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' El invento se refiere a la fabricacién de bolsﬁs
o sacoé utilizando tubo estirado sin juntura de pared rela
tivamente fina constituido por un material tgrﬁopléstico
orientédo en el cual una junta soldada se rea;iZa, particu
larmenﬁe en un tubo estirado sin juntura, hecho en pérticg
lar de.poliésteres estirados biaxialmente.

Durante mucho tiempo ha sido costumbre utilizar

‘materiales termoplésticos para el envase de articﬁlos de

consumé, por ejemplo productos alimenticios. Ademas del en

voltorio sencillo, en muchos casos se emplean bolsas .de pe
1icula%p1éstica ya hechas. En este caso, se sueldan dos pie ‘
%88 deipelicula de plastico cortadas de manera correspondigg‘

te, la-una encima de la otra o se pegan en tres lados, o an

‘tes de.todo se prepara un tubo con una pelicula la cual, a N

coutinﬁacién, muchas veces con un método de fabricacidn cog',
tinuo se pega o se suelda en la junta 1ongitudiﬁal superpues
ta. En el método de fabricacidn de bolsas que ge acaba de
mencionar, las secciones de tubo que Qan sido cortados a la
longitud apropiada se pegan o se sueldan. Ya que las.ju;tas
soldadas y pegadas son las partes endebles de las Bbolsas,
este Gltimo tipo de bolsa presenta la ventaja de que estd
provista golamente de dos juntas.

Existen numerosos métodos para la fabricacién de
bolsag utilizando mateiial no estirado y en los cuales se
prefiere muchas veces realizar las Juntas por soldadura
en lugar de pegarlas porgque la opéracién es gencilla. Por

tanto, para soldar peliculas de poliolefina, puede utiﬁzé:seu

-el procedimiento de impulsos eléctricos, la soldadura por hi

lo caliente y la soldadura entre dos electrodos de soldadu-

ra calentados. Eg igualmente posible utilizar adhesivos que
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funden en caliente.

Los métodos descritos mds arriba producen, con -
maferiales temopldsticoy no estirados, unas bolsas en las
cuales no se exige uwna resistencia muy elevada del material
de la bolsa o0 de las juntas soldadas de las mismas. Sin em-
bargo, se consideran como completamente adecuadas, respecto
a su resistencia al desgarramiento, su alargemiento al ser
esfiradds, su resistencia a la propagacidn de los desgarra-
mientos, y su permeabilidad a los gases o al vapor de agua,
Si se exigen wnas cuslidades muy elevadas del material bdoi-
¢o y de los puntos de wnion de las bolsas producidas en és-
te, respecto a las caracteristicas menciomadas mds arriba,
entre otﬁas, las peliculas en forma de hojas continuas o de
tubos pueden ser estiradas, por rameado moncaxial o biaxial,
de acueﬁdo con las propiedades deseadas para lg pelicula fi- -
nal, por estiramiento del tubo o por procedimientos de esti-
rado simultdneo en una amplia gama de variaciones.

E1l inconveniente de la mayor parte de las pelf
culas estiradas, es decir de los materiales termoplésticos
utilizados a gréan escala para envase, es decir el polipropiw-
leno, las poliamidas y especialmente los poliesteres, consis—
te en que no pueden soldarse de ninguna manera, 0 cvando se
utilizan procedimientos_de goldadura corrientes, por e jemplo

la soldadura por alambre caliente, las zonas soldadas no cum

. plen los requisitos deseados respecto a la resistencia a los

choques, ya que no son reforzadas por el estirado del mate-
rial bdsico de la pelicula.

Los procedimientos propuestos anteriormente pa-
ro fabricar peliculas temopldsticas que pueden ser soldadas

o unidas, exige que las peliculas estiradas sean sometidas a
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un pogt-tratamiento costoso. En éste, es preciso aplicar
capas de soldadura en caliente las cuales pueden aplicarse
solame@te en cierto grado sobre la pelicula estirada bdsics
¥y producen uma buena adhesién si se aplican capas inferme«
dias suplementarias o procedimientos de tratemiento inter-
mediosé tales como tratamientos por efecto corona. Estas
etapasfproducen gastos suplementarios ademds de complicar
la fabiicacién de las peliculas y dan lugar a un coste mds
elevadé dé las bolsas,

j En primer iugar son pocos los tipos de pelicu~
las es%irables que se utilizan hoy en dia frecuentemente pa
ra aplicaciones de envase, siendo principalmente el polipro
pileno;y poliester, en los cuales la resistencia de la jum-—.°
ta no és gdecuzda en numerosos aspecltos respecto a la carge
a los choques o al encoginmiento encima de los productos en~
vasadog, inclugso en el caso de soldadura por hilo caliente
descrita mds arriba. |

Se ha indicado, en particular en la utilizacidm
de peliculas de poliester encogibles para envasar productos
avicolas, que las juntas son frecuentemente destruidas,
cuando se coloca el ave en la bolsa ya hecha como resultado
del chogue que se le imparte, y durante el encogimiento ulte
rior, las juntas se abren debido a las fuerzas elevadas pro
ducidas por este encogimiento, lo que héce que la mercancia
no pueda ser vendida,

Para envasar productog alimenticios tales co-
mo aves en bolsas estiradas, estas bolsas, que tienen la

forma de un tubo ge atan en una extremidad o0 se clerran

‘por medio de wna grapa metdlica. A este efecto sin embar-

g0, son necesarias mdquinas técnicamente cogtosas para frun-
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cirlas, atarlaes y aplicar grapas en ellas. Este método de
cierre de las bolsas presenta igualmente el inconveniente de -
que es fdcil que se produzcan desperfectos en log lados de
la atadura o del cierre por grapa dando lugar a un mayor
nimero de rechazos de los productos envasados.
Ademds, las bolsas preparadas de este manera
gon diffciles de epilar debido a la presencia de la atadug
ra 0 dé la grapa, y por tanto son dif{ciles de someter a wm.
tratamiento ulterior en mdquinas de manipulaciodn. Ademds,
las exﬁremidades fruncidas producen wias partes muy duras
que a feces deterioran los demédg envases, por ejemplo cuando
se almacenan en vitrinas refrigeradas. .
E1l invento proporciomna un procedimiento paralla.'
preparacién de bolsas o de sacos utilizando tubos egtirados -
de parad delgada, preferentemente egtirados biaxialmente,
constituidos de material termoplastico, en el cual el tubo -
aplastédo ge introduce en una pinza abierts de tal manera
gue el borde del tubo sobresalga mds alld del borde de la
pinza, se snujeta el tubo en su posicidn y se mantiene'cerran—
do la pinza, y la parte saliente del tubo se funde, median-
te aplicacidn de calor, formando una junta fundida adyacente
al borde de la pinza, y en el cual la parte saliente del tu-
bo se ajusta de tal manera que el espesor de lag dos capas
superpuestas de material en forme de pelicula sea igual a 2
& 10 veces, preferentemente 2 a 6 veces, el espesor total
de las capas de peliculas superpuestas, y'en el cral el su-
ministro de calor se regula encima del punto de fusién del
material termopldstico utilizado, con relacién a la porcidn
saliente del tubo y el espesor de la pelicula tubular, de

modo que se forme una jumta wniforme y maciza por fusidn
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sin deterioro del material termopldstico.

En general, la pelicula tiene un espesor de pa=
red de 6 a 100 micrones, preferentemente 20 a 50 micrones.
Utilizando las pelfculas tubulares mencionadas mis arriba,
éstas tienen una orientacién en la cual existen direcciones
preferidas de acuerdo con la direccidn del estiramiento y
el graao de egtiramiento empleado., Natuwralmente, es posi-
ble, éuando se fabrica tubo, estirarlo solamente longitudi~ |
nalmente en la direccién de treccién, o hinchindolo, en la
direccidn transversal solamente. De egta manera, se fabri-
can. pe}iculas estiradas monoaxialmente que estan orlentadas
substancialmente en la direccién del estiramiento solamente.
Si se ?ealizan simultdnea o secuencialmente wn hhchado y wm
estiramiento longitudinal, se obtienen peliculas tubulares
que estdn orientadas de acuerdo con el grado de estirado tan
$0 en el sentido de la periferla como en el gentido longi-
tudinal. Todos estos tipos de peliculas tubulares pueden ser
utilizados para formar bolsas o sacosg, particularmente las
peliculas tubulares de poliamidas, polipropileno y en parti-
cular los poliesteres. En un modo de realizacidn preferido,
el invento estd relacionado con la produccidn de bolsas
utilizando peliculas tubulares encogibles, es decir aquellas
peliculas que tienen una cierta capacidad de recuperacidn
cuando se les aplica calor y por tanto pueden rodear inti-
mamente los productos alimenticios envasados. En este caso,
son particularmente adecuadas lag peliculas encogibles he-
chas de poliesteres, por ejemplo para envasar productos avi-
colas en los cuales los didmetros internos de 60 a 300 mm,
presentan wna particular impartancia.

En general, sin embargo, el proceso segim el in
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vento puede aplicarse a todas las peliculas tubulares sin
soldadura estiradas. Ia calidad de la soldadura es tal que
su resistencia es proporcional s la del material basico gue
ha sido mejorada por estiramiento., Este no es generalmente
el caso con las bolsas propuestas en la técnica anterior,

Unas pruebas hen demostrado gque en las bolsasg
expuestas a fuertes choques dirante su llenado, el nimero de'
desechos puede reducirse a wn 2% o menos.

| Tgualmente, en el caso de bolsasg que han sido

utilizadas como envases encogibles, se producen mejoras im-
portantes con relacibm a2 la reduccidén de los desechos de mo-u:
do queilos desperdicios disminuyen substancialmente,

Otra ventaja de lag bolsag producidag por el
Proceso de acuerdo con el invento consisten en que pueden
apilarée mds fécilmente, y, en comparacidn con las bolsas
que han sido fruncidas y atadas o grapadas, su manipulacidn
por las méquinas de tratamiento ulterior es mucho mds ficil.

Durante la puesta en practica del procedimiento
del invento, es nuy importante que el tubo gea introdﬁcido
en la pinza de modo que el material sobresalga del borde de
la pinza en wn grado predeterminado., Esta cantidad de mate-
rial saliente depende del espesor de la pared doble del tubo
aplastado y del espesor de la junta soldada que debe reali-
zargse, El saliente debe ser tal que después de que las dosg
capas de pelicula abierta superpuestas han sido fundidas, el
egpesor de la junta no sea superior a 2-10 veces, preferente-
mente 2-6 veces, el egpesor de las dog capas de pelicula.
S5i el saliente es demasiado pequefio o excesivo, las juntas
se desgarrarén ficilmente e igualmente, en el caso de wn

saliente excesivo, después de su encogimiento, presentard un
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aspecto:feo. La fuentg de suministro de calor ha de ser re-
gulada de tal manera que al fumdirse las capas supsrpuestas
de pelipula tubular se obtenga una junta soldada tan wifor-
me COmo}sea posible y que no gea mds débil en sus extremos
gue en éu centro,

: La temperatura a la cual el material ha de ser
calentaéo depende neturalmente del matefial termoplastico
utilizaqo, es decir de sus temperaturas dé fusitn y de des~
composiéién, y debe controlarse de manera que no se produz-
ca la descomposicién del material cuando se realiza la fusidn.
Se obse?varé que la descomposicién o el deterioro a wma tem—
peraturé dada eé un proceso que depende del tiempo., Cual-
quiex déscomposicién aparece bajo la forma de wma decolores
eidn de'la junte soldada y por ejemplo cuando se oObsexrve con
microsc§pio se revela por la presencia de productos de care
bonizacién en el interior de la junta. Una junta que contie~
ne un nimeroc muy importsnte de burbujas tiene poco valor reg
pecto a su resistencia: se prefiere una junta que presenta
pocas burbujas. .

Generalmente, la realizacidn satisfactoria del
proceso depende de la coordinacidén del saliente con el espe-
sor de las peliculas y de la regulacién de la temperatura
con relacién al material pldstico utilizado, con lo cual les
juntas soldadas toman preferentemente la forma esférica o de
gota,

En wn modo de realizacidn preferido, se aplica
wa temperatura predeterminada a la pelicula sujeta en la
pinza. El calentamiento o el enfriamiento a esta temperatu-
ra se realiza ventajosamente de manera directa por medio de

la pinza. Segim el material utilizado para la pinza, las mor
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dazas de la cual pueden ser por ejemplo de aluminio o de co-
bre, la regulacidn de la temperatura, como resultado de la
conductividad térmica diferente de los materiales, ge hace
por un calentamiento o wn enfriamiento suplementario de la
pinza. ;La regulacidn apropiada de la temperatura depende
también_del material que ha de ser soldado y de sus propie-~
dades fisicas, es decir de su encogibilidad. Por ejemplo,
se ha démostrado que era ventajoso, en el caso de tubo de
tereftalato de polietileno estirado encogible, ajustar la
temperatura del tubo antes de su soldadura entre 30 y 60°C. -
Unreglaje de temporatura elegido adecuado es también venta- |
Joso pafa conseguir la resistencia mdxima de las juntas sol- °
dadas, |

Aungue pueda utilizarse cualquier fuente de ca~ .-
lor, pof ejemplo gas caliente, 0 radiaciones infrarrojas co- g
mo fuente de suministro de calor, es ventajoso fundir el sa-~ -
liente que formard la junta soldada por medio de wna llama
de gas, porque de esta manera se obtienen fdcilmente tempera
turas superiores al punto de fusién del material termoplds-
$ico. Igualmente, es posible wtilizar rayos laser adecuados
preferentemente concentrados.

La goldadura por llama puede realizarse por me-
dio de un quemador de forma alargada adecuado que se sitia
a 1o largo del borde de la pinza., '

Sin embargo, en un modo de realizacidén preferi-
do, se desplaza una llama de gas a lo largo del borde de
la pinza desde wn extremo de la pelicula hasta el otro, fun-
diéndose continuamente las dos capas superpuestas. Ila sol-
dadura por llams produce unas juntas soldadas particularmente

uniformes y duraderas.
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El procedimiento puede ser llevado a la prdcti-

07 et

ca de varias maneras, por ejemplo las secciones ya preparadas
de pelicula, es decir tubo de longitud y anchura apropiadas,
son traﬁsportadas por un dispositivo de transporte adecuado,
por ejemplo tenazas o brazos de agarre, entre las mordazas
abiertas de la pinza, permaneciendo el galiente predetermi-
nado opuesto al borde de la pinza, se cierran las mordazasg,
se funde el saliente, se retira la seccidén cerrada de la pe-
l{cula de la pinza despudés de que esta ha sido abierta nue-
vamente, y a continuacién, si se desgea, se coloca en un mon-

tén. Aunque este procedimiento dé buenos resultados, en

. la prdctica se prefiere wna secuencia de funcionamiento con-

tinuo, para evitar la pre-fabricacién de las secciones de tu
bo ya gque en tal caso los bordes cortados no pueden cortarse
con limpieza segin se representa en ls secuencia de funcio-
namiento que sigue.

Sin embargo, un borde cortado con precisidn es
también importante para la calidad y el aspecto de la junta.

En la secuencia de funcionamiento continuo que
se prefiere, un tubo estirado aplastado procedente de un ca-
rrete de suministro, segin se describe mds arriba, es intro-
ducido entre las mordazas de la pinza abierta de modo que des
pués de cerrar la pinza se forme uma cierta parte saliente
del tubo. Tan pronto como se cierre la pinza, el saliente
se funde aplicando calor, se interrumpe la aplicacién de ca-
lor, se abre la pinza y a continuvacidn el tubo de pelicula
fundido es desplazado sobre una longitud predeterminadavque
corresponde a la longitud deseada de la bolsa. Tan ﬁronto
como se termina el proceso de desplazamiento, la pinza se

cierra de nuevo y el tubo es cortado en el sentido de su ane
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chura de tal manera que se forme de nuevo una clerta longlitud
saliente del tubo y se repite el proceso,

Cuao en el procedimiento descrito mds arriba
para las secciones de tubo, se emplean para el transporte del
tubo medios conocidos tales como correas transportadoras, te
nazag, brazos de agarre, y digpositivos similares. Ia aber-
tura y 91 cierre de la pinza puede realizarse ciclicamente
por medio de mecanismos neumdticos, hidridulicos o magnéti-
cos,

Para obtener un borde cortado con precisidn
en la parte saliente, es ventajoso, en la practica, cortar
la pelicula de acuerdo con la parte saliente rredeterminada
por medio de wn corte realizado con una cuchilla paralela al
borde de la pinza., A este efecto se aplica la cuchilla en
un borde longitudinal del tubo aplastado y se desplaze la cu
chilla hasta el borde longitudinal opuesto, estando la herra
mienta de corte conducida a continuacidn de nuevo a su posi-
cibn original,

dunque el calor puede aplicarse en todo el g2
liente simultdneamente por medio, por ejemplo, de un quema-
dor con llama plana, en la prictica es preferible que el ca-
lentamiento se realice aplicandolo inicialmente en un borde
longitudinal del saliente y desplazdndolo a lo lergo de un
borde de la pinza hasta la extremidad opuesta de la'parte
saliente, Se producen juntas particularmente duraderas con
aspecto 6pficamente exento de burbujas.

Cuando se trabaja tanto con secciones de tubo
como con un tubo procedente de wn carrete, es ventajoso su-
jetar la posicidn del borde del tubo antes de desplazarlo

en la pinza para impedir que se formen deformaciones de la
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soldadura en la bolsa. ZEsto puede hacerse mecdnicamente,

por ejemplo explorando Spticamente log bordes o unas mareas
de regigtro particulares,

' Durante la utilizacidn prdctica del proéedi—
miento, es también ventajoso mantener constante la traccidn
de avan;e de la pelicula tubular cuando se desplaza en la
pinza dé modo que se impida cualquier perturbacidn que pueds
produciise durante el desplazamiento de la pelicula.

. En otro modo de realizacidn del procedimiento,
1la pel{éula extrafda del carrete o las secciones tubulares

que han.de ser introducidas en las pinzas, son sometidas a

. una descarga eléctrica antes de ser introducidas en la pinza

pars eliminar de ellas cualquier carga electrostdtica,-que
pudieraﬁ presentar.

' Por tanto, se evita la adhesién de las seccio-
nes tubﬁlares las unas con las otras ¢ las perturbaciones de
desplazamiento cuando se utiliza un tubo procedente de wn
carrete, A este efecto, se utilizen dispositivos conoeidos
por ejemplo un dispositivo de descarga por efecto cordna.

' En otra forma de realizacidn del procedimiento,
las bolsas soldadas y cortadas se someten a un procedimiento
de estirado uwlterior, Durante la fase de soldadura, se des-
truye la orientacidn en la junta y en la zona adyacentes.

Para reproducir la orientacidn del material y por tanto pa-

_ ra poner nuevamente éste de acuerdo con el estado de orienta-

cién del material pldstico, es ventajoso proceder a un es-
tiramient o wlterior, Ia resistencia de la junta se ve aumen
tada por esta operacién. Ia orientacidén puede ser realiza-
da por calandrado de la junta por medio de eilindros de pre—

sidn. Unas pruebas prdcticas han demostrado, sin embargo,
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que una operacién de estirado multiaxial ulterior da resul=-

tadog particularmente buenos. Ia expresidn estirado mul-
tiaxial significa el estirado tanto en el sentido de la lon~
gitud como en el sentido de la periferia de la junta, es de-
cir de la zona situada delante de la junta. Dicho proceso

de estirado puede ser realizado por ejemplo hinchando la
bolsa mientras se le aplica una presidén determinada. Para
conseg@ir una orientacidn de estirado répida, es ventajoso
realizar el estirado ulterior en atmdsfera caliente. De ma-f
nera muy favorable, se mantienen temperaturas iguales a las’
que se han utilizado para el estirado del material bisico.,
En el 3aso de tubo de tereftalato de polietileno, las tempe~
raturas suelen estar incluidas entre 80 y 90°C,

El procedimiento puede ser llevado a la préc-.f
tice de tal manera que las bolsas preparadas se apilen en unf
montdn y se apilen en forma de una pila que contiene un ciex
$o nimero predeterminado de bolsas. Para determinar el ni=- :
mero total de bolsas terminadas, se ubtilizan dispositivos de
contaje de wma gran variedad de tipos que realizan meaiciones
de espesor dpticas o mecdnicas.

Aungue la junta puede formarse de una gran va-
riedad de maneras, es particularmente ventajosc, para cier-
tas aplicaciones, realizar la junta bajo la forma de wna Jjun-
ta soldada curva con un radio predeterminado que corresponde
gl didmetro interior utilizado., Principalmente cuando se
trata de envasar productos alimenticios constituldos por aves
o fiambres, la junta soldada curva estd mucho me jor adaptada
a los productos envasados que la junta soldada recta ya que
en este Wltimo caso las esquinas rectas no pueden ser llena-

das completamente, y después del llenado y del encogimiento,
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permanecen salientes feos que son Susceptibles de deteriorar-

gse, Iag juntas soldadas curvas pueden ser realigadas de
acuerdo con lasg necesidades de le substancia de llenado emplea
da, utilizando varios radios de curvatura.

Los siguientes ejemplos ilustran el invento:

Ejenplo .-

Se prepararcn bolsas utilizando tubo estirado
biaxialﬁente, encogible, de tereftalato de polietileno
(NALOTHAN R) con w didmetro interior de 120 mm. y wn espe-
sor de péred de 20 micrones. En este caso, se cerrd el tubo
en su bése bien por medio de scldadura por hilo caliente con
wea tire de niquel-cromo (80/20) de 1 mm, de ancho,- 7,5 mm.
de altOJ 750 mm. de largo, utilizando 40 amperios, o de
acuerdo con el invento, fundiéndose la parte saliente de ma-
nera continua por medio de una llama que se desplaza & lo
largo del borde de la pinza. EL valor medio del espesor de
la junta soldada era en este caso de 140 micrones. Ias medi
ciones de presién de rotura de las bolsas correspondientes
se realizaron sometiendo las bolsas a wma fuerza de imﬁacto.
A este efecto, ge introdujo bruscamente uwna cantidad de aire
a una presién de 1,2 atmdsferas en la bolsa para romperla.
Durante este proceso, la bolsa estd sujeta sobre una boquilla
provista de wma ranura ancha, de 50 mm. de ancho y con una

superficie total de descarga de 40 mm2, por medio de dos pin

. zas de fijacibn separadas por 20 cm., y accionando un inte-

rruptor se introduce la cantidad de aire contenida en el gig
tema, en la bolsa. En la boquilla estd sitvado wn transduc~
tor, el cual, por medio de wm amplificador de carga conec—
tado y de un oscildgrafo produce un diagrama de tiempo-pre—

siodn,
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En las condiciones de prueba, se utilizaron

wn transductor Tipo 701A-79, 4 pCB/at y wn amplificador
Kistler Tipo 5001 y un oscildgrafo Hewlett-Packard.

3e obtuvieron los valores indicados en la Ta-

bla 1 siguiente:

Bolsa soldada de acuerdo con Bolsa soldada con hilo ca-

el invento . liente

Presié@ de rotura (atm.) Presitn de rotura (atm.)
0,44 0,16
0,43 0,06
0,42 0,04
0,44 0,20
0,42 0,11
0,44 0,08
0,43 0,06
0,45 0,04
0,44 0,14
0,46 0, 04
0,44 | 0,06
0,45 0,10
0,43 0,14
0,45 0,07
0,45 0, 04

E1 valor medio de la presidén de rotura medldo
segtn se ha deserito mds arriba, era asi aproximsdamente de
0,44 atm., para la bolsa del invento pero solamente de 0,3
atm. para la bolsa soldada con hilo caliente., ELl tiempo
medio necesario antes de conseguir la rotura ha sido de
172 segundos para la bolsa fabricada de acuerdo con el in-

vento, mientras gque para la bolsa goldada con hilo caliente
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este tiempo ha sido solamente de 61 segundos. En todos los

casos, las bolsas se rompieron en la junta de base. Como

1o indica la tabla, la bolsa del invento presenta valores

de preéién de roturz muy wifomes mientras qte estos valo-

res so@ muy diferentes en el caso de las bolsas soldadas con

hilo calente. Este resultado indica que existen variacio-

- nes coﬁsiderables en las propiedades de las bolsas soldadas

con nilo caliente en esta prueba; y en la utilizacidn deben
preverée proporciones de desechog netamente diferentes.
Ejemplo 2,=

: Se fabricaron bolsas de comparaclon de acuer-
do coniel ejemplo 1, pero con un didmetro intemo de 135
mm. La resistencia de las bolsas se comrerd utilizando une
velocidad de desplazamiento de 100 mm/minuto, una anchura
de tiré de 15 mm., y wna extensidn de 5 mm. en un disposi-
tivo standard para determinar la fesistencia de la pelicula.
Lag tiras se cortaran en dngulos rectos respecto a las jun—
tas soldadas.

Una parte de las bolsas se sometié a un pro-

ceso de estirado ulterior hinchiéndolas con aire (0,2 atm.)
a la temperatura ambiente. Los valores medios que siguen
han gido determinados & partir de una plurglidad de bolsas:

Registencia de la sgolda-—

dura (kp)
Soldada de acuerdo con el invento 2,4
Soldada de acuerdo con el invento,
y estirada a continuwacion 2,7
Soldada con hilo caliente 1,8

Se llenaron con salchicha blanca, 40 especimenes de
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bolsas de poliester de acuerdo co; el ejemplo 1, con un .
didmetro interno de 120 mm. y wna longitud de 50 cm. Como
resultado de la eleccidn del tipo de mdquina utilizade para
evacuar la bolsa colgada, la junta de base se somete breve-
mente a un choque producido por el material que la llena.
No se observaron desechos mientras que las pruebas de come
paracién realizadas con bolsas soldadas con hilo caliente

dieron1lugar a desechos superiores a wn 30%.

Ejemplo 4.=

Se realizaron pruebas de envase con bolsas de pg;_
liéster de acuerdo con el ejemplo l,estando el material de>j 
1llenado constituido por salchicha de Viena, salchicha blanca;
0 salchicha de Frankfort.las bolsas se vaciaron y se cerraroﬁ
por medio de una grapa, estando sometida la soldaduraAde basé
a un choque durante el proceso de vaciado por la méquina pag '

ticular utilizada. Se obtuvieron los resultados siguientes:':
350 bolgas de didmetro intermo de 90 mm, 50

cn., de largo, desechadas como resultado de una junta dete~
riorada después de un encogimiento al 1%, |

Una bolsa, con didmetro interior de 120 mm.
y 45 em, de largo, desechada como resultado de una junta
deteriorada después de wn encogimiento de 0, 5%,

160 bolsas con 135 mm. de didmetro interno,
vy 45 cm. de largo, desechadas como resultado de la junta
deteriorada después de un encogimiento de 1%.

220 bolsas, con didmetro interior de 180 mm,

y 45 em. de largo, desechadas como resultado de la junta de-

teriorada después de un encogimiento de 0,5%.

En las pruebas de comparacidn soldadas por hilo

caliente, el promedio de los desechos, segim el didmetro in
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terior; alcanzé un valor incluido entre 20 y 30%.
Ejemplé 5 o= '

En las bolsas de poliester segim el ejemplo 1,
con wn -didmetro intemo de 100 mm., y uwma longltud de 30 em.
se envésaron 500 pollos de 950 grs de peso. ZLos desechos
obtenidos en el procedimiento de carga més duro del envase,
fueronfaproximadamente del 1% en comparacién con el 30 a
50% en;caso de bolsas soldadas en caliente,

Ejemplo 6.~ '

' Se prepararon unas bolsas utilizando polipro—
pileno estirado biaxialmente (TRESPAPHAN R) mediante solda=
dura c&n hilo caliente, y, mediante soldadura con llema de

acuerdo con el invento, Para examinar la calidad de la jun—

ta soldada, se realizaron pruebas de impacto con estas bol- -

. sas., ILas bolsas se llenaron con 1,000 em3 de agua, y se de-

jaron éaer libremente desde varias alturas sobre wn soporte
horizontal sélido. En el caso de las bolsas fabricadas de
aeuerd& con el invento, la junta soldada se rompe con alturas
de caida de aproximadamente 2 metros, mientras que en el ca-
80 de las bolsas soldadas con hilo caliente, estas alturas
de cafda eran aproximadamente de 30 cm. Un examen mds com-
pleto revela que la resistencia de las juntas de las bolsas
de acuerdo con el invento es aproximadamente iguval al 85%
de la resistencia de la pelicula, con un alargsmiento de
aproximadamente 57%, mientras que las bolsas soldadas con
hilo caliente presentan una resistencia de junta de aproxi-
madamente 60% de la resigtencia de la pelicula con wn alar-
gamiento de 30%.

Ias prusbas de compresion y de enbOgimiento han

demostrado que, como en el caso de las bolsas de poliester,
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la resistencia de lag juntag de las bolsas del invento era

substancialmente mds elevada que la de las bolsas soldadas
con hilo caliente.

Igwalmente, cuando se utliliza poliamida esti-
rada para fabricar bolsas de acuerdo con el invento, se pro-
dujeron en comparacioén con las bolsas soldadas con hilo ca-
liente resultados similamente superiores para las medicio-
nes descritas tanto en las prusbag de compresidn como de en-
cogimiénto.

Segin se representa por medio de los resulta-
dos descritos mds arriba, que svia solamente un muestreo de
algunas pruebas, en la mayor parte del tiempo es posible,
por medio del procedimiento de fabricacién de bolsag de acuer
do con el invento, gonseguir regigtenciasg de junta en las
bolsas estiradas que permiten utilizar peliculas tubulares
estiradas en la industria del envase sin tener la obligacidn -
de someter estas peliculas de antemano a wn revestimiento
costoso para que puedan ser soldadas.

Como resultado del nuevo procedimiento, por
primera vez ha gido posible en la industria del envase obte-
ner un clerre por un golo lado realizado solamente por una
atadura o por medio de la colocacién de una grapa.

El invento proporciona igualmente wun aparato
para llevar a la practica el procedimiento descrito, que
incluye un dispositivo de transporte para introducir una lon
gitud predeterminada de tubo egtirado en uma pinza, wne pin-
za que incluye wna parte superior y una parte inferior, unos
medios para abrir y cerrar la pinza, unos medios para apli-
car calor a una parte saliente que esta formada delante del

borde de la pinza para fundir la pelicula tubular, y unos



10

15

20

25

30

416374

medios para retirar la bolsa goldada de la pinza abierta.

las mordazas de la pinza pueden naturalmente
ser verticales cuando se trabaja con wn aparato orientado en
un dngulo de 90°, y en este caso la pinza incluye dos partes
laterales.

Con el concurso del digpositivo de transpor-

~te, sefintroduce ma longitud predeterminada de tubo de pe~

1icula en la pinza ebierte la cual se derra a continuacién
por medios adecuados, dejando delante del borde de la pinza -
ma paéte saliente de longitud predeterminada de la pelicu-
la tub@lar. Por medio de un sistema de calentamiento, se
funde a continuacién la parte saliente y se abre la pinza
nuevaménte utilizando mecanismos adecuados, -segin se descri
he en él cago del cierre-~ y se retira la bolsa soldada.

' Lo abertura y el cierre de la pinza pueden
realizarse ventajosamente por medio de los mismos mecanis—
mos,

La pinza propiamente dicha consiste en el caso
mas sencillo en dos mordazas de material resistente ai calor,
por ejeﬁplo w metal como acero, aluminio, cobre o latdén, El
&ispositivo para suminigstrar calor eg por éjemplo wn radia-
dor de rayos infrarrojos, un aparato laser o preferentemente
un gquemador de gas.

Para éarantizar una posicién wmiforme del tu-~
bo en la pinza y, por tanto, para obtener bolsas con una po-
sicidn de junta wniforme, puede conectarse en serie comn el
dispositivo de transporte un medio para fijar los bordes la-
terales del tubo. En la disposicidén mds sencilla, existen
dos soportes laterales del tubo, hechos de chapa metidlica,
pero el guiado puede hacerse igualmente por dispositivos de
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control 6pticos o neumdaticos, por ejemplo células de selenio.
De acuerdo con la eleccidn del didmetro intermo utilizado,
leos controles de borde lateral puecden hacerse de modo que
sean intercambiables y preferentemente méviles, lo mismo que,
si se desea, las piezas de la pinza,

Cualquiera de los dispositivos usuales tales
como correas transportadoras pueden ger utilizados en el
gparato como medio para transportar la pelicula. En wma dig
posicidn preferida del aparato, sin embargo, los medios de
transporte son unas tenazas que se desplazan automdticamente
de manera ciclica y se proveen unos medios para cerrar las
tenazas y para mantener los bordes de la pelicula y para
abrir las tenazas. Las bolsas soldadas se refiran de la
pinza abierta por medio de mecanismos adecuados, por ejemplo
unas tenazas., En otra disposicidn del invento, el disposi~
tivo de transporte estd constituido por tenazas de traccidm
que se abren y que se cierran automiticamente de manera cf-
clica y se desplazan hacia atrds y hacia adelante en la di-
reccidn de avance, preferentemente al mismo tiempo, realizan
do la funcidn de desplazar las bolsas soldadas, efectuando
2l migmo tiempo un movimiento giratorio laterasl para dejar a
wn lado la bolsa.

En un modo de realizacidn ventajoso, la pinza

consigte en una placa superior fija y en wna placa inferior

-mévil. El dispositivo para abrir y cerrar la pinza puede

ser neumdtico, hidrdulico, magnético o mecdnico, o0 si se de~
sea, pusde ser también una combinacidén de estos medios, por
ejemplo, la pinza puede abrirse y cerrarse por medio de ci-
lindros neumdticos, o por wn campo magnético producido eléc

tricamente. Para facilitar la sujecidn del tubo fundido, se
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utilizen wnos medios para mantener el tubo centrado después
de qué la pinza se ha abierto. Esta operacién puéde ger reg
lizada por medio de placas eldsticas o dispositivos smilares
montadoé en los elementos de la 1.1nza.

' En un modo de realizacidn preferido, los medios
para préporcionar'el calor a la parte saliente de la pelicu-
la tubular estén montados de menera mévil, utilizéndose me-
canismog que hacen que la fuente de calor se desplace desde
wm bordé de la pelicula tubular, a lo largo del borde de la
pinza y;pa:alelamente a éste, hasta el borde opuesto en la
peliculé tubular. El movimiento de la fuente de calor es
realizado ventajosamente por wmos controles hidraulicos o
neundticos correspondientes, pero pusde también realizarse
por medio de barras de transmisidn, ruedas dentadas, correas
de trenemisién y otros mecanismos.

Auvnque, como se sabe ya, la fuente de calor
puede presentar varias formés, ge ha demostrado en la pric-
tica que en un modo de realizacién preferido se monta en el
dispositivo un quemador de gas, el cual igualmente, ségﬁn se
describe mds arriba, estd montado de manera mévil.

En le misma fuente de calor, se utilizan unos
dispositivos, por ejemplo wn dispositivo de accionamiento de
grén precisién que permite la regulacién del movimiento la-

teral y vertical de la fuente. Para que sea posible ajustar

. la temperatura de soldadura dptima para el tubo particular

que se utiliza, en wn modo de realizacidn preferido se mon-
tan en la fuente de calor wnos digpositivos que permiten la
regulacién del suministro de calor. En el caso de soldadu~
ra realizada por llame de gas, por ejemplo, se utilizan vdl-

vulas reguladoras de precisiédn.
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En otro modo de realizacidn del aparato se pro

porcionan en la porcidén superior y/o inferior de la pinza,
unos conductos y conexiones para ésta, que permiten la circu
lacidén a través de la pinza de un medio de calentamiento o
de enfriamiento, por ejemplo aire o agua, de modo que ge im=
parta una temperatura predeterminada a la pinza.

Con el aparato descrito, es posible trabajar
con secciones de bolsa ya preparadas pero la prictica de-
mue stra que es particularmente ventajoso utilizar un carrete
de alimentacidn,

En este caso, un trozo de pelicula, por ejempld
de tubo aplastado, que corresponde a la longitud de la bolsa
deseada, se saca del carrete de alimentacilén, se introduce
en el aparato por medio del dispositivo de trangporte y se
lleva é la pinza abierta que se cierra a continuacién,

Un util de corte dispuesto justo delante del
borde de la pinza corta el tubo en el sentido.de su anchura,
estando situada la herramienta de corte de modo que una parte
saliente de longitud predeterminada quede a lo largo del bor
de de la pinza,

Preferentemente, la herramienta de corte estd
montada de manera mévil de modo que sea posible cambiar la
longitud de la parte saliente deseada. A este efecto, la
herramienta de corte estd provista de un mecanismo que per—
nite cambiar su distancia con relacidn al borde de la pinza.
En el caso mds sencillo, se utilizan a este efecto unos tor-
nillog de reglaje. La prdctica ha demostrado que era parti-
cularmente ventajoso utilizar una herramienta de corte bajo
la forma de wna cuchilla rigida.

En wn modo de realizacidn preferido del apara-
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to, la herramienta de corte estd provista de mecanismos que
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le permiten desplazarse desde un borde de la pelicula tubu-
lar, a lo largo del borde de la pinza y -de acuerdo con la
longitul deseada de la parte saliente— paralelamente a2 éste,
hasta el borde opuesto de la pelicula tubular., Estos meca—
nismos pueden ser los mismos que los que se han descrito pa—
ra el desplazamiento de la fuente de calor.

' Otra disposicidn del aparato consiste en gue
la herramienta de corte estéd aplicada eldsticamente contra
un rodillo de guia adyacente al borde de la cuchilla,

Con el fin de mantener constante la tensidn
de traccidén del tubo de pelicula en el caso de un carrets de
suministro no cirecular y en razén de la inercia del rodillo
durante el fumeionamiento ciclico, entre el rodillo de su-
ministro y el dispositivo de soldadura estd interpuesto un
dispositivo que sirve para mantener constante la tensién,
consistiendo éste preferentemente en wn rodille de compensa=-
cidn.

Ya que la pelicula temopldstica utilizada pue
de cargarse muy fdcilmente con electricidad estdtica, por
ejemplo durante su enrollamiento, la préctica ha demostrado
que era ventajoso descargar la pelicula antes de introducir
el tubo -ya en forma de trozo de tubo o en forma de tubo con
tinuo procedente del carrete~ en el puesto de soldadura, pa-
ra evitar perturbaciones durante el funcionamiento de la mé-
gquina. A este efecto se utiliza preferentemente wn disposi-
tivo de descarga por efecto corona.

Pzra evitar perturbaciones debidas a las nue-
vas cargas electrostdticas que se producen después de fabri-

car las bolsas y mientras se desplazan, es particularmente
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ventajoso utilizar igualmente wn dispositive de descarga

delante del dispositivo de evacuw.cidn,

Aungue -segin se ha descrito en los e jemplos
repregentados—~ ge obtilenen en numerosos casos resigtencias de-
bolsas completamente adecuadas para uso préctico, en muchos
casos es conveniente estirar la zona justo antes de la junta
soldada as{ como la misma soldadura para mejorar todavia mds
la resistencia de la junta soldada.

A este efecto, se monta en el aparato, entrs
el puesto de soldadura y el dispositivo de evacuacidn, w
pucato de poskestirado., Il estirado ulterior de la junta y
de la zona situvada justo antes de ésta, se consigue, por
ejemplo, por medio de wn par de cilindros de calandrado, ca-
lentados en caso de necesidad, estando dicho par de ¢ilindros
guiados a lo largo del borde o transversalmente respecto al |
borde de la junta soldada.

Zn variante, eg posible realizar un estirado ul
terior en un puesto dotado de medios para abrir la bolsa aplas
tada, por ejemplo cabezales de aspiracibn, y de unos medios
para introducir bajo presidn en la bolsa abierta una circu-
lacidon de gas. A este efecto, se utilizan boquillas apropia-
das. |

Aunque la operacidn de estirado ulterior que
se describe produce una me jora suplementaria de la resisten
cia de la junta soldada cuando se hace a temperatura ambien~
te, se ha demostrado gue era particularmente ventajoso efec-
tuar egte post~estirado a temperaturas elevadas, usualmente
a las temperaturas utllizadas para estirar el material de la
pelicuia, Con este propbsito, se dispone una fuente de ca-

lor en el interior del puesto de post-estirado en la regidn
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de la juwnta soldada.

Para que se pueda elegir la temperatura de es-
tirado més favorable cuando se cambia el material de la pe-
licula; 1z fuente de calor estia provista de un medio para
ajugtar si temperatura. Ia fuente de calor puede ser por
ejenp16 wea fuente regulable de aire caliente o0 de rayos in-
frarrojos.

S En otro modo de realizacidn del aparato, se
conecta detrds del dispositivo de soldadura wn dispositivo
de spilamiento el cual, despuds de fabricar un cierto nime-
ro de bolsas, sitia éstas bolsas en wna pila. A este efec-
to se utilizan mordazas de agarre o dispositivos similares,

El invento se describird ahora con referencia
a los dibujos adjuntos, solamente a titulo de ejemplo. Los
dibujoé repregsentan un modelo particularmente sencillo del
aparato, omitiéndose todas las partes que no tienen relaciém
con el principio del invento.

Ia figura 1 es una vista lateral esquemdtlca
del aparato alimentado por wm carrete 1., Una pelicuia tubu-
lar dispuesta en estado aplastado en el carrete 1, es trans—~
portada por el dispositivo de transporte ilustrado bajo la
forma de mordazas de agarre 9 las cuales s abren y se des-
plazan ciclicamente hacia adelante y hacia atrds (segim se
indica por medio de las flechas) entre las porciones abiertas
52 y 5b de wna pinza 5. Ia tensién es mantenida constante
por un rodillo de compensaciln 2, siendo desplazada la peli-
cula tubular por medio de un rodillo 3. Cualquier electri-

cidad estdtica presente en la pelicula es descargada por wn

"dispositivo de descarga 4. TLos bordes laterales de la peli-

cula son guiados por un dispositivo de control éptico 13.
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Los medios 6a y 6b (direccidn del movimiento indicado por
las flechas) girven para abrir y cerrar las partes superior
e inferior de la pinza, Después de que la pinza se ha cerra
do, wn dispositivo de corte 7 se desplaza a lo largo del bor
de de la pinza, corténdose la pelicula de modo que se forme
una parte saliente de longitud predeterminada. A continuacién
se funde la parte saliente por medio de la fuente de calor 8,
que se ilustra aqui bajo la forma de una llama, que se des-
plaza a lo largo del borde de la pinza, Despuds de abrir la
pinza (én este caso se desplazan las mordazas tanto superior
como inferior), el tubo fundido es mantenido por el dispo-
gitivo de fijacidn, en este caso las placas eldsticas 15,
hagta qﬁe el digpositivo de transporte ablerto S se introduz
ce en la pinza y se clerre, agarrando as{ el tubo. Despuds
del retroceso del dispositivo de transporte sobre wa cierta
distancia, la pinza se cierra de nuevo y el proceso contintda
con la etapa de corte, Antes de evacuar la bolsa temminada
en wna pila ST, operacién para la cual se utiliza el dispo~
sitivo de transporte 9 en cooperacidn com wn braszo oscilante
14, la bolsa es descargada de nuevo por wn dispositivo de desg
carga 10,

La figura 2 representa en planta una vista del
aparato de la figura 1 en la cual los dispositivos de des~

carga por efecto corona en forma de hilo 4 y 10 pueden ver-

. se mds claramente. La pinza 5 consiste en wna placa circular

para producir una junta soldada de forma curva correspon-

diente,
La figura 3 representa, 2 escala ampliada én
comparacidén con las flguras anteriores, wna vista lateral de

una forme modificada de la pinza 5 con una poreidn superior

s e e e N T
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fija 5a que estd sujeta en una placa 1l. En la pinza estén
formados unos condﬁﬁtos 12 para transportaf.un medio de ca-
lentamiento o de‘enfriamientoo La fuente de calor 8 sirve
para la soldadura bor llana.

Se observard que se puede girar el aparato
902 alrededor de su eje longitudinal y dicho modo de reali-
zacidn cae dentro del alcance dsl invento como una diapesi-
cibdn en la cual ia pelicula se desplaza verticaluente a tra-
vés del aparato. |

En términos generales, los clclos de las etapas -
individuales del procesc deben, naturazlmente, alinearse las
unas con las otras tanto cuando se utilizan secciqnGSnygxcgr—
tadas como cuando se utiliza tubo procedente de un cérfete,
es decir el desplazamiento del dispositivo de transporte,
1a abertvra ¥ el cierre de la pinza, la soldadura y la evscua-
cibn, en lcs cuales se utilizan mecanismos de control mechni-
cos, hidréaulicos, neuméticos, magnéticos, eléctricos o elec~
trénicos, bien conocidos.

’Envresumen, la patente de invencibn que se so-
licita deber& recaer sobre las siguientes:

RETIVINDICACTCNES

1. Procedimiento para la preparacibn de bolsas

0 sacos utilizando tubos estirafes sin juntura de pared del-

- gada, preferentemente estirados biexialmente, constituidos

por un material termopléstico, en el cual el tubo eplastado

se introduce en una mordaza ablerta de tal manera que el
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zg, ¥ la parte saliente del tubo se funde, nmedisnte splicszcifn

de calor,para formar una juta fundida slyecemte & barde e Iapinga,
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'y ¢ el cual lniparﬁe saliente del tubo se ajusta respecto

al espegor de las dos capas superpusstas .a la peliculq,de
modo que el espesor de la junta resultante sea igual a 2-10
veces, preferentemente 2-6 veces, el espesor total de leg
capas de pelicula superpuestas, y en el cual la fuente de
suminisbtro de calor se regula encima del punto de fusidn del
materiol temopldstico utilizado, con respecto a la pards
saliente del tubo y al espesor de la pelicula tubulaz, de
modo gne se obtenga wna junta wiforme y s6lida por fusidn
gin dpteriorncidn del material termopldstico,

2, Procedimiento segln 1o reivindicacidn 1, ca-

rachbeprizado porque se.imparte wna temperatura ﬁredeﬁerminada
al tJ:o gue ha de ser fundido, mediante enfriamiento o ca-
lent%micﬂ 60 de la pinza,

3, Procedimiento seglin wna cuslguiera de las
relvindicaciones 1 of2, caracterizado porque el calor'nece—
sar}o para fundir la parte saliente se proporciocna poer medio
do wa llana de gas.

4, Procedimiento segin una cualquiera de lasg
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porque wn tubo aplasta-
do enrollado en un carrete d» suministro cs desplazado entre
las mordazas de la pinza abierta de tal manera qug/después

de cerrarse la pinzg se forme wma parte saliente de wma lon-

/
gitud predeterminads, se funde la parte saliente mediante la
aplicacién de calor, ge abre la pinza, y se desplaza el tubo
de pelfcula fundido a wna distencia predeterminada, despuds

de Lo cwal ge oferra la pinza de nuevo y g2 corta el +ihe

en el santido de su anchura de tal manera que se produces

de nusvy una rorde sallenve Ce longitud predetsrminada, y se
repite el proceso. .
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5. " Procedimiento segin na cuz 1qu1nra de las
reivindicaciones 1 a 4, caractvarizado porque el tubo se cor-
ta por medio de uua cuchilla paralelamvnue al borde de la
pinza. ’

6. Procedimiento segin wma cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado pofque se gplica calor
inicialmente a wn borde longitudinal decl saliente y 35 des~
plaza%a lo largo de la pinza hssta el horde opuesto del sa-
! .
L

lient

.

T

7. Procedimiento segim wna cusiguicra de las
reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porgue la posicidn del
berde)del tubo se f1ja antes de que sea introducido;en'la
pinza

8. Procedimiento segln wna cvalguiera de las
reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque la teasién de
avange de la pelicula tubular se mentiene constante cuando
gse introduce en la pinza.

9. Procedimiento segin uwna cualquiera de las

reivindicaciones 1 a 8, caracterizado porgue la pelicula tu-

bular se exime substancialmente de carges electrostdticas

"adheridas en ella sometiéndola a wn dispositivo de descarga

conocido antes de introducirla en ls pinza.

10, Procedimiento segim una cuvaiguiera de las
reivindicaciones 1 a 9, caracterizado porgue las bolsas sol-
dzdas y cortadas se someten a un procedimisnto de posi~esti

rado de iz junta,

[+

N o
o

1t. Procedimients segim wa caonlgwiera &
el po

P . P )
rerviialicaciones 1 2 10, caracterimads nortoueg
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12. Procedimiento segin una cualguisra de lzs
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reivindipaciones 1 a 11, caracterizade porque el post-estira-
do se hace a temperaturas elevedas. '

13. Procedimiento segln vna cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque las bolsas ter-
ninadas se apllan y se amontonan en pilas de una cantidad pre-~
determinada.

14, Procedinmiento segln una cualquiera'de.las
redvindicaciones 1 a 13, caracterizado porque la junta solda-
da tiene un forma curva.

15. Se reivindica por dltimo como objeto sobre

el que ha de recaer la patente de invencidn gue se solicita

| por: PROCEDIMIENTO PARA LA PREPARACION DE ROLSAS O S4C08.

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la preseite memoria descriptiva que consta de treinta y uas
pbginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 27 de Jjunio dz 1.973%
BERNARDO/ UNGRIA
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