barra fija del par de barra de sujecidn B
en conexidn, En 8l aparato ilustrado en las figuras 1y
2; la barra fija da'sujecién estd formada por una pared
alzada 50 situada a lo largo de la barra 'soldadora fija
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12 que incorpora un jusgo de canal perfilado 48 que co-
rren en sentido transversal sobre la misma. Los canales

48 tienen un pérfil y dimensidn apropiado para cumplir
con la misidn que se explicard mds adelants. En parti-
cular, la seccidn transversal de cada canal 48 disminuye
en la direccion que vd desde la pared 50 hasta la barra
soldadora 16. , ' .

Con el dispositivo descrito e ilustrado clara-
mente en la figura 2, los bordes Hl’ Hé se sujetan en
lugares separados & distancias establecidad por los tacos
44, La separacidn de los tacos 44 estd dictada por la se-
paracifén de los canales 48, mientras que la anchura mé-
xima de estos estd determinada en funcidén a las praopie-
dades del material de pldstico de la envoltura H,

El bloqué formado por la pared 50, que en el casc -
ilustrado forma parte integra de la barra soldadora 12,
incorpora canales 52 que comunican las toberas 54 con
una fuente de aire comprimido, disponiéndose lastaberas
apropiadamente de forma que sus bocas estén en linea
con el borde trasero del electrodo 16 y los extremos de
seccidn decreciente de los canales 42, para dirigir uno
o més chorros de aire sobre las superficies del borde H
y del electrodao, )

Las -plezas méviles de las barras de soldadura y
sujecidn A, B, van montadas en la campana 34 y, por lo
tanto, se musven con la misma durante el ciélo de funcio-
namiento, que se detallard més adelants, y durante cuyo
ciclo se produce la soldadura de los bordes Hl y Hye

La figura 3 ilustra otro disefio de aparato gue

comprende un par de barras de sujecidn auxiliares C, pa-
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ralelas a las barras A y situadas mds allds de las mismas,
En esta figura, las piezas o partss idénticas a las de las
figuras 1 y 2 se referencia con los mismos simbolos. La
barra fija del par de barras C es solidaria de la barra
soldadora fija 122 y la barra fija de sujecidn 50z, Por
otro lado, la barra mdvil 60 del par de barras ds sujecidn
auxiliares C se conecta tambiédn a la campana 34a a través
de uno o mds grupos de cilindro vy pistén, V.g. motores
neumdticos, accionados independientsments del motor (no
ilustrado) correspondiente al motor 20, 22 de las figuras
1l y 2 y que hace funcionar al grupo de barras méviles

l4a y 42a . Las piaza; mdviles de estos grupos de cilin-
dro y pistdn se consctan a la barra 6o que termina en un
taco eldstico 62 que se apoya sobre los bordes Hl’ H2

de la envoltura H, sujetdndolos continuamente, contra la
barra fija de sujecién 5Ca, 'En este caso, la barra 60

85 accionada durante la soldadura o inmediatamente anteé
de la sgldaduras de los bordes Hl’ H2 mientras que la ba-
rra 42a es accionada durante la operacidn de vac{o. ’

A continuacidn se describen las fases caracter{s-
ticas del procedimiento empleado para cerrar y soldar la
envoltura H, K, tomando como referencia las figuras 4 a 8,
én primer lugar con relacidn al dispositivo de las figuras
1y 2y en segundo lugar con relacidn al dispositivo de
la figura 3. .

El paquete H, K con los articulos K situados en
la envoltura H, segln se ha descrito, se coloca sobre la
mesa 10 con los bordes Hl’ sze la boca de la envoltura
de§cansando sogbre la superficie superior de la barra 12,

50, Entonces se baja la campana 34 de forma gue su borde
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se cierre herméticamente contra la superficie de larmesa
10, cerrando de este modo la cdmara de vacio. Durante el
descenso de la campana 34, las barras mdviles 14 y 36 se
aproximan a las barras fijas correspondientes 12, 50 por
lo que los tacos eldsticos 44 (figura 1) se prensan elds-
ticamente 60ntra la barra fija de sujecidn 50 para suje-
tar los hordes Hl’ H2 de la envpltura H, Mientras tanto,
la barra sopldadora mdvil 16 se mantiene separada de la ba-
rra fija correspondiente 12 por la accidn del muelle de
compresidn 24, Asi, debido a la bresencia de los canales
48, los bordes Hl y H2 se pueden separar uno del otro pa-~
ra formar aberturas en coincidencia con estos canales 48,
a través de los cuales puede escapar el aire del interior
de la envoltura H cuando se prdctica el vacio en la cdma-
ra L.

Después de la sujecidn parcial de los bordss Hy
y Hy, la cdmara L se conecta a la fuente de vacio accio-
nando una vdlvula de cierre (no ilustrada) en la tuberia
M (vedse la figura 6), y se extrae el aire de la cdmara L -
y de la envoltura H y por lo tanto, también en la cdmara
26 por encima del pistdn 20, puesto que la vdlvula tridi-
reccional 28 conecta las cdmaras 26 y L. De este modo se
produce el grado de vacie necesarioc en la envoltura, Du-
rante esta operacidn el aire se extrae fdcilmente de la
envoltura H puesto que se establece una diferencia de pre-
sién entre la cdmara L y el interior de la envoltura, se-
parando las zonas de los bordes Hl y H2 situadas en coin-
cidencia con los canales 48 y los tacos 44, facilitando
de este modo el enrarecimiento del aire én la envoltura,

Una vez que se ha alcanzado sl estado necesario
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de vacio en la envoltura H, se acciona el dispositivo

de cierre 28 para cortar la comunicacidn entre las cé-
maras L y 26 y para purgar la cdmara 26 a la atmdsfera

a través de la conexién 30. La diferencial de presidn
resultante a travds del pistdén 20 hace gue la barra sol-
dadora mévil 14 descienda y se comprima contra la barra
fija 12. Entonces se conecta @l electrodo 16 a la. fuen—
te de energia eldctrica para efectuar la soldadura. Des~

pués de la soldadura, se acciona la vdlvula de cierre

28 una vez mds a la posicidn de la figura 1 para conec-

tar las cdmara L y 26, permitiendo que el muelle 24 re-

tire la barra soldadora 14, Finalmente, se restablece

- la comunicacidn entre el interior de la cdmara L y la

atmésfera, antes de abrir la campana. 34.
Esta comunicacidn se consigue accionando una vél-
vula de cierre (no ilustrada) prevista en el canal 52

que alimenta a la tobera o tobaeras 54, El aire pasa so-

.bre los bordes soldados Hl’ H2 aptes de penetrar en la

cdmara por las toberas §4, por lo que enfria dichos
bordes y los desprende de la barra soldadora fija 12.
Burante el enfriamiento, los boraas soldados Hl’ H2
pueden experimentar contracciones y deformaciones impues-
tas por la spldadura, por lo que los bordes pueden ay-
ﬁentar de espesor e incharse libremente sin que se transe
mitan esfuerzos o tensiones a la snvoltura H, puestqg

que los bordes Hy s Hy de la abertura estén todavia sy-
jetos entre las barras de sujecidn B, Cuando se ha res-
tablecido la presidn atmosférica en la cdmara de aire

Ly los bordes saldados Hyy Hy se habrén enfriado y gcgon-
splidado suficientemente.
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.Finalmente se levanta la campana,34, levantandose
de este modo las barras de sujecidn B y permitiendo que
se pueda quitar de la mesa 10 el paguete H, K. La mdduina
queda entonces dispuesta para reanudar con otra snvoltu-
ra el ciclo ya descrito.

El cicle de funcionamiento del aparatoc de la fi-
gura 3 es idéntico al descrito anteriorments a excepcidn
de que el movimiento de la barra soldadora l4a se transmi-
te simultaneamente a la barra de sujecidn 60. La sujecidn
de los bordes H;, H, se efectia en este caso por medio
de la barra auxiliar 60 prensada contra toda la superficie
463 de la pieza 50a del elemento transversal 12a, 502 una
vez que se ha restablecido la presidn atmosférica en la
cdmara L, se sube la bérra auxiliar y el paquete se quita
de la mesa l0a.

“ Como variante del procedimiento empleado para sol-
dar los bordes H, Hy s ée considera también como una posi-
bilidad el regular la presidn ejercida por la barra sol-
dadora mévil 14 contra la barra fija correspondisnte. Las
dos barras snldadorés 12, 14 se juntan primero de forma
que los bordes Hl’ H2 queden agarrados entre las mismas,

después de lo: cual se efectda la soldadura, Inmediatamen-

te despuéds de la soldadura, se reduce la presidn aplicada
a la barra soldadora mdvil 14 y, si resultara prdctico, se
retirariq esta barra de la soldadura una corta distancia.
Este procedimiento hace posible el contrarestar y eliminar
la presidn ejercida por la barra-soldadura A sobre 8l ma~-
terial de pléstico soldado. Los bordes soldados Hl y Ho,
que se encuentran todavia calientes, quedan de este modo

totalmente libre para contraerse y aumentar su espesaor,
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Entonces se accionan las toberas S4a para enfrjar la sol-
dadura, el ciclo continua segln se ha descriyio anterior-
mente, encontrandose los bordes soldados cogidos todavia
con las barras de sujecidn B o las barras auxiljares C.

Se comprenderd que las toberas 54 se dipigen ds
forma que el chorro de aire expulsado cubra la gpuoltura
en toda su anchura a lo largo de la linea dg soldadura,
produciendo de este modo un esfuerzo controladg y progre-
sivo que tiende a vencer las fuerzas adhesivas entre el
material soldado y la barra soidadora. Con esto se evitan
las concentraciones y localizaciones de esfuerzos o ten~
siones en cualquier punto de la soldadura y el paquete
se puede separar, de sste modo, de la barra socldadora con
facilidad y sin que se dgscargue y sin estar sujeto a
errores que pudiera cometer el operario. Otra ventaja
que ofrece el chorro de aire es que acelera el enfriamien-~
to de la zona soldada. El chorro de aire tiene gue entrer
en accidn al final de la operacidn de enfriamiento que si-
gue a la soldadura y después que se han abierto las dos
barras soldadoras 12'y l4, Este chorro de aire se produ-
ce preferiblemente haciendo pasar a través de la tobera
sl aire exterior que se introduce en la campana para res-—
tablecer la presidn atwosfdrica al final de la soldadura,

El aparato descrito e ilustradd se puede incorpo-
rar en cualquier mdquina o instalacidn para empaquetado
o envasado al vacio. ,

£l disefic individual del aparato descrito puede
variar en funcidn a las exigencias individuales, en par-
ticular relativas al material o articulos envasados y al

tipo de peliculas utilizadas. El aparatorpueds comprendér
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o, ,
también medios o dispositivos para la g jecucidn automa-

tica del ciclo de soldadura en cuestidn.

NGO TA

-

Descrita suficientemente la naturaleza del inven-
tq,asi como la manera de realizarseg en la prdctica, debe
hacerse constar que las disposiciones anteriscrmente indi-
cadas son susceptibles de modificaciones de detalle, en
cuanto no alteren su principic fundamental, siendo lo que
constituyerla esencia del referido invento y por lo que
se solicita una Patente de Invencidn sobre: PROCEDIMNIEN-
TO Y APARATO PARA EMPAQUETAR Y CERRAR HERMETICAMENTE EN-
VOLTURAS DE PLASTICO POR SOLDADURA "AL VACIO, caracterizdn-
dose por lo siguiente: '

' ' 1.- Procedimiento para empaquetar y cerrar hermé-
ticamente envolturas de pldstico por soldaduraral vac{o,
en el que el extaridr de un2 envoltura de pldstico lleﬁa
se somete a un vacio, permitiendo que gl aire del inte-
rior de la envoltura se descargue para formar el vacio

de este modozen el interior de la envoltura; se cierra la
boca de la envoltura por contacto éon un par de barras
soldadoras relativamente méviles, y se rfestaura la presidn
al exterior de dicha envoltura soldada, caracterizado
porque se sujeta la boca de la envoltura en lugares sepé_
rados a lo largo de les bordes de la boca antes de fipa-
lizar la operacidn de vacfo, soltando la sujecidn de la
boca de la snvoltura upa vez restablecida la presﬁdn.

2,~ Procedimiento segln la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque parte de la soldadura se enfria por

. un chorro de aire impelido a través de la boca de la enp-

voltura después de la separacidn de las barras soldadoras,

3.-Procedimiento.segln la reivindicacidn 2, ca-
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racterizado porque el chorro de aire comprende por lo menpg
una parte del aire que se introduce en el exterior de la
envoltura o paquete para establecer la presidn atmosférica,
4.~ Procadimiento seadn cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 5, caracterizado porque la presidn de con-
tacto de las barras soldadoras se controla bara que las ba.
rras se unan primero sntre si, con la presidn necesaria
de contacto y sa conecten después a una fuente de energia
eléctrica para soldar la envoltura, despuds de ld cual se
reduce la presidn de contacto para permitir que los bor-
des soldados retrocsedan complstamente y auments su espesor,
S.~- Procedimiento segdn la reivindicacidn 4, ca-
racterizado porqus las barras se separan totalmente duran-
te la fase de reduccidn de la presidn de contacto.

6.~ Aparato para la aplicacidn del procedimiento

(] K3 3 £ s
segin las reivindicaciones anteriores, del tipa que com-

prende una cdmara de vacio que tiene barra soldadoras mon-~

tadas en la misma para cerrar y soldar los bordes de la

.boca de una envoltura de material de pléstico, caracteri-

zado, porqus presenta por lo menos un par de barras de
sujecidn paralelas a dichas barras soldadoras péra su je~-
tar la boca de la envoltura antes de la soldadura, duran-
te dicha soldadura y despuds de la misga, fabricandose
una o mds de las barras de sujecidn con-canales para per-
mitir la separacidn parcial de los bordes de la boca de
una envoltura sujeta entre las barras de sujecidn para -
asegurar el egnrarscimiento del aire del interior -de la
envoltura, al par que permite que las barras de sujecidn
maptengan dichos bordes firmemente en posicidn antes y

despuéds de practicar el vacio en la envoltura.
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7.~ Aparato segln la reivindicacidn 6, caracteri-
zado porque los canales se extienden transversalmente a
través de las barras de sujecidn y su seccidn transversal
disminuye en la direccién de aproximacidn a las barras sol-
dadaras., ) )

8.~ Aparato seglin las reivindicaciones 6 & 7,
caracteizadao porgque una de las barras de sujecidn de un
par es mévil, y la otra es fija, teniendo la barra md-
vil una parte de sujecidn montada elasticamente para ejer-
cer una presidn controlable de sujeccidn o apriste sobre
los bordes de la boca de una envoltura situada entre las
barras de sujecidn fija y mévil, '

>

9.~ Aparato segdn las reivindicaciones 6, 7 § 8,
caracterizade porque dos barras de sujecidn en coopera-
cién tienen canales coincidentes formados en las mismas,

10.- Aparato segudn la reivindicacidn 8, carac-
terizado porque la barra de sujecién mévil lleva una plu-
ralidad de ndcleos.mbviles cada uno de ellos montados
eldsticamente con respecto a la barra mévil, estando
provistos cada uno de un taco resiliente para ponerse
en contacto de apriete con 1la boca de una envoltura que
se ha de cerrar,

11.~ Aparato segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque comprende un par
de barras auxiliares de sujecidn montadas entre las barras
soldadoras y la primera des las barras de sujecidn mene
cionadas siendo mdvil una de dichas barras de sujecidn
auxiliares y funcionando movida junto con las otras bae-
rras moviles durante el ciclo de funcionamientodel apa-

rato empaquetador.
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12,~- Aparato segdn la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque las barras fijas de los diversos pares
de barras soldadoras, barras de sujecién y barras de su-
jecidn auxiliares, se interconectan para formar un s6lo
glemento. - .

13,- Aparato segin cualguiera de las reivindi-
caciones antariores, caracterizado porque una de las be-
rras soldadoras es fija, y la otra mdvil y estd acciona~
da por un motor neumdtico dispuesto para empujar la ba~

rra soldadora mdvil hacia la barra soldadora fija en
respussta a la variacidn de presidn en la cémara de va~-
cio.

14,- Aparato segln la reivindicacidn 13 carac-
terizado porque el motor neumdtico es un dispositivo
de pistdén y cilindro accionado en el movimiento de re-
troceso de la barra soldadora mévil y.con un lado del
pistdn en comunicacidn neumdtica con el interior de la
cdmara de vacfo y el otro lado del pistdn comunicable 2

discrecidn con sl interior de dicha cdmara o la atmdsfera

‘exterior,

15,~ Aparato segin la reivindicacidén 14, carac-
terizado porque el otro lado citado de dicho pistén se
comunica con una lumbrera de una vdlvula tridireccional
que tiene otras lumbreras (30, 32) conectadas a la at-
mésfera y al interior (L) de dicha cédmara, respectiva-
mente, estando controlada la vdlvula tridireccional por
un dispositivo sensible a la presién dominante en el
interior de dicha cdmara de vacioa.

16.~ Aparato segin cualquiera de las reivindica-

ciones 13 a 15, caracterizado pordue la barra soldadora
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mévil va montada en un soporte mévil y el motor neumdti-
co efactia el movimiento de avance y retroceso de la ba-
rra soldadora mévil respecto a dicho soporte, y porque la
barra soldadora mdvil comprsnde Por lo menos un slemento
de sujeccién consctado eldsticamente a un soporte adicio=
nal sl cual a su vez, va montado para moverse junto con
el citado soporte mévil de la barra soldadora,

1 7.~ Aparato segdn cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque comprendq por
lo menos una tobera conectable a discrecidn a una fuente
de aire comprimido y que tiene una boca de salida sjtua-
da en una o cerca de una o ambas barras soldadoras para
dirigir un chorro de aire sobre los bordes de la boca sol-
dada de la envoltura para acelerar su epfriamiento y fa-
cilitar la separacidn de los bordes soldados de las ba=-
rras soldadoras,

18,~ Aparato segdn la reivindicacidén 17, carac~
terizado porque cada una de las toberas astd definida al

-menos en parts por la barra soldadora fija y porque las

toberas se disponen en linea con un primer lado de la
barra soldadora fija adyacente al par de barras de suje-
cidn pero dirigidas a travds de la superficie de solda=-
dura de dicha barra soldadora fija hacia el lado opuesto
de la barra soldadora fija,

19,~ Aparato segdn las reivindicaciones 17 § 18,
caracterizado porque la boca de dicha tobera o de cada
una de dichas toberas descansa en las seccioneswtermina—
les o cerca de dichas secciones terminales de los citados
canales,

20,~ Aparato segiin cualquiera de las reivindica=-
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cicnes 17 a 19, caracterizade porque comprende una vdl-

vula tridireccional adicional conectada sntre dicha fuen—
te de-dre comprimido y la cdmara de vacio y las toberas,
estando controlada por el movimiento de una por lo menos
de las barras soldadoras y de sujecién para alimentar a
las toberas por lo menos una parte del aire ulteriormente
introducido en la cédmara ds vacio para restaurar la pre-
sién atmosférica en la misma.

21.- Procedimiento y aparato para empaquetar y
cerrar herméticamente envolturas de pléstice por sol-
dadura al vacio, tal y como queda sustancialmente des-
criltoc en la presente memoria e ilustrado en los dibujos

ad juntos,

‘Esta"Memoria consta de 24 pdginas escritas a
mdquina por una sdla cara,.

f
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