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Esta invencidn se refiere a un método para fabricar
bolsas de plastico de un modo continfo por accionamiento de un
drgano de sellado sobre un material termopldstico en ldmina,
tubular guiado, después de lo cual la bolsa formada es separa-
da de la banda lamingr o bien se forma perforaciones en la pro~
ximidad inmediats de una juntas sellasda para separar una bolsa.

Pal método es en si conocido, Este método presenta
sin embargo la desventajs de que debido al accionamiento del
drgano sellador el pldstico se encoge en el emplazamiento de
la junta sellada, lo que deteriora la 1ldmina y frecuentemente
resulta en una junts sellada de menor calidad.

Es evidente que la resistencia de la bolsa decrece
como consecuencla del encogido, produciéndose el debilitamien-
to del espesor de la pared con lo que ocurre fdcilmente la for—
macidn de grietas cuando es llenada la bolsa con el material a
env;asaro

Se ha intentado evitar estas dificuliades seccionan-
do parte de la 1ldmina tubular antes de la formacidn de la jun-
ta sellada y formar la junta sellada en el extremo libre de
parte de la lémina tubular, Esta forma de realizacidn tiene
la vengaja de que puede encoger el plistico a lo largo de am-
bos extremos en la direccidn de la junta sellada por lo que
no tiene lugar un debilitamiento de la pared y se aumenta la
calidad de la bolss de maners considerable.

Bste método de fabricacidén de bolsas presenta sin
embargo la desventaja de que las bolsas no pueden ser ofrecl-
dasven el mercado en forma de bandas, comprendiendo una hilera
de .bolsas, unidas por medio de perforaciones. BEn la actualidad
tales bandas son preferidas para suministrar bolsas de pléstico

con paredes delgadas para envasar la basuras domésticas
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Esta invencidn se propone proporcionar un método que
evite este inconveniente y permita obtener bandas comprendiendo
una hilera de bolsas interconectadas por perforaciones, mien-
tras que la junta sellada es de excelente calidad y se consigue
su formacidn sin debilitamientos locales indeseados de la pa~
red.

Se alcanza este fin de acuerdo con la invencidn me-
diante la realizacién en la que se hace actuar un drgano de
termosellado sobre una ldmina tubular no tensada sin contrapre-
gidn importante, siendo retirado este Srgano de termosellado
despuds de que las superficies a conectar han sido reblandeci-
das, introduciendo posteriormente las partes a sellar entre si
de dos rodillos de apriete cooperantes bajo presidn, siendo
mantenida la superficie de por lo menos uno de éstos a una
‘temperatura inferior al punto de reblandecimiento del material
termopldstico, y preferentemente a una temperatura de 502 o
menos y més preferiblemente a temperatura ambiemte o mds baja.

Cuando se ha realizado tal método de sellado, la jun-
ta sellada obtenida resulta ser superior a la obtenida de acuer
do con el método conocido., Ello es debido probablemente al he-
cho de que el mgterial pléstico es reblandecido primeramente
sin aplicar presidn en el emplazamiento de la junta sellada,
después de lo cual se gomete el conjunto a la presidn mientras
se aplica un rodillo de enfriamiento, que desearga el calor
répidamente ¥y con lo que se efectia por otra parte la compre-—
sidn necesaris entre capas de ldmina consecutivas.

La gsuperficie de por 1o menos uno de log rodillos
cooperantes bajo presidn es refrigerada con un medio de enfria-
miento, por ejemplo por soplado de aire smbiente sobre los ro-

dillos, de los que uno por lo menos es de metal., La superficie
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de la lémina que estd en contacto con el drgano de sellado se
pone en contacto con lé superficie metdlica sin aplicacidn de
una capa aislante,

Durante el accionamiento del drgano de termosellado
la banda de lémina tubular puede ser pasada una o mds veces en
tre los rodillos que estén situados de tal modo con relacidn
entre si, que su espaciamiento corregponda al espesor de cape
total de las capas de ldmina consecutivas.

De este modo se ggegura un contacto adecuado entre
las dos capas de ldmina que estdn interconectadas de manera
excelente cuando pasan por los rodillos de presidén con pos=-
terioridad.

La velocidad de transporte del material laminar des-
de el drea de funcionamiento de un érgano de sellado, hasta el
drea de funcionamiento de los rodillos enfriadores, es menor
que la velocidad de alimentacidén del material en ldmina tu-
bular que estd siendo sellado.

Después de haber pasado una junta soldada de entre
ios rodillos de enfriamiento, pero antes de actuar nuevamente
un 8rganc de sellado sobre el material laminar el mismo es
extraido por resbalamiento de entre los rodillos de presidn
con el fin de neubralizar las diferencias de velocidad de
transporte de la banda laminar.

Para mejorar le calidad de la junta sellada es acon-

sejable dotar la bande de ldmina, antes del sellado, de una
pared, debilitade a corta distancia de la junta sellada a
formar, Egte debilitamiento mejora igualmente la calida d
de la pjunta sellada, ya que el material debido a este area
de debilitemiento, que podria.servir posteriormente de pun~

to de desgarre, puede encogerse longitudinalmente en la di=-
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reccidn ‘de la junta sellada.

Al llevar a la practica un método del tipo antes
mencionado la banda de 1éming deberia ser impresa preferente-
mente después del sellado de tal modo que se realice la im-
presidn en el drea comprendida entre una junta sellada y un
punto de la pared debilitado situado a gran distancia de la
mismg. En realidad usualmente se imprime primeramente la ban-
da laminar incluso antes de la formacidn de las perforaciones
vy la junta sellada. Ello resulta desventajoso ya que los ér-
ganos de sellado tocan frecuentemente el material impreso di-
ficultando el funcionamiento de dichos drganos de sellado.
Igualmente, se puede realizar mejor la impresidn a una dis-
tancia muy especifica de la junta sellada.

Bsta invencidn se refiere también a un dispositivo
para fabricar bolsas de pldstico por accionamiento de un 6r—
gano de termosellado sobre una limina tubular, guiada median-
te un rodillo rotativo, comprendiendo rodillos de alimenta-
cidn, rodillos de descarsga y drgenos de gufa para la limina
tubular, asl como uno o mds Srganos de sellado calentables y
medios separadores y/o medios perforadores, estando caracteri-
zado dicho dispositivo porque el o los drganos de sellado se
encuentran téxmicamente aislados con respecto a la superficie
del rodillo rotativo, y porque en la direccidn de avance de la
banda laminar se ha dispuesto dos rodillos de presién en rela-
cidn espaciada con respecto al rodillo rotativo, que pueden
cooperar bajo presidn por 1o que uno de los rodillos de pre-
gidn puede ser enfriado, |

Debido‘é la gplicacidn de un drgano de sellado térmi
camente aislado éon' respecto al rodillo rotativo se consigue

que la temperatura superficial del rodillo, consistente en
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material conductor, no se eleve al punto de reblandecimiento
del plastico o se manténga considerablemente por debajo del
mismo. Esta temperatura asciende a menog de 60° para el poli-
etileno, por ejemplo,
e Ventajosamente uno de los rodillos de presidn es un
rodillo metdlico teniendo la superficie metdlica un mayor did-
metro para descargar el calor; en consecuencia este rodillo de
enfriamiento casi nunca tiene una temperatura superior a la
temperatura ambiente,
10. Uno o mis medios de contacto o rodillos esidn pre-
vistos convenientemente frente al rodillo rotativo, siendo
regulada la holgdra entre el medio o rodillo rotativo y de
contacto de manera que sea précticemente igual al espesor de
capa consecutivo total de la banda de ldmina tubular. Estos
15 medios de contacto o rodillos consisten ventajosamente en cau-

cho celular. En lugar de los rodillos de contacto es también

posible emplear escobillas de barrido que pueden ser montadas

sobre un rodillo rotgtivo.

. Ia invencidn serd expuesta mds claramente haciendo

20. referencia al dibujo que se acompafia en el que se ha represen~
tado de manera detallada una forma de realizacidn de la inven-
cidn,

BEgte dispositive comprende una bobina 1 de ldming
de pldstico 3 soportada en rotacidn. Esta bobina se apoya so-
23 bre rodillos de caucho rotativos 2, que pueden ser arrastrados
a ung velocidad circunferencial correspondiente a la velocidad
de transporte deseada de la banda de ldmina.

La velocidad del motor puede ser controlada por la
banda de 1lémins 3 tan pronto como la misma ha pasado los rodi-

30, 1los de gdfa arrastrados 4.
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Después de los rodillos de guia se ha previsto per-
foradores 5 que dotan a la ldmina tubular de una linea de per-
foraciones transversal con el fin de pemitir el desgarre de
las bolsas de la banda laminar posteriormente. Estos perfora-

5e dores 5 consigten en un tambor rotativo con salientes y un ro-
dillo de parada 6 cooperante con el mismo,

Una vez realigzadas las perforaciones la banda de 1l4-
mina tubular es guiada gobre el tambor rotativo 8, con una su-
perficie metdlica portadora de un electrodo de sellado 10, Eg-

10. te electrodo de sellado 10 estd dispuesto de modo que se halle
térmicamente aislado con respecto al tambor rotativo 8, E1l elec
trodo de sellado 10 consiste particularmente en un metal, como
el cobre, recubierto de tefldén; el eléctrodo puede ser calen=
tado hasta una temperatura del orden de 200 a 400¢C por medio

15, de drganos calefactores (no representados) dependiendo del es-
pesor de la ldmina, la velocidad de arrastre y el tipo de la
14mina, La banda laminar es presionada en una condicidn no ten-
sada contra el electrodo de sellado 10 por medio de los rodi-
llos de guia 4. De este modo se reblandecen las superficies de

20, la 14mina y cada una de ellas es calentada a una temperatura
que les permita unirse por presidén. La superficie del rodillo
8 al lado del electrodo 10, deberia tener una temperatura con-
sidersblemente inferior a la temperatura de reblandecimiento
de la 1dmina pldstica por ejemplo inferior a 602 C para el po-

25 lietileno y preferiblemente no superior a 302 C, Una vez que
la superficie de la banda laminar ha adquirido esta temperatura

. la banda leminar es guiada separédndola del electrodo de sellado
10 y pasads entre el rodillo de enfriamiento 12 y el rodillo
de presidn 13 cooperante con el mismo, Se ha descubierto que la
30, compresidn efectuada después del reblandecimiento precedente,

mejora de manera considerable la calidad de la junta sellada.

El rodillo de enfriamiento 12 estd provisto interiormente de
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un serpentin o espiral de enfriamiento 18 con lo que la super=

-8-

ficie metdlica del rodillo de enfriamiento 12 puede ser mante—
nida a tamperatura ambiente o mds baja.
Con el fin de impedir que durante el funeionamiento

5. del electrodo de sellado 10 la capa de ldmina superior sé aflo-

je por si sola con relacidn a la que estd en contacto con el

érgano de sellado, se ha previgto dos rodillos de contacto 7

y 9, consistentes ambos en caucho celular. La distancie mds

pequelia entre la superficie del rfdillo 8 y el rodillo 7; 9

104 respectivamente es igual al espesor de la capa consecutiva to-
tal de la l4mina tubular,

Los rodillos de contacto no %tienen, sin embargo, efeg
to de prengado. Conviene resaltar que el electrodo de sellado
10 est4 montado de tal modo, en la superficie del rodillo 8,

15, que esté aislado por medio de un aislamiento de amianto. Para
,  regular la posicidn exacta de los rodillos 7, 9 y 11 egtos ro-

dillos pueden ser regulados por medio de hendiduras dentro de
las cuales puede ser desplazado el eje del rodillo.

Ta superficie del rodillo de presidn 13 consiste

20, preferentemente en caucho pero también se puede emplear otros
materiales, como una superficie metdlica recubierta con tefldn,
En algunos casos es aconsejable utilizar esta dltima solucidn.

Una palanca 19 esta dispuesta para apretar el rodillo
13 contra el rodillo de enfrismiento 12.

25, Los rodillos de gufa 4 conducen la ldmina tubular
ligeramente mds de prisa que el rodillo 13 y el rodillo de en-
frismiento 12, de tal modo que la ldmina tubular se ponga en
contacto con el electrodo de sellado 10 en una condicidn no

tensadza.

30, Una vez que la lémina tubular Ha sbandonado el electro
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do de sellado 10 y antes de que el mismo se ponga nuevamente

en contacto con la ldmina tubular, ésta es extralda por resba-
lamiento de entre log rodillos 12 y 13 por medio de un rodillo
de tensidn 20 cooperante con un muelle 21, De este modo se evita
la formacidn de una curva excesivamente grande entre el rodillo
8 ¥ los rodillos 12, 13. Se puede conseguir el mismo resultado
separando el rodillo 13 del rodillo 12.

Pasado el rodillo de enfriamiento 12 y el rodillo de
presidn 13 se ha dispuesto dos rodillos rotativos cooperantes
14 y 15 que desplazan la ldmine tubular a la misma velocidad que
los rodillosg de avance 4.

Desde estos rodillos la ldmine tubular pasa a través
de una miquine de impresidn 18 donde se realiza su impresidn.

Al imprimir, se realiza la impresidn exactamente en-
tre una junta sellada y una perforacidn, Naturalmente ello no es
totalmente necesario ya que se puede imprimir también sobre la
junta sellada y la perforacidn.

Después de abandonar el dispositivo de impresidn, la
1lémina tubular es pasada a lo largo de un tridngulo plegador 16
donde eg doblada la léming, después de lo cual es arrollada la
ldmina tubular sobre un dispositivo bobinador 17 hasta haber
arrollado por ejemplo 20 bolsas en total. En este momento es sec
cionada la parte arrollada de la banda laminar suministrada a
1o largo de la perforacidn. Con el fin de obtener la mejor jun-
ta sellada posible, es aconsejable hacer que el tambor de sella-
do 8 gire un poco mis lentamente que los rodillos de avance 4.
Ia l4dmina puede ser prensada entonces sobre el tambor de sellado
de manera muy conveniente con lo que es posible obtener el calen

temiento adecuado de la capa de lémina superior. Por otro lado

es aconsejable arrastrar el rodillo de presidn o el rodillo de
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enfriemiento incluso, ligeramente a velocidad mds lenta que el

tembor de sellado.
N O T A
Ia Patente de Invencidn que se solicita por veinte
56 afios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacidn, de-
beri recaer sobre: "NMETODO Y DISPOSITIVO PARA FABRICAR BOLSAS
DE PLASTICO DE UN MODO CONTINUOY, con Prioridad de la Demanda
de Patente en Holanda, nim., 72,03390 de fecha 15 de marzo de
1972 a nombre de Industriéle Onderneming Wavin N.V., que ha cam
10, biado su Razén Soeial por‘la de Wavin B.V. , segin las caracte-
risticas esenciales de las siguientes:

REIVINDICACIONES

18,~ Método y dispositivo paras fabricar bolsas de
pldstico de un modo continuo, por accionamiento de un drgano
15, sellador sobre una ldmina tubular guiada de material termoplis
tico, después de lo cual la bolsa formada es separada de la
banda laminar o bien se forma perforaciones en la proximidad
inmediata de una junta sellada o una junta seflada a formar
paraAseparar una bolsa , cuyo método se caracteriza porque se
20. acciona un drgano de sellado calentado pricticamente sin con-
trepresidn sobre una ldmina tubular no tensada, siendo retira-
do este drgano de sellado calentado después de haber reblande-
cido la superficie a unir, después de lo cual las partes a se=
1llar entre s{ son introducidas entre dos rodillos de presidn
25. cooperantes bajo presidn, mientras que la superficie de al me-
nos uno de tales rodillos es mantenida a una temperatura infe-
rior al punto de reblandecimiento del material termopldstico,
y preferiblemente a una temperatura de 502 o menos y mis pre-
feriblemente a temperaturs smblente o més-baja.
30, : 28 ,~ Método para fabricar bolsas de pldstico de wn

modo continuo, de acuerdo con la reivindicacidn 128, caracteri-

¢
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zado porque durante el accionamiento del Srgano de sellado se
dispone las capas de la ldmina en contacto intimo una con otra
sin comprimirlas.

32,~ Método para fabricar.bolsas de pldstico de un
modo continuo, de acuerdo con las reivindicaciones 18 ¢ 28,
caracterizado porque la velocidad de transporte del material
laminar desde el drea de funcionamiento del drgano de sellado
hasta el drea de compresidn es menor que la velocidad de ali~
mentacidn de la ldmina tubular que estd siendo sellada.

48,- Método para fabricar bolsas de pldstico de un
modo continuo, de acuerdo con una cualquiera de las reivindi-
caciones 18 a 32, caracterizado porque después de haber pasado
una junta sellada entre los rodillos prensadores pero antes
de que actie nuevamente el drgano de sellado sobre la ldmina,
la misma es extraflda por resbalamiento de su posicidn entre los
rodillos de presidn, con el fin de neutralizar las diferencias
de velocidad de transporte de la banda laminar.

58,~ Dispositivo para fabricar bolsas de plastico de
un modo continuo, para la puesta en prictica del método descri-
to en las reivindicaciones 12 a la 42, haciendo que actie un
Jrgano de sellado calentado sobre una ldmina tubular guiada a
través de un rodillo rotativo, comprendiendo rodillos de alimen
tacidn, rodillos de descarga, y drganos de gufa para la lémina
tubular, y uno o més Srganos de sellado calentables, un medio
separedor y/o perforador, caracterizado porque se ha previsto
wio o mds medios de contacto dispuestos frente al rodille rota-
tivo, pudiendo ser regulada la holgura entre el rodillo rota-
tivo y los medios de contacto de manera que sea prdcticamente

igual a2l espesor de capa consecutiva total de la banda de li-

ming tubular,
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un modo continuo, haciendo que actde un drgano de sellado ca-

lentado sobre una ldmina tubular guiada a través de un rodillo
rotatiyo, comprendiendo rodillos de alimentacidn, rodillos de
descarga y Srganos de guia para la ldmina tubular y uno o méds
drganos de sellado calentables, un medio separador y/o perfora-
dor, caracterizado porque el drgano de sellado o los drganos
de sellado estédn térmicamente alslados con respecto a la su-
perficie del rodillo rotativo, mientras que en la direccidn de
avance de la banda laminar se ha dispuesto dos rodillos pren-
sadores en relacidn espaciada del rodillo rotativo, que pueden
cooperar bajo presién y uno de los rodillos de presidn puede
ser refrigergdo,

78,.- Dispositivo para fabricar bolsas de pldstico de
un modo continuo, de acuerdo con una cunalquiera de las reivin-
dicaciones 58 o 68, caracterizado porque uno de los rodillos
de presidén puede ser separado del otro rodillo de presidén coope
rante para permitir el paso del material laminar delante de
los rodillos de presidn a lo largo de dichos rodillos sin ac-—
cidn de presidn por parte de los rodillos.

8,- Digpositivo para fabricar bolsas de pldstico de
un modo continuo, de acuerdo con una cualguiera de las reivin-
dicaciones 58 a 78, caracterizado porque el dispositivo estd
provisto de un ?odillo de tensidn empujado por muelle dispuesto
pasados los rodillos de presidn.

g9&,- METODO Y DISPOSITIVO PARA PABRICAR BOLSAS DE
PLASTICO DE UN MODO CONTINUO.

Segin queda sustancialmente deserito en la presente

o/;o
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memoria, que consta de trece hojas, escritas a mdquina por una

g0la cara, y acompafiada de dibujos.

Madrid, 15 de marzo de 1973

WAVIN B.V,.




.
h

. ' . . . e 7 . ’ . / l/" :7 l,(;p"
WAVIN B.V. ’ M_Z_@/ //3/'0 ypica

. t lj =17
...3)
QO

Moo, 45 MIRNT

L WAYIN BV
PR

Figmage; .

| Escaly variable




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



