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PATENTE
DE
INVENCION

a favor de LUIGI GOGLIO, de nacionalidad italiana, domici-
liado en Milano (Italia), Via Solari; 10, por "PERFECCIO-
NAMLENTGS EN LA FABRICACION DE BOLSAS CAPACES DE CERRARSE

DE NUEVQ UNA VEZ ABIERTAS',.

S

MEMORTIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a unos perfec-
cionamientos introducidos en la fabricacién de bolsas ca~
paces de cerrxarse por calor, destinadas a ser utilizadas
como embalaje o envoltura al vacfo o llenas de un gas neu-
tro, para sustancias alimenticias susceptibles de deterxio-
ro, tales como café, queso rallado y similares, las cuales,
una vez abiertas, pueden ser dobladas y cerradas de nuevo,
pexrmitiendo de esta manera una excelente conservacién del
contenido residual, es decir de la porciém que no ha sido

consumida después de la primera apertura,
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Son conocidas las bolsas fabricadas a base de
materiales que consistén en una piuralidad de capas
unidas entre sf; solamente a titulo de ejemplo, pue-
den citarse las formadas por una capa o estrato ex-
texior constitufdo por pelfcula de -poliéster, una
mmcmﬂﬁdehﬂmﬁeumhm,ymammim
terna de pelfcula de polipropileno o bien de polieti-
leno.

Este tipo de bolsas se fabrican a base de una
técnica bien conocida, que consiste en disponer doblados
vy superpuestos ambos bordes longitudinales de una banda-
sinfin cbmpueéfa por una pluralidad de capas y suscepti-
bleii.-de sexr cerrada por accién de célor, formando de esta
manera un tubo; en cexrar los boxdes superxpuestos de es-
te tubo; en cerrar en sentido transversal el mismo tubo
por medio de herramientas éalefactadas; vy en cortar a
continuacién una porcién de tubo de una longitud tal que
incluya el cierre transversal foxrmado anteriormente; des-
pués de esta dltima operacién se obtiene una bolsa de bo-
ca abiexta, la cual es cerrada una vez introducido el pro-
ducto a envasar en su interior, Diversas.variantes de la
técnica resefiada se llevan normalmente a la prictica en
la actuélidaq,~sin salirse en esencia de la norma genexral
expuesta,

Cuando ei contenido de la bolsa debe ser consu-
mido o utilizado, la boca cerrada de la misma ha de ser
parcial o totalmente cortada, Si el contenido no se consu-

me totalmente, el residuo o porcibn restante debe vertirse
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a un recipiente que pueda ser cerrado herméticgmente;«h”
dado que la bolsa, por su inherente elasticidad, tiende
a recobrar su posicién abierta, uns vez doblaaa con el
fin de intentar su cierrxe, lo que comportaria la degra~
dacién de la calidad y propiedades del contenido, por

ejemplo café molido, queso rallado, etc.

Una de las finalidades de la presente invencién
es pexmitir a las bolsas del tipo mencionado ser dobla-
das (una vez abiertas por corte del segundo cierre o
soldadura a que antes se ha hecho referencia), cexrédndolas
en consecuencia herméticamente otra vez, y mantenexse en
dicha posicién, con lo que queda‘asegurada una excelente

conservacién del contenido.

’

Fijada transversai@énte a los bordes exteriores
de las bolsas conocidas hasta el presente que se destinan
a ser cerradas herméticamente de nuevo una vez abiertas,
con el fin de preservar el resto del contenido, se dis=-
pone usualmente una tira o banda de mayor longitud que
la anchura we la bolsa, cuyos extremos se destinan a
ser doblados sobre la porcidén doblada extrema de la bol-
sa, a fin de mantener ésta en posicién cerrada. Piversos
inconvenientes resultan inherentes a esta solucién co-
rrientemente adoptada hasta el presente: la tira debe ser
fijada a la bolsa una vez confeccionada ésta, lo que da
por resultado tener que acondicionar las bolsas separa-
das entre s{ con una relativamente grande separacién,
lo que solamente puede lograrse recurriendo a disposi-

tivos especiales; los extremos sobresalientes de la tira
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se curvan y doblan fécilmente,. lo que redﬁnda.en una
mayor dificultad de almacenamiento de las bolsas en lgsi
cajas de emﬁalaje; finalmente, las.partes salientes de
la tira de cierre pueden perjudicar la solidez de la

bolsa en el curso de las diferentes manipulaciones a

que la misma se somete antes del consumo de su contenido.

Otra de las finalidades de la presente invencién
consiste en proveer una bolsa desprovista de los anterio-
res inconvenientes, la cual comportaza ademds la ventaja
de que el componente mediante el cual se asegura el cie-
rre, supone una excelente y eficaz superficie de apoyo
al ser las bolsas apiladas, asegurando a la vez el mante-
nimiento de la Eonfiguracién cuadrangular de las mismas.

La bolsa de acuerdo con la invencidn se caracte-
xriza por'el hecho de que una hoja deformable, de anchura
mixima igual a la de una de las paredes de la bolsa, se
encuentra fijada a la parte interior de la misma, préxima
a su boca pero ligeramente separada del cierre o solda-"
dura que obtura la propié bolsa.

El método de acuerdo con la invencién consiste
en la sujecién de una hoja deformable a la banda sinfin
de la que se obtiene la bolsa, en la proximidad de 1la
boca de ésta, pero ligeramente separada hacia adentro de
la segunda soldadura o cierre térmico.

De conférmidad con una forma preferida de la in=
vencién, la indicada hoja es fijada pox termosoldépura.
A tal fin, cuando se emplea una hoja metdlica (por ejem-

plo de aluminio déctil), debe ser previamente recubierta
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segin procesos convencionales con una capa o hojé éeuﬁau_
terial pldstico soldable, que sea compatible con el que --
forma la capa interna de la banqé.(por ejemplo, poiieti;
leno o polipropileno). Con "compatibilidad" quieré éig-‘
nificarse la capacidad de un recubrimiento me&iante'hpQ'

ja de plédstico de resultar acoplado por adherencia a 15
capa interna de la banda después de la operacién de.ter—
mosoldadura que, como es bien conocido, se lleva a cabo
ejerciendo una presién adecuada pox medio de herramientas
debidamente calefactadés sobre las zonas oportunas,

El eqﬁibo que comprende asimismo la presente in-
vencién, comporta medios a propdsito ﬁediante los cuales
una banda de cépas miltiples, a partir de la cual se ob-~
tienen las bolsas, es-hecha avanzar punto por punto, y
medios médiante los que, cuando la banda se halla para-
da, se extiende una hoja apropiada sobre la banda, pox
deba jo de una cabeza termosoldadora, siendo a continua-
cién accionada esta dltima con el fin de soldar la indi-
cada hoja a la referida banda,.

La invencién serd descrita con mayor detalle en
la descripcién que sigue 2 continuacién, la cual se refiere
a unas éuantas formas de realizacién de la misma, de con-
formidad con los dibujos adjuntos, viniendo tanto la des-
cripcién como los dibujos dados puramente é titulo de
ejemplos no limitativos. En los expresados dibujos, 1la
figura 1 es una vista en perspectiva, con partes omitidas,
de una bolsa soldada de conformidad con la‘invencién, pre-

vista para contener un determinado producto; la figura 1A es
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una vista en seccién de una parte de la bolsa, a mayor
escala, por la lfnea II de la figura 1; la figura 2 es
una vista esquemdtica en planta, con unas cuantas partes

omitidas, de una primera forma de realizacibén de una

‘m8quina de acuerdo con la invencién; la figura 3 es una

vista en seccién por la lfnea III-III de la figura 2;

la figura 4 es una vista esquemét%ca en alzado de la mé-
quina de acuerdo con la invencidén, también con unos cuan-
tos componentes de la misma omitidos; 1la figura S5 es una
seccién por la lfnea V-V de la figura 6, a su vez con

unos cuantos de los componentes omitidos; la figuxa 6 es
una vistg parcial de 1la méquina,‘vista por el lado opuesto

al de la figura 4; la figura 7 es una vista esquemdtica

en planta de la miquina segin la invencién, qtambién con unos .

cuantos de sus componedtes omitidos; y la figura 8 es una
vista en planta de la banda de la gue se obtiene por cor-
te las bolsas, mostmado la formd en que se lleva a cabo

la operacién de punzonado,

Con referencia a las figuras 1 y 2, la bolsa
mostrada en ellas a tftulo de ejemplo se obtiene a base

de una banda de varias capas, que consisten en una peli-

cula externa 1 de poliéster, una hbja cehtral 2 de alu~--
minio, y una pelfcula interior 3 de polietileno o poli-
propileno, halldndose tales capas o estratos unidos en-

tre sf.,
La bolsa se fabrica de acuerdo con las técnicas

convencionales del ramo, es decir soldando térmicamente

los bordes longitudinales 5 y 6 superpuestos y solapados,
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lelas 7. Tal como es en sf bien conocido, la termosolda-
dura se obtiene presionando herramientas adecuadas, cén-
venientemente calefactadas, sobre los boxdes solapédos,

de manera que la capa interior termopldstica se reblandez-
ca y funda parcialmente. Se obtiene asf un tubo en el que,
se considera necesario, pueden conformarse los dos fuelles
8 y 9 dirigidos hacia adentro., A continﬁacién, el extre-
mo inferior es termosoldado en sentido transversal, tam-
bién mediante herramientas convenientemente calefactadas,
tal como se representa por medio de las lineas 10, des-

pués de lo cual la bolsa es llenada con el producto de

‘

qﬁe se trate, y su boca es cerrada mediante una segunda
soldadura transversal 11, El sistema reseflago constituye
una técnica convencional seguida corrientemente.

De conformidad con la invencién, una hoja, indi=-
cada en su integridad por la referencia numérica 14 y que
estd formada por materiales deformables pldsticamente, co
mo por ejemplo aluminio ddctil, de un espesor de menos
de 1 mm., y preferentemente entre 1710’y 3/10 mm,, es ter
mosoldada a una de las paredes interiofes de la bolsa, y,
mds precisamente, a la pared interior 12, opuesta a la
que presenta la termosoldadura longitudinal 7. Para per-
mitir la termosoldadura de 1a hoja de aluminio, 13 misma
debe ser recubierta con un material termoplédstico 15, com
patible con el que forma la capa interior 3, que en el

ejemplo descrito serd polietileno o polipropileno.

La anchura D de la hoja de aluminio 14 serd igual

-~y
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6 menor que la de la pared interior 12 de la bolsa. La
mencionada hoja queda situada a una distancia de 1a -
boca suficiente para no interferirse con la segunda teg-
ﬁosbldadura transversal. Su altura serd preferentehente
de unos pocos centimetros,

Las bolsas provistas de la hoja de aluminio
pueden ser obtenidas disponiendo hojas de aluminio con-
venientemente espaciadas y fijadas sobrerla banda com=-
ﬁuesta o de capas miltiples (de la que se parte para la
obtencién de las mismas bolsas) que es hecha avanzar pun-
to por punto. La benda resultante se convierte a conti-
nuacién en bolsas por medio de una técnica convencional,
pér ejemplo alimentando con ella una mdquina de conforma-
cién y llenado, es decir una mdquina graciag a la cual la
bolsa adquiere su forma definitiva y se consigue su lle~
nado.

El movimiento punto por punto puede ser obteni-
do, por ejemplo, mediante el empleo de una de las mdqui-
nas construfdas por el solicitante de conformidad con una
patente anterior del mismo. “n dicha mdquina, unos deter-
minados componentes, por ejemplo unas vdlvulas, se aplican
sobre 13 banda en unos puntos preestablecidos de la mis-
ma, durante el tiempo en que se produce su paro, siendo
asi esta mdquina apta para fijar las referidas hojas so-
bre la banda, una vez equipada con los dispositivos des-
critos anteriormente. Como es obvio, los mismos disposi-~

tivos indicados pueden ser montados en otra m3quina cuale-

«
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quiera, apropiada para determinar el avance punto por pun-
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to de la banda.

La banda 20 compuesta de miltiples capas, es
hecha avanzar punto por punto por debajo de tres dispo-
sitivos 21 de cilindro-pistén, convenientemente distan-

ciados entre sf{ en la direccién del desplazamiento de

. la banda y soportados por los extremos exteriores de

sendos brazos 22, sujetos al bastidor 23 de la mdquina,
Las mandibulas soldadoras 24, que pueden ser mantenidas
a una temperatura adecuada, se encuentran fijadas a las
varillas 25 del pistén de los mencionados dispositivos
de cilindro-pistén. Cuando la banda 20 se encuentra pa-
rada o a punto de estarlo, se imgrime un movimiento de
giro de 1802 al eje 26, por ejemplo mediante un embrague
electromagnético (no representado). 3

Unida al referido eje se halla una manivela 27
mediante la cual, debido al inaicado movimiento de giro,
una barra de acoplaniento 28 se desplaza desde uno de sus
puntos tope de desplazamiento hasta el punto opuesto, ha-
lldndose dicha barra de acoplamiento 28 articulada a un
eslabdén 29, acoplado a su vez a una barra transversal 30,
Dos guias 31, rfgidamente fijadas al bastidor 23, gufan
el movimiento de la referida barra transversal 30, la
cual es portadora de tres superficies de apoyo eventual-
mente calefactadas, cada una de las cuales estd prevista

para situarse exactamente debsjo de su correspondiente
dispositivo de cilindro-pistén, después de un giro de 1802
del eje 26 a partir de la posicidén representada en la fi-

gura 2, Una hoja 14 viene extendida encima de cada super-
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cadas superficies se encuentran en la posicién represen--

tada en la figura 2,
Cada alimentador 33 comprende una bobina 34 de

5. material en forma de banda, del que se cortan las hojas
14, as{ como dos pares de rodillos de arrastre 36,37,
con unas hojas de guillotina 38 dispuestas entre aqué-
llos, por medio de las cuales se corta céda vez una ho-
ja de la expresada banda,

10. El funcionamiento de la mdquina es sustancial-
mente el siguiente:

Como consecuencia del mencionado giro de 18092,
las hojas 14, ya extendidas sobre sus superficies de apo-
yo, son llevadas debajo de las mandfbulas calefactadas 24,

15, Al alcanzar dicha posicidn, la banda 20 se hallard en
paxo, lo que se consigue por la accién de una célula
fotoeléctrica que explora la banda y detecta la corres-
pondiente maxca de referencia en ella dispuesta. ®n di-
cha posicién, el embrague se desacopla el tiempo sufi-

20, ciente para permitir a las hojas 14 ser soldadas a la
banda 20 por las mand{bulas calefactadas 24, accionadas .
por los correspondientes dispositivos de cilindro-pistén )
21, después de lo cual las propias mandibulas son hechas
retroceder., A continuacidn, el embrague vuelve otra vez

25. » acoplarse, llevando en consecuencia a la barra trans-
versal 30 hacia la posicién que muestra la figura 2, en
la que queda inmovilizada. La banda 20 es hecha avanéai

en la siguiente fase. El par de rodillos de arrastre 36
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obliga a la banda 35 a avanzar seglin una determinada

longitud, y la hoja 14, corxtada por las hojas de gﬁi~'
llotina, pasa a la superficie de apoyo 32, ventajosa-
mente provista de una ventosa de vécio'para asegurar la
firme sujecién de la hoja por su reverso,

Con referencia a las figuras 4 a 8 inclusive,

la méquina comprende un bastidor 100 formado por dos la=-
dos paralelos 101, 102, convenientemente.separados. Sobre
uno de los extremos del bastidor se halla conveniente-
mente soportado un alojamiento 103 contenedor de una ban-
da 104 de aluminio ddctil, recubiexto de material termo-
pldstico, por ejemplo polietileno o polipropileno, quedan-
do dicha banda sujeta entre dos rodillo§ de arrastre

105-106, EL rodillo superior 1lU5 queda montpdo con hol-
gura y se halla presionado eldsticamente contra el rodi-
llo inferiox 106 por cualquier sistema de montaje conven-..
cional (no representado), El rodillo inferior 106 es ac-
cionado intermitentemente por medio de un pifién (no re-
presentado), solidario del engranaje 107, al que se halla
acoplada la cadena de transmisién 108._Uno de los extre-~
mos de dicha cadena se halla unido por medio del muelle é
109 al bastidor 100, mientras que el extremo opﬁesto lo {
estd a una palanca 110 que tiene su punto de apoyo 111 si- .
tuado sobre el bastidor 100, Una parte intermedia de la
palanca 110 se halla presionada contra el perfil de una K
leva 112, la cual queda enchavetada sobre el eje motox

113, que gira continuamente, De esta menra, la leva 110

es hecha oscilar primeramente en el sentido de las maneci-
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llas del reloj, vy a continuacién en sentido contrario
(véase figura 6). La banda 104 avanza tinicamente duran-
te la oscilacidn en el sentido de‘las maneéillas del re-~
loj de la palanca 110, '

Achavetados sobre el eje 113, que se halla sopor-
tado por los lados 101 y 102 del bastidor, se encuentran
el engranaje 1ll4 y la excéntrica 115, halldndose el movi-
miento de la:varilla de unién 116, articulada. a la barra
transversal 117, controlado por la referida excéntrica
115, Dos barras paralelas, sujetas a la menciohada barra
transversal ll%;:se hallan guiadas con posibilidad de
deslizamiento pox los cojinetes 119, montados en la pla-
ca soporte 120, sujeta a la parte superior de los lados
101, 102 del bastidor. 8

ios extremos superiores de las mencionadas baxras
118 se encuentran unidos entre si por medio de la barra
transversal 121, Sujeto a la parte inferior de esta |lti-

ma se halla dispuesta la sufridera de punzonar 122, cuyo
perfil viene representado por el rayado de la figura 8.
La placa que se extiende por la parte inferior presenta
una ranura 123, similar al perfil de la sufridera de pun-
zonar 122, y estd prevista para cooperar con esta flti-
m2, a fin de determinar el corte de una hoja 104 (repre-
sentada por el rayado de la figura 8) en cada uno de los
golpes ftiles,

Achavetado asimismo sobre el eje 113 se halla
otra ieva 124 mediante la cual se acciona una palanca

125, estando esta Gltima articulada a una biela 126 que,
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a su vez, lo estd al brazo 127 de la palanca acodadévlzs,‘

soportada con posibilidad de.giro por la columna 128A,
que arranca de la parte superior del lado 10l del bas-
tidoxr. Una proiongacién transversal 129, provista de la
extensién 130, se encuentra formada en la extremidad in=
ferior del mencionado brazo acodado 128, Con el fin de
permitir el movimiento oscilante de la prolongacién trans-
versal 129, se halla practicada la abertura 131 en el lado
101 del bastidor.

Un eje 133, fijado a la hoja 134, que puede ser

“movida contra la accién del muelle de retorno 135, se en-

cuentra soportado con posibilidadlde giro por un par de
aletas 132 fijas a la extensién 130,

Sobre uno de los lados ce la hoja 184 se encuen=-
tra formada una prolongacién transve;sal 136 prevista para
< ~nerar, en cualquiera de las posiciones de fin de carre-~
i de la palarica 128, con los resaltes 137,138, provocan-
do asf{ la oscilacién en el sentido de las manecillas
del reloj de la hoja 134, y, con ello, la apertura de las
tenazas formadas por la misma hoja indipada y la pro=-
longacién 130, Estas tenazas sirven para aprisionar la
hoja o porxcién de ldmina que ha sido cortada de la banda’
104, y para llevarla hacia 1a posicién en que ha de ser
termosoldada a la banda.139, de la que se obtienen las
bolsas segfin técnicas en si conocidas,

La banda 139 va siendo desarrollada a partir del
rodillo 140, soportado con posibilidad de giro por cualquiex

sistema convencional apropiado, siendo el mismo frenado
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por la palanca 141, sometida a la accidén del muelle
142 y mantenida en contacto con el propio rodillo.

Una vez que la hoja (porcién de 1dmina) 143,
cortada de la banda 104, ha sido termosoldada a la ban-
da tubular 139, esta Giltima es hecha avanzar un punto
por un par de rodillos de arrastre (de los que solamen-
te se representa uno) que se hallan presionados entre
si{ eldsticamente. La banda en cuestién es alimentada
intermitentemeﬁte por el rodillo de arrastre 144, con-
trolado por el embrague electromagnético 145 (figuras
5y 7).

Un eje 148, por medio de} cual el referido
rodillo 144 viene contrmlado a través del embrague elec~
tromagnético 145, es accionado por el motor «eléctrico
146 a través de la correa de transmisién 147. También
accionado por el propio eje 148, se halla dispuesto
un eje 150 que, a su vez, acciona el eje 113 por medio
Jdel acoplamiento eldstico 151, engranandd con el pifién
114 el engranaje 153 del que es solidario el eje 152,

Soportado por la barra transversal 154, se haQ
lla dispuesto el gato neumdtico 155. Una placa calefac-
tada 157, rigidamente sujeta al vdstago 156 del gato, se
halla prevista para comprimir la hoja (porcién laminar)
143 sobre la banda 139,

El funcionamiento de la méquina es como sigue:

Suponiendo que 1a hoja 143 haya guedado extendida

sobre la banda 139 por las mordazas 130, 134, tal como

se representa en la figura 4, se pone en marcha el gato

do
¢
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155, con lo que la hoja 143 es soldada a la banda 139,

que se encuentra inmovilizada sobre la supexficie sopor-

te 160, E1 funcionamiento del gato puede ser controlado,

- por ejemplo, por un microrruptor y una electrovdlvula

(no representados), La electrovdlvula es energizada por
el microrruptor al actuarse sobre este dltimo a través
de la palanca 128, en el curso de su siguiente corta os-
cilacién hacia la derecha (ver figura 4), después de que
las mordazas 130, 134 han sido abiertas., La cabeza sol-
dadora 157 es mantenida en su posicidén de trabajo hasta
que la palanca 128 oscila hacia la izquierda, debido a

la accién de la leva 124, dejando libre en consecuencia

¢

. el referido microrruptor. A continuacién, la cabeza sol=

dadora 157 asciende casi instantdneanente, antes de que
pueda ser interferida por las mordazas 130, 134,

El resalte 138 queda libre de las moxdazas 130,
134 cuando éstas se mueven hacia la izquierda, después
de lo cual las propias‘mordaéas se cierran.,

Al chocar con el saliente 137, las morxdazas 130,
134 vuelven a abrirse, en tanto que un microrruptor (no
representado) es accionado por la palanca 128 en el cur-
so de su corto movimiento oscilante hacia la posicién de-
recha de fin de carrxera, con lo que se produce el aco-

pPlamiento del embrague eleétromagnético 145, y la banda

139 se pone inmediatamente en marcha hacia adelante.

En el curso del movimiento oscilante de la palan=-

ca 128 hacia la izquierda (véase figura 4), la banda 104

es hecha avanzar por la accién de la leva 112, viniendo este
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‘movimiento de avance completado cuando las mordazas 130,

134 quedan abiertas, tal como se obsexrva en la figura 3,
Dicho de otro modo, la banda 104 es hecha avanzar en ca-
da punto de manera que Su extremo libre pueda ser apri-
sionado.por las morxdazas 130, 134 cuando se cierxan otra
vez, con lo que- la hoja cortada 143 puede sexr transpor-
tada sobre la banda 139,

Cuando las moxdazas 130,7 134 retroceden hacia
la derecha, el microrruptor es dejado libre por la palan-
ca 128, con lo que el embrague 145 se desacopla v la ban-
da 139 paxa en su movimiento. En consecuencia las moxrda-
zasv130, 134, cuando se separan del saliente 137 se cie-
rran, y, simultineamente, la hoja de guillotina 132 es
accionada, coritando la banda 104 a través de la zona xaya-
da (véase figura 8), con lo que la hoja 143 se separa
de la banda indicada., Finalmente, las mordazas, cuando
chocan con el saliente 138, vuelven a abrirse, repitién-

dose el ciclo de la manera anteriormente descrita.

NOTA

Se reivindica como objeto de la presenfe patente
de invencién: -

1. Pexfeccionamientos en la fabricacién de bolsas
capaces de cerxrarse de nuevo una vez abiertas, que se ca- g
racterizan por el hecho de que la bolsa se obtiene por cierre'
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mediante calor de un material termosoldable, en el que

‘una hoja deformable, cuya anchura mdxima no es mayor que

la de uno de los lados de la propia bolsa, se halla su-
jeta a una de las paredes interioxes de esta dltima, cer-
ca de la boca de la misma, pero ligeramente separada del
punto en que la mencionada boca debe quedar cerxada por

cierre mediante calor.

2. Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas

capaces de cerrarse de nuevo una vez abiertas, segin la

reivindicacién 1, qQue se caracterizan por el hecho de que

‘se emplea una hoja metdlica, recubierta con un material

texrmoplédstico adecuado.

3. Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas
capaces de cerrarse de nuevo una vez abiertas, segin las
reivindicaciones 1 y 2, que se caracterizan por el hecho
de que el método para la fabricacién de la bolsa cexrrada
mediante aplicacién de calor y que puede ser cerrada her-
méticamente de nuevo después de la primeré apertura, com-
prende la sujecién de una hoja de material deformable
sobre el material arrxollado, antes de la convexrsién del
mismo en bolsa, sujecién que se efectfia junto a la boca
de la bolsa, pero a ligera distancia hacia adentro desde
el punto €n que la misma bota.debe quedar cerrada por
aplicacién de calor,

4., Perxfeccionamientos en la fabricacién de bolsas
capaces de cerrarse de nuevo una vez abiertas, segfn la
reivindicacién 3, que se caracterizan por el hecho de que

la mencionada hoja queda sujeta por termosoldadura,
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5, Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas

capaces de cerrarse de nuevo una vez ablextas, segln la
reivindicacién 1, que se caracterizan por el hecho de
gque*la hoja se halla recubierta con un material termo-~
Plidstico sintético,

6. Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas
capaces de cerrarse de nuevo una vez abiextas, ségﬁn las
reivindicaciones 1 a 5, que se caracterizan poxr el hecho
de que el equipo en cuestién, destinado a la sujecién de
hojas deformables sobre una banda arrollada de material
termosoldable, comprende oportunos medios a través de
los que la banda de dicho material, del que se parte
para la fabricacién de las bolsas, es hecha avanzax
punto por punto, v medios a través de los cuales, cuando
la banda o tira se encuentra en reposo, la mencionada
hoja es transportéda encima de aquélla, quedando debajo
de una cabeza termosoldadora, después de lo cual la ho-
ja es soldada a la repetida banda por la accién de dicha
cabeza,

7. Peffeccionamientos en la fabricacién de bolsas
capaces de cerrarse de nuevo una vez abiertas, segin la
reivindicacién 6, que se caracterizan por el hecho de que
los referidos medios de transporte comprenden unas tena-
cillas a las que puede impartirse un movimiento oscilante,

8. Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas
capaces de cerrarse de nuevo una vez abiertas, segfin 1a
reivindicacién 6, que se caracterizan por el hecho de que

los referidos medios de transporte comprenden un cursox

. o 1 T
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al que puede impartirse un movimiento de vaivén,

9. Perfeccionamientos en la fabricacién de bblsas
capaées de cerrarse de nuevo una vez abiertas, segin la
reivindicacién 6, que se caracterizan por el hecho de
preverse medios para el corte de hojas de longitud pre-,
establecida; partiendo de una banda-de material adecua-
do,

10, Perfeccionamientos en la fabricacidn de bolsas
capaces de cerrarse de nuevo una vez abiertas, segfn la
reivindicacién 9, que se caracterizan por el hecho de
que los mencionados medios de corte consisten en una ci-
zallg tipo guillotina,

11, Perfeccionamientog en la fabricacién de bolsas
capaces de cerrarse de nuevd una vez abiertas, segin la
reivindicacién 9, que se caractexrizan por el hecho de que
los medios de corte consisten en un punzén poxr medio del
cual se extrae una tira de material inclufida entre dos
hojas adyacentes,

12, Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas
capaces de cerxrarse de nuevo una vez abiertas, segin la
reivindicacién 9, que se caracterizan por el hecho de
preverse medios oportunos a través de los cuales la banda
de la que las mencionadas hojas son punzonadas o cizalla-
das, es hecha avanzar punto por punto, comprendiendo tales
medios un par de rodillos de arrastre, uno de los cuales

es accionado por medios determinantes de movimiento de

veivén y wna rueda libre,

13, Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas
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capaces de cerrarse de nuevo una vez abiertas.
‘ La presente memoria consta de veinte hojas
foliédas, escritas por una éorla cara,
Madxrid, a 19 de enexo de 1973,
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