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Eeta isveaeida ee refiere  a «na máquina de soldar 
película, u tilizada  frecuentemente cara cerrar y soldar bol 
©as do polietileno y otras película© teraoplásticaa simila­

res . Más particularmente, l a  iavmciéase re fiere  a una má­
quina coa bandas sin  fin  enfrentadlas para llevar láminas de 
película a través de un puesto de calentamiento y a nonti— 
nuaoión a través de un puesto de enfriamiento. — — — -  — —

Antecedentes de la  invención

Tales máquinas se denominan soldadoras de banda o 
soldadoras de banda de cadena y vienen ú t i l  i  san do bandas sin 
f in  enfrentadas para su je tar y desplazar físicamente la s  par 
tea superiores de las bolsas con las bandas* Las balsas en 

general suelen estar soportados adición ala sata por un trang 
portador de corroa in ferio r que so mueve a l a  misma veloci­

dad que la© cadenas sujetadores de la s  bolsea y las  bandas 
por cuyo medio se efectúa el calentamiento y enfriamiento 
ae la s  bolsas. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Bichas soldadoras de banda anteriores llevan va­
rios año o en uso cosiere i  a l y u tilizan  un par de bandas sin 
f in  dispuestas coa trazaos cooperantes de película por enci 

raa de la s  cadenas transportadoras y enfrentados el uno con



el otro y con muy poco espacio entra ellos pora rec ib ir  y 
llev ar la s  láminas de película catre s í .  So ta les máquinas, 
cada banda se mueve sucesivamente en e l tremo cooperante 

de película por un puesto de cal entapian to y luego por un 

puesto de enfriamiento j y posteriormente l a  banda progresa 
por un tramo de retomo hasta, e l extremo de entrada de la  

máquina.

En ta les  máquinas anteriores, cada una de la s  dos 

bandas está sometida a unos 4QOCF (aproximadamente 2059 C) 
m  el puesto de caLentaialsnto e inmediatamente está  sometí** 

da a temperaturas de enfriamiento que están por debajo de 
la s  temperaturas ambiente y pueden es ta r alrededor de la  
temperatura de agua corriente de 40*-50®l’ (aproximadamente 

5-'10flC)* Estos cambios rápidos y repetidos de temperatura 
provocan gravee esfuerzos in teriores en loe bandas y a  me­
nudo provocan un alabeo y deformación coa forma de arrugas 
en una forma ondulada* Este alabeo es tanto más acusado 
cuanto a menudo «e calienta l a  banda tínicamente a lo  largo 

de una sena en trecha y entre los bordes la te ra les de la  
banda» iíaturalaente, dichos alabeos y deformación hace que 
l a  banda sea inufcilizable para producir soldaduras de a lta  
calidad m  ta les películas* m  funclcmamtento normal, se 
han de substitu ir ferrosamente dichas bandas de soldadura 

varias veces a la  semana.

Loe cambios su stan c ia les repetidos entre dichos 
extremos de temperatura en cada ciclo de operación requieran 

que la s  barras calefactores en e l puesto de calentamiento apli



Quea temperaturas de 400-450» F (aproximadamente 205-232» C) 
a l a  banda a f ia  de asegurar un reealentapiento adecuado 
de l a  banda desde su estado enfriado y calentoaicato de la  
pelíeuln a tcaparaturas bastante elevadas para fundir l a  

película para su soldadura a fin  de producir un cierre* Al 
exponer l a  película a talen temperaturas elevadas» a menudo 

se deforma la  superficie de la  película y l a  sena de solda­
dura de la  película se hace excesivamente blanda y débil. 
Cuando ae hace funcionar l a  máquina a velocidades suscepti­

bles de producir una producción razonable» basta 600 pulga- 
das/minuto (aproximadamente 1.525 cm/tn), la  sección de en­
friamiento no puede enfriar adecuadamente la s  soldaduras y» 
por consiguiente, l a  película o bolsas deben manipularse 

cuidadosamente durante cierto  tiempo después de s a l ir  de la  
máquina soldadora. Tales bolsas no pueden someterse lamedla 
tásente a  una manipulación dura. -------------- ----------------

Naturalmente» esta necesidad de una manipulación 
cuidada requiere más espacio en l a  planta o zona de elabora 
cid». S i ta le s  máquinas anteriores* la»  bandas sujetan con­
tinua» ente la  película a medida que l a  película pasa prime­

ro por e l puesto de calentamiento y luego por eL puesto de 
enfriamiento. A medida que s* suelden la s  láminas do pelícu 
la» l a  sana soldada se hace mi$a delgada que l a  zona conti­
gua no soldada. Por ejemplo» s i  se sueldan dos láminas de 
película de 4 milésimas de espesor {con un to ta l de ?! a ilS s i 
mas)* e l espesar en la  zona o t i r a  de soldadura puede ser sé 
lo  aproximadamente 6 milésimas. Por consiguiente, hay una



línea de corte en cada lámina m  el borde de l a  soma de sol 

dadora donde lac láminas cambian bruscamente de espesor.
Eb probado que la  película se deb ilite  a lo  larga de dicta 
línea de corte» dando cano resultado una soldadura débil. -

Sn la s  máquinas de soldar do bandas anteriores, 
hen pido nocesarios revestimiento* sobro lea  bandas de ace* 
ro para asegurar que se lib e ra  l a  soldadura de l a  banda en 
el final del primer tramo de calectamiento~enfriamiento. A 

mentido Be rev iste la  banda con un recubrimiento o lámina 
de plástico resbaladiza delgada fijada & la  banda de noero 
y constituido por un producto comercial que ee denomina por 
su morca regletroca» o sen SBFLQN. también se han utilizado 
otros agentes de liberación, ta les como aceite cloro, s i  re 
veetimiento de la s  bandas de acero con SELLOS u otro mate­
r ia l  sim ilar hace que los bandas sean extremadamente costo­
sas y d if íc ile s  de conseguir en r i t io s  apartados. Cuando se 
desgasta el recubrimiento, l a  banda se hoce esencialmente 
in ú ti l .  Salee bandas en la s  máquinas anteriores han sido for 
sosamente extremadamente delgados, aproximadamente de 0,005 
pulgada (aproximadamente 3,13 rom) para rea liza r adeeuadaoen 
te  el propósito a que están destinadas. Bata extraxa delga­
dez ha contribuido materialmente a l coste substancial de es 

tos bandas y también ha contribuido a que la»  bandas sean 
delicadas» con una susceptibilidad de fác il rotura bajo los 
esfuerzos creado® en las  máquina» anteriores.

Resumen de l a  invención

Según la  presente invención se modifica l a  soldada



ra  de bandas para u t i l iz a r  banda© do cal ent amianto y bandas 
d© enfriamiento alineada© y dispuesta® m  tandeo que peral­

ten que la s  léainss de película que se sueldan sean lib e ra ­
das en un punto entre la s  bandas de calentamiento y enfria- 

¡siento. Un par de bandas de calentamiento están enfrentadas 
a  lo  largo de un puesto de calentamiento para rec ib ir  la s  
lámina© áe películas entre o í y aplicar presida a la s  lámi 

Gas, Unas barra© calofaetoras en el puesto áe calentamiento 
suministran calor a través de los tramos enfrentados de la s  

bandas a la s  láminas de película. Las bandas calentadas no 
se enfrían especialmente sino simplemente envuelven, a los 
extremos de entrada de los tramos y se calientan de nuevo 
para su b stitu ir e l calor perdido. Dado que se mantienes la s  
temperatura© áe l a  banda dentro de unos lim ites estrechos» 

se requiera odio una cantidad mínima de color en cada ciclo 
para producir l a  necesaria fusidn de la  película para soldar 
l a  a f in  de producir una soldadura. - - - - - - - - - - -

In vez de calentar las bandas? a n ivel requerido en 
la s  máquinas anteriores, se ciclientsn, los bandas eálo a unos 

S§G8F aproximadamente (aproximadamente 14560}. l a  película 
ee calienta adecuadamente a través de la  banda hasta tempera 
turas de soldadura sin que ©1 p lástico  caliente se derrumbe 
o caiga cuando se lib e ra . - - - - - - - - - - - - - - - - -

Uespuás las  banda© so separan de l a  película re­
blandecida sin  dañarla, a medida qus l a  película y l a  bolea 
proceden hacia s i  puesto de enfriamiento. - - - - - - - -



Las bandas do enfriamiento también tienen tramos 

alargados enfréntalos para defin ir tu» puesto de enfriamien­
to y para rec ib ir  y enfriar las  láminas de película que han 
sido soldadas y unidas firmemente con anterioridad, feos tra  
mos de las bandas de enfriamiento están espaciados los unos 
de los otros en una distancia suficiente a fin  do apenas to 

car l a  película sin aplicar preaiá» a l a  película* la s  ban­
das son enfriadas por barras enfriadoras que también contro 
lan  el espacio entre los tramos de la s  barras de enfriamtqn 

to . Sales barras enfriadoras pueden eer enfriadas por líq u i 
do enfriado o agua corriente del g rifo . Las bandas y barras 
de enfriamiento son lo  suficientemente anchas y están sitú a  

das de ta l  manera que la s  bandas y la s  caras de la s  barras 
se enfrentan con toda l a  soldadura y partes de l a  bolsa por 
enéima y por debajo de la  soldadura a fin  de en friar también 

dichas partes de la  bolsa. En la  mayoría de los casos» la  
banda tomará contacto con la  bolsa inmediatamente junto a 
la  soldadura* s i  les  barras tim en monturas de ajuste auto 
«ático* Si la s  barras son a ju stad as aanuslmente* puede 
ajustarse simplemente su colocación con respecto a l a  bolea 
hacia o fuera fie la  bolsa paro el mejor enfriamiento. -  -  -

Loe bandas de enfriamiento pueden tener l a  forma 
de t i r a s  continuas de metal» generalmente de acero» o pueden 

se r  discontinuas y segmentadas y constituidas por una plura­
lidad de piases metálicas alineadas en relación de borde a 
borde y montadas y llevadas ¡por una cadena* - - - - - - - -

Las barras f i ja s  a lo  largo do loa cuales se enfria



l a  banda, pueden estar posieionadas a lo  largo Se los tra ­

mos de enfriamiento 3e la  película o de o tra  forma a lo  la r  
g© de los tramos do retomo de la s  bandas.

Breve descripción de los dibujos

la  figura 1 es una v is ta  en perspectiva de l a  aá 
«piina do soldar ««atada sobre poete® verticales para su 
ajuste en l a  dirección v e rtic a l. -  -  -  - ----— -  —  -  ~

La Figura 2 es una v is ta  «a planta desde arriba 
de l a  máquina con partes substancióles ds la  tapa ro ta  pera 
ilustración áe d e t a l l e s . ------ -------- -------- --------------. . . . . .

La figura 3 es una v is ta  m  sección ampliada de 
un detalle  aproximadamente por la  línea  3-3 de la  Figura 2 
y que ilu s tra  l a  parte superior de uim bolea que atraviesa 
l a  máquina, siendo üeeproporclonado loe espesores de l a  pe­
líc u la  y de la s  bandas Se acero en comparación coa sus eege 
seres realee a fin  de hacerles v isib les en lo s dibujos. -  -

La Figura 4 es una v is ta  ampliada de un detalle  
áe e l transportador de cadena y áe la s  láminas áe película 
qu© forman l a  parte superior í?e la  bolsa transportadas por 
e l mismo.

La Figure 5 os una v is ta  en sección ampliada d© 
un detalle  áe la  soldadura producida segó», l a  presente inven*u
ción para soldar lae láminas de película una a o tra . — — — —



La Figura 6 as una v is fea m  sección ampliadla do 

un detalle  aproximadamente por l a  linea  6-6 de la  Figura 2.

La Figura 7 es una v is ta  en sisado de un detalle 

¡ie una Forma unificada de banda de enfriamiento «agón la  
presente invención. -  ------

La Figura 8 os una v is ta  «n planta ampliada ds 
un detallé, parcialmente ro ta  ilustrada en sección, del apg 
rato de l a  Figura 7.

La Figura 9 es una v is ta  en sección ampliada de 

un detalle aproximadamente por l a  línea 9-9 de l a  Figura 8.

Peecripclón detallada de l a  invención

Se ilu s tra  en la s  Figuras 1-6 una forma preferida 
de l a  invención y ee Indica en general por l a  referencia 10 

l a  máquina de soldar* Incluye un bastidor 11 llevado por 
montantes verticales 12 por medio de una cartela  aflojable 
13 de modo que la  máquina de soldar puede ajustaras v e r ti-  
csímente como conjunto. Loe montantes 12 pueden estar sopor 
ta los individual sien te  por basís montadas en «1 suelo y dis­
puestos de ta l  manera que puedo. extenderse a lo  largo y por 

debajo le  la  máquina 10 de soldar un transportador de corroa 
para soportar el peso ie la s  bb Iva© que se sueldan. ------

SI bastidor general 11 de la  máquina, puede tener 
forma de un arco a fin de suspender .las placas áe base 14 
en posición horizontal y borde a borde y espaciados l a  una



con respecto a Xa o tra para defin ir una ranura 15 de entrada 
de la s  partea superiores de la s  bolsas o de la  película en­

tre  la s  placas sobre toda la  longitud de l a  máquina. -  -  -

La máquina soldadora está encerrada substancíala^ 
te  de masera to ta l por una tapa 16 a fines 4e seguridad en 
la s  Figuras 1 y 2 la  tapa está ro ta  para ilu s tra r  la s  partes 

necesarias ás l a  máquina para una completa comprensión de 
l a  misma. — -  —------------ --  -  ------ -- ----- - - - - - - -----

Se proporciona un transportador de parte superio­
res de bolea s incluye un par de cadenas transportadoras sin 
f in  17 colocadas alrededor de ruedes dentadas 18 y 19 en e¿fc 
trenos opuestos do las  placas 14. Las cadenas 17 se extien­
den en tramos linéelos enfrentados 17a a lo  largo de la  ranu 
ra  15 entre la s  placas de base para su jetar y transportar 
la s  partes superiores de lae bolsas 3 que atraviesan la  má­
quina. Los tramos de la  calmea se mantienen en un espaciado 
predeterminado el uno con respecto el otro para ejercer una 

pro alón solare e l material de oelsa por medio de guías 20 a 
reso rte . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La energía para accionar la s  cadenas es suministra 

da a p a r tir  de un motor 21 a través de una caja de engranaje 
22 y a través de una cadena y «i3án 23 a l árbol 24 para una 
de la s  ruedas dentadas 13 de 1 ti cadena. Se transfiere la  ener 
g ía  a la  o tra  rueda dentada 18 por medio de engranajes moto­
res apropiados en los árboles 24 y 25* accionando este último 
l a  o tra  rueda dentada 13. -  —  ------ -- -------------



La máquina de soldar tiene un puesto 26 de calen­

tamiento y «a puesto 27 de enfriamiento dispuestos ambos a 
lo largo de loe tramos lineales 17a de l a  cadena transporta 
dora en tándem él uno con respecto a l otro. Por el puesto 
26 de calentamiento está dispuesto Junto «1 extremo da entra 

da de bolsas del transportador de bolsas y e l puesto 27 de 
enfriamiento está  dispuesto entro el puesto 26 de calenta­
miento y e l extremo de descarga de la s  bolsas dsl transpor­

tador da cadena. - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

SI puesto 26 de calentamiento comprenda un par de 

bandas sin f ia  alargadas 23 de calentamiento quo están dis­
puestas subetsneialmente Se forma horizontal inmediatamente 
por encima do loa tramo» lineales 17a de la s  cadenas trans­
portadoras, y la s  bandas 28 están colocadas alrededor de ruó 
das 29, 29.1 que están montadas sobre muñones 30 montados 
«n cojinetes apropiados llorados por la s  placas 14 de base.

Debe quedar entendido que la s  ruedas 29 de una de 

la s  banflan 28 están ligeramente desaliñadas con. respecto a 
l» s ruedas 29*1 de l a  o tra  banda. Las ruedas 29 y 29.t  no e¿ 
tán enfrentadas directamente l a  «na a l a  o tra , sino están 
situadas de modo que una línea que une «1 eje de cada rueda 
29 y el eje de l a  rueda contigua 29-1 se extiende oblicuasen 
te  con respecto a los tramos linealse 23a de la s  bandas 28 

(en ra s  de extenderse normalmente a los tramos). Ambas rue­
das 29 están espadadas ligeramente más próximas a l extremo 
de entrada de la  máquina que la s  ruedas contiguas 29.1* La 
finalidad del desplazamiento es proporcionar más espacio en-



-  12 -

tra  la s  periferia» de la s  ruedas adyacentes a la  ve» que se 
f a c i l i ta  un estrecho espaciado de las  bandas, a f in  de aria! 

t i r  bolsas de distinto» espesores y de modo que un desgaste 
excesivo de la s  bandas o recubrimiento de 2SFL0SÍ no tenga

5. lugar debido a irregularidades o alabeo de la s  bandas* -  -  -

¿as bandas 28 están formadas de material termoeon 

ductor» frecuentemente el acero» pero pueden ser de otros 
materiales ta les como fib ra  de vidrio* Las bandas de acero 
pueden tener una anchura aproximada de 1 pulgada (25» 4 mm)

10. y un espesor aproximado de 0»008 a 0,010 pulgadas (aproxima
demente 0,20 a 0,25 am). Las superficies exteriores de la s  
bandas 28 enfrentadas a lo  largo de los tramos lineales 28a 
de calentamiento de la s  bolsas y que toman contacto con él 

material de bolsas de película de polietileno, están revestí 
15* das de un agente de separación apropiada para impedir cual­

quier adhesión entre la s  bandas calentadas 28 y la s  láminas 
de película* Las bandas pueden estar revestidos de un recu­
brimiento muy delgado de plástico muy resbaladizo por ejemplo 
e l material denominado por su marca TEPLON, fijado firmemec- 

20. te  a  la  «ara de la s  bandas. - - - - - - - - - - - - - - - -

Bn el caso de que se u tilicen  bandas de fib ra  de 
v idrio  en el puesto 26 de calentamiento, ta les bandas de f i ­
bra de vidrio  también estarán revestidos de íeflón u otro 
agente sim ilar de separación. -  -  -  ------ - - - - - - - -

25. Un par de barras calelectoras 30 a la s  que se pue­
de suministrar calor por un calefactor 31 de resistencia  ee-



tén atontadas en el bastidor con la» caras transmisoras 32 

da calor dispuestas de modo que se apoyen contra la s  cara» 
in terio res de la s  bandas 28» a lo  largo de loe traíaos linea 
le s  23a de la s  miomas. la s  barras calefactores estén precio 

por medio de ligero© resorte© helicoidales 33 hacia 
dentro contra la» bandas 28 a fin  de ejercer una presión so 

brc l a  película que se calienta entre la s  bandas, ün asado 
ajustable 34, en cada uno de los resortes 33* está previsto 
para ajustar l a  presión hacia adentro ejercida por e l reaO£ 

te  y la  barra calefactor» contra l a  banda 20.

La anchura de l a  zona de soldadura de la  película 

de bolsa B viene controlada por la  anchura de l a  cara 32 de 
l a  barra calefactor» que transmite calor a través de l a  bou 

da al material de la  bolsa. La película de l a  bolsa se fun­
dirá tínicamente dentro de la  anchara de l a  cara 32 de l a  

banda calefactora. 4*--------- --  —

Otras barra» calefactor»® de otra» formas puedan 

in u tilizarse  a fin  de variar l a  anchara de l a  zona o t i r a  
da soldadura a lo  largo del material de película, y puede 

ser deseable en cierto© caso» producir dos o más xanas o t i  
rae fundidas en el material do 1» bolsa por medio de caras 
calefactores gemela» a fin  de producir una soldadura doble 

en l a  parte superior de l a  bolsa.

El puesto 27 de enfriamiento Viene constituido por 

un par da bandas sin  f ia  35 de enfriamiento que tienen tra ­
mo» lineales enfrentados 35a dispuesto» por encima de l a  ca



deas. 17 y ranura 15 a f ia  de torear contacto con l a  película 

de plástico y enfriar l a  zona de soldadura y r e t i r a r  calor 

de l a  alema. Las bandas sin  fin  se ilustran  en la s  figuras 
1-6 como bandas continuas y construidas de materiales termo 

conductores tales como ol acero} en la s  Figuras 7—9 la s  ban 

das de enfriamiento son discontinuas, comprendiendo placas 

individuales 35.1 llevadas por cadenas de rodillos apropia 
das 35.2. Las bandas de acero 35 pueden tener una anchura 
aproximada de O»O15 pulgada (aproximadamente 0,37 mm). lío se 

necesita teflón en l a  cara de la s  bandas 35. Las bandas 35 
están colocadas alrededor de ruedes 36, 36*1 sobre árboles 
37 Que están montados en cojinetes apropiados de la s  placas 
14 del bastidor. ----------- ------------- ---------- -------------------

Las ruedas 36 también están desalineadas con res­
pecte a la s  ruedas contiguas 26.1 de l a  Mema manera y para 
l a  misma finalidad que la s  ruedas 29 están desalineadas con 
respecto a la s  ruedas contiguas 29.1 ta l  como se ha descri­
to  anteriormente. -----------------------------------------------------

Se efectúa el enfriamiento de les  bandas 35 por 
un par de barras enfriadoras 37* montadas en e l bastidor y 

dotadas de resortes 38 a fin  de fa c i l i ta r  la  aplicación de 
l a  cantidad deseada o necesaria de presión, s i  l a  hay, con 

t r a  la® bandas 35 y la s  zonas de soldadura de la s  bolsas y 
películas que se mueven entre lae bandas 35«• Se proporcio­
nan dispositivos 39 de control de tensión para ajustar loe 

resortes 38 y s itu a r la s  berras enfriadoras 37* con respec­
to a la s  bandas 35 a fin  do controlar la  relación entro lae



bandas y l a  jsona de soldadura de la  bolea cuando la  bolea 
pasa entre los bandas. Las barras enfriadora» están dotadas 
de acoplamiento apropiado a un liquido de enfriamiento por 
ejemplo agua de grifo . Se observará que e l extremo de entra 

da del puesto 27 de enfriamiento» definido por la s  ruedas 
36 que llevan la s  bandas 35 está  espaciado del extremo de 
descarga del puesto 26 de calentamiento donde la» banda» 28 

dan la  vuelta a la s  ruedas 29 y vuelven para recalentares.-

La energía para accionar la s  bandas 25 y 2S viene 

euminiotrada por el motor 21 y árbol 24. tfn acoplamiento ao 
to r 40 de cadena y rueda dentada une e l árbol 24 con el ár­
bol contiguo 37 que también tiene m  piñón motor 41 montado 
sobre e l mismo y engranado con un piñón 42 parecido del ár­

bol 37 contiguo» a fin  de suministrar l a  fuersa motriz a a®
baa bandas 35. ün acoplamiento motor 43 de cadena y rueda/
dentada une uno de loe árboles 37 con uno de los árboles 30 
para accionar la  banda 28, y los árboles contiguos 30 en el 
extremo de corriente abajo de la s  bandas 20 tienen pifiones 
motores 44 idénticos y engranados para coordenar y accionar 
ambas bandas 28 a l a  mioma velocidad. - - - - - - - - - -

A la s  velocidades corasíes de funcionamiento de es 
ta  máquina» aproximadamente 600 pulgadae/ainuto (aproximada­

mente 1525 cffl/m), se forman la r partes superiores de la s  bol 
sas con soldaduras de encogimiento» ilustradas subetanciai- 
mente en la  Figura 5. - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

La bolsa B tiene dos láminas de película y en



contacto una con otra cuando entren en l a  máquina de soldar 
y se funden ambas láminas y Lg por el calor suministrado 
en e l puesto 26 de calentamiento« - - - - - - -  -  —  -  -

Bn un ejemplo típ ico , la  cara 32 do la  barra cale 

factore, puede tener una anchura de aproximadamente t/4  pul 
gada (aproximadamente 6,35 mas) a fin  de que se fundan ambas 

Xámjnag y üg «a una t i r a  o zona de una anchura aproxima­
da 4e 1/4 pulgada (6,35 na), totalmente a través do l a  an­
chura de l a  parte superior de la  bolsa. Inicialmeate, se ajas 
ta  e l espaciado entre la s  bandas 28 variando la  presión so­
bro lo s  resortes 33» y de seta forma volviendo a s ituar la s  
barras calefactores 30 de nodo que toda la  anchura entre los 
tramos 23& de la s  bandas es ligeramente in ferio r al espesor 
global de la s  láminas y Lg* Por ejemplo, s i  l a  película 
tiene un espesor de 4 milésimas, para 12a espesor global de 
8 milésimas de las  dos láminas enfrentadas, el espacio en­

tre  los tremes 23a de la s  bandas 2S se f i ja  aproximadamente 
en 6 milésimas de modo que cuando la s  láminas pasen a la  z® 

na entre la s  barras calefact&ras 30, los resortes 33 cedan 
ligeramente y mantengan una presión f ís ic a , entre la s  ban­
das 28 y la s  láminas de película Lj y Lg. —  --------- -  -  -

la s  bandas 28 están expuestas a una temperatura, 

en una modalidad de funcionamiento, de aproximadamente 290* F 
(aproximadamente 145®C) m  les  barras calefactores 30 y es 
transmite esta temperatura a las  láminas da película que pa 
sen «otra la s  bandas. Bata temperatura no es lo suficiente­

mente a lta  para deformar la s  superficies de l a  lámina de pe



l íc u la , pero producirá un reblandecimiento y fusión adecua­

dos del material de película a fin  de producir l a  necesaria 
soldadura o fusión del material de película «n la s  dos lárai 

ñas a fin  de que la s  dos láminas fluyan efectivamente una 

en o tra , Bespuás de calentar las láminas de película sufi­
cientemente* habrán rebasado la s  barras calefactores 30 lug 
go habrán pasada por la s  ruedas 29 donde se lib e ra  l a  pelí­

cula de l a  zona da soldadura y la s  bandas calefactores 28 

se separan y dan la  vuelta a la s  ruedas 29» las bandas de 
calentamiento vuelven ni extremo de entrada del puesto de es 

lentsmiento, sin  un enfriamiento especial» d» ®oáo que la s  
bandas que in lcialsente tontan contacto con la s  bolsas entran 

tes en el extremo da entrada de l a  máquina ya estarán callen 
tes y efectivamente producirán un precal «atamiento sube ten­
d a l  do la s  zonas de soldadura de l a  bolea con anterioridad 
a presentarlas a la® barras calefactores 30 donde se aplica 

un calor substancial# -

La liberación de las bolsas cuando salen áet puesto 

SÉ de calentamiento y fuera di compresión cuando la s  bandas 
23 se separan y pasan alrededor de laa ruedas 29 de corrien­
te  abajo contribuye materialmente a la  formación de un cie­
rre  de "encogimiento* en l a  bolsas Se ilu s tra  un cierre de 
«acogimiento en l a  Figura 5 donde la  soaa de soldadura S es 
substancio!¡Dente mayor que cualquiera de la s  láminas o X»g 
de película de laa  cuales está formado la  soldadura S* Por 

ejemplo» s i  las  láminas Lj y Lg tienen cada una un espesor 
da 5 milésimas» el espesor de la  película en la  zona de sol-



dadura donde se han soldado las  dos láminas será aproximada 
meato áe 1 | a 2 veces el espesor combinado de la s  láminas 
£,j y 1*2» y puede tener un espesor opr6xime.de de 14 a 18 ®i- 

lésimas» La anchura de la  zona <ie toldadura se habrá encogí 
de ligeramente en comparación oon 3 a anchura da l a  cara ca- 
lefacto ra  32 de las barras calef'actoras, cuando ce lib e ra  la  

película a medida que sale del puesto de calentamiento. l?or

ejemplo, e i  se calientan originalmente loa lámina® de poli 
cuín a lo  largo de una zona de 6,35 ^  de anchura, l a  ancha
ra a« la  zona S de soldadura después de liberación un breve 
«acogimiento será aproximadamente de 4,0 me de snenura. — *

Por lo tanto se verá que a ©auca de la  liberación 

de l a  película en e l extremo de corriente abajo del puesto 
26 de calentamiento donde ambas bandas 28 se separan de la  
película, l a  zona de soldadura reduce su anchura pero mimen 
ta  su espesor. Dicha soldadura de ©acogimiento ilustrada mi 
l a  Figura 5 se considera una soldadura extremadamente fuer­
te porque no hay líneas de corte que puedan provocar una 
ruptura con manipulación dur-w - - - - - - - - - - - - -

Después á ©  lib e ra r  la  película del puesto 26 de ea 

1entemiente» la s  láminas de película se desplazan rápidsmen 
te  sitare la s  bandas 35 -ie enfriamiento. Se ha encontrado que 
es de desear un enfriamiento í¡ ^beso” donde la s  bandas 35 
simplemente tocan la  zona S de soldadura de l a  película sin 
apretar ninguna presión hacia adentro contra l a  película* Ss 
te  enfriamiento sacará la  cantidad necesaria de calor del 
material de película de modo que le  soldadura estará bien en



durecida y extremadamente fuerte pora cuando la  película aa 
de del extremo de corriente abajo del puesto 27 de enfria- 
miento* donde la s  bandas 35 ee separan y pasan alrededor de 

su» respectivas ruedas 36. Si bien lo» resorte» 38 le  dan a 
l a  máquina la  capacidad de aplicar presida en e l puesto de 
enfriamiento, se ha encontrado que en muchos casos es muy 
deseable evitar aplicar presión hacia adentro contra l a  zona 
de soldadura S durante l a  etapa de enfriamiento. Cuando as 
llevan la s  bolsas por el transportador 17 de cadena a l extra 
mo de salida de la  máquina y ranura 15* la s  bolsas están 1% 

tas para una manipulación dura y pueden aplicarse o guardar­
se o manipularse rápidamente de cualquier manera deseada. -

En ciertos casos en l a  monipul ación de un tipo de- 

tersainado da material» puede ser de desear tener guías v e rtí 
cales 51 dispuestas entre el puesto de calentamiento y el 
puesto de enfriamiento a lo  largo del transportador 17 de 

cadena. —

la l como so ha señalado anteriormente» l a  banda 

continua 35 del puesto de enfriamiento puede te ta r  substitu í 
de por una banda discontinua formada $e una pluralidad de 
placas metálicas 35.1» coda una de le s  cuales está  llevada 
por un eslabón individual de una cadena 35*2* Sal como se ve 
en la  figura 9$ cada tina de lae placa» 35*1 está  fijada  por 

ejemplo por soldadura por puntos a una abrasadora 35.3 con 

forma de U de modo que simplemente se coloca a presión sobre 
un eslabón de la  cadena* lias placas 35*1 se extienden a  un 
lado de la  cadmía y a lo  largo de los barras enfriadoras 35 «4



y para cooperar con la  atona de soldadura de la s  bolsas que 
se cierran. ----------------- --  - —  -  - -  - -  - -  - -

g...O.X.-A

Se declaran de novedad y propiedad para SepoSa, 

sus te rr ito r io s  y plazas de soberanía, la s  siguientes: -  -

I H T I I D l C A C l O n g

1»** Mejoras en la s  máquinas para soldar película, 
particularmente para cerrar y se lla r  bolsas uniendo por so¿ 
áadura láminas de película que forman lo s extremos de la  
bolsa, carnet orieadae porque la  máquina comprende -  ---------

un bastidor alargado, —  —  —  -  ---------------

un transportador de partes superiores de bolsa en 

el bastidor que incluye un par de cadenas transportadoras 
sin  f ia  que tienen tramos transportadores alargados de bol­
sa «afrentados el uno con el otro y que cooperan e l uno con 
e l otro para rec ib ir , su je ta r y llevar la s  partes superiores 
de dichas bolsas a  lo  larso del bastidor y descargar la s  bol 
sas de la s  tramos, -  - ---------  --------- -- ------------------- --

un par de bandas de calentamiento sin  fin  y un par 
da bandas de enfriamiento sin  f in , - - - - - - - - - - - -

medios de montaje en el bastidor para llev ar di­
chas bandas de calón toa i  sato y enfriamiento en relación espa 

ciada la s  unas con la s  otras y por encima de dichas cadenas



transportadoras! y que definen puesto® de calentamiento y *£ 
friajslento a lo  largo de lo s  tramos transportadores de bol­
sas á» la» cadena®, estando contiguo e l puesto -de asienta- 

©lento a l extremo de entrada de las  bolsas d« dichos tramo» 
5* y estando situado el puesto de enfriamiento entre el pues­

to de cal en t  ami tinto y e l extremo de descarga de la s  bolsas 

de dichos tarareo®, - - - - - - -  —

teniendo la  banda de calentamiento tramos calefac 

torea enfrentados de película que toman contacto con la® lá  

nina® de película de la  bolea y la® sujetan, — -  — ~

barras calefactor»® a  lo  largo 3® dichos tramos 
calefactores da película de la® bandas de calentamiento y 
que suministran calor de soldadura a la s  bandas para eu 
transmisión a la s  láminas de película que pasan a través del 

15* puesto de calentamiento, - - - - - - - - - - - - - - - - -

resortes que fuerzan la s  bandos Se calentamiento 

para que so apoyen con presión en la» láminas da película»
y ---- ------------------------------------------

teniendo también la» bandas da enfriamiento tra - 

20. moa de enfriamiento de película enfréntalos y medios que en
frían  las  bandas de enfriamiento. - - - - - - - - - - - - -

2 .-  mejoras eogdn l a  reivindicación 1, caracteri­

zadas porque dichos medio® de montaje incluyen rueda» que 
llevan dicha® banda» de calentamiento y dirigen la» bandas 

fuera de la  película a fin  de so lta r l a  película en e l ex—25



tramo del puesto de calentamiento*

3. -  Mejoras según la  reivindicación 1, caracteriza

das porque cada una de la s  bandas <3® calentamiento es una t i  
ra  continua de material te rao co n d ac to r.-------■ — - ---------

4. -  Sejoras según la  reivindicación 1, caracteriza 

das porque la  banda de enfriamiento es una t i r a  continua de 

material fcermoconáuetor.

5. -  Mejoras según la  reivindicación 1, caracteriza
das porque una de la s  bandas de enfriamiento es discontinua 
e incluye una pluralidad de placas termoconductoras alinea­
das en relación, de borde a  borde y también incluye medios 
s in  fin  que llevan y guían dichas placas alrededor de un re  
corrido cerrado y en tramos a lo largo del puesto da enfria 
miento. — ------ -- -------------------------------- -------------------

6. -  Mejoras según la  reivindicación 5» caracteriza
das porque la  máquina incluye cadenas sin fin  que llevan di 

cha® placas. -  -  —------ ------------------------ -  - ----------------

7. - «MEJORAS ffl LAS MAQUINAS PARA SOLDAR PELICULA"

Sedo ello  conforme as describe y reivindica en la  
presente memoria que consta de vein titrés hojas foliadas y 
mecanografiadas por una sola -le sus caras y de dos láminas
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de dibujos que la  Ilustran .
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