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El invento se refiere 2 un procedimiento para
la fabricacidn continua de bolsas a partir de una 1Zmina
de material sintético termopldstico, en el que se aplican
al tubo flexible de ldmina, trensversslmente a la direeccidy
longitudinal del tubo flexible, uniones de soldsdura gue
discurren en ceda caso a distancias wniformes por toda la
anchura del tubo flexible y se 2limenta el tubo Flexible
de 1émiha tangencialmente a la periferia exterior de un tany
bor que gira con una velocidsd igual o mayor que la veloci-
dad de slimentacidén del ftubo flexible de lémina, siendo el
tubo de lémina en la periferia del tembor tanto cortzdo co
mo también soldado en toda la extensidn de su anchura.

El presente invento parte del cometido de me jo-
rar el procedimiento antes citzdo de tal menera gue se pue
dan fabricar tanto bolsas con una soldadure de costura la—
teral como ftambién bolsas con una soldadura de costura de
fondo. Ademés, se parte del planteamiento del problema de
me jorar la costura de soldazdura.

‘ Para resolver este problema se propone de acuer
do con el invento en un procedimiento para la fabricacién

continua de bolsas a partir de una ldmins de material sin-
tético termopldstico, en el que se aplieen 21 tubo flexible
de ldmina, ‘transversalmente a la direccidn longitudinal del
tubo flexible, uniones de soldadura gue discurren en cada
caso a distancias uniformes por toda la anchura del tubo

flexible y se alimenta el tubo flexible tangencizlmente a
la perifefia exterior de un tembor gue gira con unsz veloci-
dad igual o mayor que la veloecidad de alimentacidn del tubo
flexible de ldmine, siendo el tubo flexible en la periferia

del tambor tanto cortado como tenbién soldado en toda su an




10

15

20

25

30

Hoja nim. 3 QS__.Z.'.Z.

chura, gue la bsnds de 1l4mina se apligue de forma tirante
sobre el tambor de soldzdura y se afloje la tensidn de la
banda de lémina entes de la soldadura.

Gracias a la eplicacidn tiremte de las léminas
sobre el tambor de soldadura se puede alcanzar una slta
velocidad de trabajo. Gracias 21 aflcojemiento de la ten-
sién entes de la soldedura se obtienen costuras de soldadu
ra exentas de tensiones.

La proopuestz de aplicar de formes tirente la ban
da de léminz sobre el tambor de soldadura y de soldarla en

condicidén floja puede hacerse posible de diferentes mane-

ras. En otra ejecucidén de acuerdo con el invento se propo

ne de manera especialmente ventzjosa gue la banda de ldmi-
na sea conducida a una zona prdéxima a2l tambor de soldadura
pars former un bucle y que el bucle sea liberado poco an-
tes de la soldadura. PFara poder determinar la medida de
la tensidén y del aflojamiento subsiguiente, en otra ejecu-
c¢idn de acuerdo con el invento se propone gue sea variable
el dimensionamiento del bucle.

En otra ejecucidén de acuerdo con el invento se
propone que, visto en la direccién de movimiento del tam-
bor de soldazdura, en una zona enterior al equipo de solda—
dura en el trayecto de la alimentzcién tangencial de la 14
mina hasta el equipo de soldadura y en una zona posterior
al equipo de soldsdurz en un corto trayecto, la lémina sea
aspirada por vacio contrz el tambor de soldadura, sea desn:
dida de éste a continuacidén por una sobrepresidn que narte
del tambor de soldedura y sea leventada y retirada del fam
bor de soldzdura en una zona subsiguiente por un vacio que

actda desde fuera sobre la ldmina.

en
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El invento se explica con mds detalle en el di-
bujo con ayuda de vn ejemplo de ejecucién. El invento no
se limita a la forma de ejecucién representada, sino que,
por el contrario, son posibles otras modificaciones gque
ceigan dentro del dmbito del invento. En los dibujos mues
tran:

La figurs 1, el dispositivo de soldazdura de
acuerdo con el invento en zlzado frontal y en representa-
cidn sustancizlmente esguemidtica,

Ia figurs 2, uwna vista fragmentoria de parte de
la figura 1 en representescidn a mayor escala,

La figura 3, el dispositivo segin las figurss 1
Y 2 en representacién en perspectiva y en la vista corres-
pondiente a la entrada de la ldmina,

La figurs 4, el dispositivo segin la figuré 3
en la vista correspondiente a 1la salida de la bolsa,

La figura 5, un 2lzado frontal de un equipo de
soldzdura modificado, ¥

 La figura 6, el dispositivo segin la figura 1
en alzado lateral.

El dispositivo perz la fabricaecidén continua de
bolsas o similares a partir de uvna lémina de materizl sin-
tético termoplédstico estd constituido por el tambor de sol
dadura 12 que gira con velocidad constante en la direccidn
indicada por la flecha 1l. El tambor de soldedura es ac-
cionado a través de una polez 13 con la correz dentadaz 14
que sgbreaza a una polea 15. E1 tambor 12 es accionszdo a
través de la polea 16 unide con dicha polea 15 y que accio
na la correa dentada 17 que estd pasada en torno a una po-

lea 18. Con 19 esté'designado vn rodillo tensor. E1 ac-
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cionamiento de la polea 13 se realiza por medio de un mo-
tor de accionamiento eléctrico 20, representado en la fi-
gure 3, que escciona 2 trevés de una polea 21 con la correa
22 v a trevés de otra polea 23 el 4rbol 24 en el que estéd
montade la polea 13. Bn la figura 3 se puede apreciar gque
el accionamiento de correa 17 estéd presente por duplicado
en forma del accionzmiento de correa adicionzl 17a. ILos
accionsmientos de correa 17 y 172 estén presenten en cada
caso en los extremos frontsles del tambor de soldadura. Se
sobrentiende cue pueden estsr presentes tarbién otros ac-
cionemientos de correa 17 en la zona del tambor de solda-
dura situada en posiecidn intermedia. Sin embargo, es ven~|
tajoses la disposicidn »resente Unicamente en la zona de
los lados frontesles. Se sobrentiende gque las correas pue—
den ser correas dentadass que presenten un dentado en los
lados vueltos hacia las poleas, de modo que también las po
leas tienen un dentado correspondiente. Son posibles tam-
bién accionamientos de czdena.

Ia lémina de material sintético a elaborar, cong
titufda por dos capzs, de meneraz especialmente ventajosa
en forma de un tubo flexible cortado en un canto longitudi
nal de modo que esté presente un medio tubo flexible que
puece esta; formado tambidn por une banda de hoja arrolla-
da en torno al eje longitudinal central y que estd provis-
ta del simbolo de referenciz 25 y estd representada en li-
nea de trazos y puntos, es élimentada segin la figura 1 en
ellsentido indicado por la flechz 26. Esta l4mina llega a
colocarse en torno 2 un primer cilindro de desviacibn 27 y‘
desde 2lli pase entre el par de cilindros de avance, cons-

titufdo por los dos cilindros 28 y 29, de los cuales uno
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al menos estéd accionado. ILe ldmina 25 es conducida desde
alli por debajo de los dos cilindros comparativamente del-
gados 30 y 31 que estén dispuestos de forma estszcioneria
durante el servicio y estén apoyados en sus exbtremos fron
tales correspondientes en vna guia vertical 32. Ia 1ldmi-
na 25 es conducida por debajo del cilindro de desviacidn
adicional 33 a la periferia exterior del tambor de solda-
dura 12. Como se puede apreciar en la figura 1, resulta
una alimentacidén sustancialmente tangencizl al tembor de
soldadura 12,

Bl tambor de soldaduras 12 gira con una veloci-

dad de 2limentacidén de la 1ldmina 25. De este modo, se
aplica la ldmina de forme tirante. Resulia también que en
tre el tambor de soldzdura y la ldmina aplicada a €1 exis-
te o puede existir un reducido resbalamiento.

En el 4rbol de =zccionamiento-principal 24 estd
presente una polea adicionzl 34 qﬁe tiene en la zona de su
periferia una espiga 35 a la que estd conectado articulada
mente el brezo de manivela 36. Este brazo de manivela 36
tiene en su extremo libre un cilindro de diZmetro reducido
37. BEste cilindro 37 estd conducido en una colisa 38, 38a
que se gprecia especislmente en la figura 3. En la figura
3 puede verse ademds que el brazo de menivela 36 y las dos
colisas 38 y 38a estdn presentes por dupliczdo, es decir,
en cada cas6 en la zona de los extremos frontales del ci-
lindro 37. Al alimenter le lémina 2l tambor de soldadura
el brazo de manivela 36 y, por comnsiguiente, el cilindro
37 soportado por €1l tienen la posicidén superior, tal como

estéd representado en linea de trazos en la figura 1. Re-
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sulta de este modo que la ldmina 25 forma un bucle debido
a que estd conducide por debajo del vrimer cilindro de des
viacidn 30, luego sobre el cilindro 37 y desde alli nueve-
mente por debzjo del cilindro 31l. En esta posicidn la vi-
ga de soldsdura 40 giratoriaz en torno 2l eje de giro 39
tiene una posicidn leventade con respecto al tambor de sol
dadura 12; de modo gue las dos vigss de soldadura o0 regle-
tas de soldadura 40 y 41 estén levantadas del tambor de
soldedura. Asi, éstas pueden estar dispuestas en el plano
horizontal o bien desplazadas en 902 con respecto a la re-
presentacibn segin la figura 1. Tan pronto como una de las
dos regletas de soldadurs 40 o 41 llege a la zona préxima
al tambor de soldsdura 12, el cilindro 37 es movido hacia
abajo por medio del accionsmiento de manivela 36. Resulta
de este modo en la zona comprendida entre las regletas de
goldadura 40 y 41 y los cilindros de avance 28 y 29 un
aflo jamiento de la ldmina, que deberd existir tan pronto
como la regleta de soldadura 40 o la regleta de soldadura
41 realiza sobre el tambor de soldadura 12 la soldadura
trensversal, preferiblemente acompafiada al mismo tiempo
por una separacidén trensversal de la lémina de material sig
tético termopléstico. Gracias a la medida anteriormente
descrita en unidn de la formecién de un bucle sobre el ci-
lindro 37 movido hacia arriba y hacia abajo resulta que la
14mina es aplicsda de forms tirsnte sobre el tembor de sol
dadura, y es aflojada poco antes de la soldsdura transver-
sal o durente la soldadura transversal por descenso del ci
lindro 37 por medio del accionamiento de manivela 36 y, pon
tanto, por anulacidén o disminucidn del bucle. NMediente es-|

te aflojamiento se puede mejorar la calidad de la costura
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de soldadura, ya gue, estendo pretensazda la ldmina, la ten
sién perjudica la calidad de la costura de soldadura. ILos
cilindros de desviacidn 30 y 31 estdn disouestos de manera
regulable en cuento a su posicidn en altura.

Se sobrentiende que las dos regletas de soldadu
ra 40 y 41 pueden girar continuamente en Hormo al eje 39.
Sin embeargo, es posible también, como es de por si ya cono
cido, que estas regletas se muevan tambidn de modo que sea
diferente la velocidad periférica y una de las dos regletas
de soldadura pueda permanecer en posicidn de espera en la
zona del tambor de soldadura para alcanzar rédpidamente, a
una sefial, la posicidn de soldadura. Sin embsrgo, es espe
cialmente ventajosa la rotacidén continuz de las dos regle-
tas de soldzdura 40 y 41 con la misma velocided periférica
en concordancia con la fotacién del tambor de soldadura.
Si debieran febricarse bolsas de longitud mayor o doble,
las regletas de soldadura girardn entonces tan lentamente
que se salte un asiento de soldsdura entagonista.

En la figuréﬂzlse puede zpreciar que la regleta
de soldadura 40 con superficie de soldadura cuneiforme, pre
vista segin el ejemplo de ejecucién para formar una solda-
dura de costura lateral, coopera con un asiento antagonis-
ta 42 que estéd apoyado de menera eléstica. Ia reglete men
cionada estd engastada en los dos lados por un carril 43
de forma de U al gue estd fijado simétricamente otro carril
44 de forma de U. Este carril 44 de forna de U estd fija~-
do por medio de pernos 45 a un travesafio 46, estando dise
puestos unos muelles helicoidales entre el travesafio 46 y
el carril 44de forma de U. Resulta de este modo que, seglin

la figura 2, el asiento de soldadura antagonista 42 sobresal
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le usualmente en uns medida reducida de la periferia exte-
rior del tambor de soldsdurs, vero gracias a la presidn de
aplicacién de lz regleta de soldadura 40, como muestra tam
bién la figura 2, es apretado hacia dentro en contra de la
presidén del muelle helicoidal. Resulta de esto la aplica-
cién eldstica de la regleta de soldesdura 40 al asiento de
soldaduravantagonista 42, gue estd constituido en particu-
lar por caucho de silicona.

Ia 1l4mina es retenide por eplicacidén de vacio
en el tambor de soldsdurs, cuya sunerficie emvolvente ex-
terior estd provista de numerosas egberturas pequefias. Pa-
ra ello estén vresentes, visto en la direccién de movimien
to del tambor de soldadurs, en una zona snterior el equipo
de soldadura en el trayecto de alimentecidn tangencial so-
bre el cilindro 33, unas cédmaras de vacio 48 y 49 que tie-
nen tuberias 50 y 51. ILes cédmaras de vacio 48 y 49, carac
terizadss por un signo -, tienen un tzbique 52. Aun cuan-
do no estd revresentado en el dibujo, es comprensible que
en los lados frontsles del tambor de soldzdura estdn pre-
sentes canales de conduccidén que estdn fijos. Por delente
de estos cenales de conduccidn pasen rozando las lineas de
alimentscidn 50 y 51, de modo que en las cémeras 48 y 49
se crea, mientras estd girando el tembor de soldadura, el

vacfo para mantener sujeta la ldnina contra el tambor de

'soldadura. En una zona posterior a la regleta de soldadu-

ra 40 esté nresente otra cémara de vacfo 53 con la tuberia
de vecio 54. A continuscidén del tzbique 52 zntes menciona
do y sevarada por €1 estd presente una cémara de dresidn

55 cerzcterizada por uvn signo 4+ con la tuberia de presidén

56. Por consiguiente, las conducciones 50, 51 y 54, que
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giran con el tambor, estén conectzdas a un sector estacio-
nario que estd acoplasdo a un vacio. Ia tuberia 56 estd co
nectada a una tuberia de alimentacidn de aire, de modo que
resulta en la cdmara 55 una sobrepresidn. De este modo,
la ldmina, tal como ya se ha mencionado, no solo es aspira
da en la zona snterior a la regleta de soldadurza 40 contra
el tembor de soldesdura, sino que lo es también en una zona
situade detrds de dicha regleta. Sin embargo, la bolsa ter
minadas es levantada a continuacibén por la sobrepresidén que
sale a través de las sberturas de tamiz practicadas en la
superficie envolvente del tambor de soldadura. Es compren
'sible que les cédmaras de vac{o y las cédmaras de presidn se
hayan descrito en la posicidn de la Ffigura 2 y gue, cusndo
esté girando el tembor de soldadura, por ejemplo la cdmars
53 con el vacio pasaréd a ser con su giro ulterior la cémarai
de presidn.
El leventamiento de las bolsas terminzdss se fayo
rece por medio de la regleta de soldadura 42b dispuééta pox
fuera de la zona de zecidn de la regleta de soldadufa apli
cada y que sobresale de la periferia exterior del tambor
de soldedura. La retirada de las bolsas terminadas o simi
lares desde el tembor de soldedura, obitenidas por smoldadu-
ra transversal y separacién transversal desde laz bznda de
l4mina, se realiza, adicionslmente a la sobrepresidn de la
cédmara 55, por medio de un cilindro de vacio giratorio 57
gue estd provisto de numerosas sberturas de aspirzscién y
en cuyo interior esté dispuesto vn vacio. ZEste cilindro
de vacio 57 estd dispuesto dentro de una caja 58 que estd
abierta en una zona que estd vuelta hacia la superficie re

riférica del tambor de soldedura. Se desprende de la figu
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ra 1 que esta caja 58 estd abierta en la zonz en la que el
cilindro de vecio giratorio 57 estd cerca de la neriferia
del tembor de soldadura. fdemds, estén presentes aun cin
tas de retirada 59 y 60 que se aprecian con especiel clari
dad en la figura 4. Iss cintzs 59 son cintas individuales
gue estén conducidas por el cilindro de vacio giratorio 57
y el cilindro 61, preferiblemente accionsdo, con el cilin-
dro de desvizecidn 62. ILes cintes 59,/59a, 59b de pequefia
anchura estén presentes para que entre estas cintas tengan
efectividad la presién de la cémara 55 y la aspiracidén pro
ducida por el cilindro de vacio 57 para retirar o levantar
las bolses terminades desde el tambor de soldadurd. Ade-
més, estéd presente la cinta 60 que estd conducida sobre
los cilindros 63 y 64, estando accionzdo preferiblemente
el cilindro 64. ILa cinta 60 puede estar constituida por
une cinta individual encha gue se extiende nor toda la lon
gitud del tambor de soldzdura. Es posible tembién gue en
luger de una sola cinta estén presentes varias cintas indi
vidusles estrechas situadas a cierta distancia entre si.
Las figuras 5 y 6 muestran que el equipo de sol
dedura estd constituido por una jaula con los dos costados
laterales redondos 65 y 66 en los que las regletas de sol-
dedura 40 y 41, sostenides por soportes asociados 67 y 68,
estén apoyadas con posibilided de rotacidn de tal manera
que su superficie de soldadura, en el presente c&so y se-
gin el ejemplo de ejecucién sus cufias de soldadura, esté
orientada siempre haciz el eje de giro 69 del tembor de
soldszdura. Para conseguir esto, el soporte 67 para la re-
gleta de soldadura 40 estéd unido en su extremo libre con

una barra de gufa 70 que estd apoyada en un casquillo de
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deslizamiento Tl, presentando el casquillo de deslizamiento
71 una espiga de giro 72 que sobresale en éngulo recto y

que esté zpoyada en el eje de giro 69 del tambor de solda~
dura. ILa barra de guia 70 tiene una longitud suficiente y
se deslize en vaivén por el casquillo de deslizamiento pa-
ra poder comwensar la diferencia entre la posicidn infeé

rior y la posicidn sunerior de la regleta de soldadura 40.
Le figurs 6 muestra 2 la izgquierda Ia barra de guia 70 aso|
ciada 2l soporte 67 de la regletz de soldsdura 40. A la -
derecha estd representada la barra de gula 73 asociada 21

soporte 68 de la regleta de soldeduras 41. Ia barra de

110 de deslizemiento 74 con la espiga de giro 75 sobresa-
liente en dngulo recto, la cual estd apoyada en el otro ex
tremo del eje de giro 69 del tambor de soldadura 12, Con
76 y 77 estén designedas las lineas eléctricas para calen
tar las regletes de soldedura. lLas figuras 5 y 6 muestran
gue la jaula gue lleva las regletas de soldadura 40 y 41
est4 apoyada sobre rodillos 78, 79 y 80 que se.aplican a
la periferia exterior de los discos 65 y 66.

Los rodillos 80 con el rodillo enfrentado 80a
tienen accionamientos asociados 81 y 8la que pueden presen
tarse en forma de motores eléctricos. Para obiener ei sin
cronismo necesario estd previstas regulaciones correspon-
dientes. Los rodillos 80 y 80a pueden estar constituidos
también por ruedas dentzdas gue engranan con un dentado
correspondiente, establecidndose entonces la via de dien-
tes de modo gue los rodillos de apoyo 78 y 79, en su cali
ded de rodillos lisos en su periferia, no seen influencia

dos por ello.

8
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REIVINDICACICNE

Los puntos de invencidn propia y nueva que se
presenten pere que cean objeto de este solicitud de Paten-
te de Invencidén en Espaiiz, por VEINTE afios, son los gue se
recogen en las reivindicecciones siguientes:

18,~ Procedimiento para la fabricescidén continua
de bolsas a partir de una ldmina de materizl sintético ter
popléstico, en el gue se-aplican al tubo flexible de ldmi-
na, transversalmente a la direccidn longitudinal del tubo
flexible, uniones de soldadurs que discurren en cada caso
a distancias uniformes por todz la anchura del tubo flexi-
ble y se a2limenta el tubo flexible de ldmina tengencialmen
te 2 la periferis exterior de wn tambor que gira con una
velocidzd igual o mayor que la velocidad de alimentacién
del tubo flexible de lémina, siendo el tubo flexible de 14
mina en la periferia del tambor tanto cortado como también
soldado en toda su anchura, ceracterizado porgue se aplieca
la banda de 1lémina de forma tirante sobre el tambor de sol
dedurs ¥y se relaja la tensidn de la benda de lémina antes
de la soldadura.

28,- Procedimiento segin la reivindicacidn 12,
caracterizado porque la benda de ldmina es conducida a una
zona préxime al tzmbor de soldszdura para formar un bucle y
éste es liberado poco antes de la soldzdura.

2,- Procedimiento segin las reivindicaciones
12 y 28, caracterizado porgue el dimensionamiento del bucle

es variable.
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4&,- Procedimiento segun la reivindicacidn 18,
caracterizado porque, visto en la direccidn de movimiento
del ftambor de soldasdura, en una zona anterior 2l equipo de
soldadura asocizdo, especiglmente giratorio, movido hacia
arriba y hacia abajo en direccidn al tambor de soldadura gl
ratorio, en el trayecto de la slimentacidn tangencisl has-
ta el equ;po de soldadurs, ¥y en una zona posterior al equi
po de soldzdurs, en un trzyecto corto, la ldmina es aspira|
da por vacio contra el tembor de soldezdurs, es desprendida
a continuecidn de ésie ﬁor une sobrepresidn que parte del
tambor de soldadura y es levantada y retirada de éste en
una zona subsiguiente por un vecfo que zctda por fuera so-
bre la ldmina.

8.~ Procedimiento para la fabriczcidn continua
de bolsas a partir de una lédnmina de material sintético ter
mopldstico.

Tal y como se ha descrito en la Wemoriz que an-
tecede, revresentado en los dibujos que se acompafian Y pa-

ra los fines que se han especificado.
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Egta femoria consta de quince hojas escritas a
méquina por una sola cara.
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