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El invento se fefie;e a'ié‘fabricacién de bolsas
o sacos utilizando tubo estirado sin juntura de pared rela
tivamente fina constituido por un.maferiél‘termobiéstioo
orientado eﬁ el cusl una junta soldada se realiza, particu
larmente en un tubo estiradc sin juntura, hecho en particu
lar de poliésteres estirados biaxialmente.

Durante mucho tiempo ha sido costumbre utilizar
materiales termoplésticos para el envase de articulos de
consﬁmo, por ejemplo productos alimenticios. Ademas del en
voltorio sencillo, en muchos casos se emplean bolsas de pe
licula pléastica ya hechas. In este caso, se suelden dos pie
zas de pelicula de plastico cortadas de manera correspondien
te, la una encima de la otra o se pegan en tres lados, 0 an
tes Fe todo se prepara un tubo con una pelicula la cual, a
confinuacidén, muchas veces con un método de fabricacidén con
tinyo se pega o se suelda en la junta 1ongitudiﬁa1 superpues
ta.] En el método de fabricacién de bolsas que se acaba de
:tenciondr, las secciones de tubo que han side cortados a la
longitud apropiada se pegan o se sueldan. Ya que las juntas
soldadas y pegadas son las partes endebles de las belsas,
este (ltimo tipo de bolsa presenfa la ventaja de que esté
provista solamente de dos juntas.

Fxisten numerosos métodos para la fabricacidn de
bolsas utilizando material no estirado y en los cualec se
prefiere muchas veces realizar las juntas por soldadura
en lugar de pegarlas porque la operaciin es sencilla. Por
tante, para soldar veliculas de poliolefina, puede utIXrzarse

el procedimiento de impulsos eléciricos, 1a

&

oldadura pur hi

-

LY

lo calionte y la soidadura eantre dos electrodos de soldacdu-

ra calentados. Es igualmente posible utilizar adhesiveos que
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funden en caliente,

Los métodos descritos mis arriba producen, con
mzteriales temmopldsticos no estirados, wnas bolsas en las
cuales no se exige una resistencia muy elevada del materigl
de la bolsa o de las juntas soldadas de las mismas. Sin em~
bargo, se consideran como completamente adecuadas, respecto
a su registencia al desgarramiento, su alargamienlio al ser
estirados, su resistencia a la propagacidn de los desgarra-
mientog, y su permeaﬁilidad a log gases 0 al vapor de agua.
Si se exigen wnas cualidades muy elevedas del material bdsi-
co y de los puntos de unidn de las bolsas producidas en &s-
te, respecto a las caracteristicas menciomadas més arriba,
entre otras, las peliculas en forma de hojas continuas o de
tuwbos pueden ser estiradas, por rameado moneaxial o biaxlel,
de acuerdo con lag propiedades deseadas para la pelicula f£i-
nal, por estiramiento del tubo o por procedimientos de esti-
rado gsimultdneo en una amplia gama de variaciones,

El inconveniente de la mayor parte de las peld
culas estiradas, es decir de los materiales termopldsticos
utilizados a gran escala para eavage, es decir el polipropi~
leno, las poliamidas y especialmente los poliesteres, consis—
te en gue no pusden goldarse de ninguna manera, © cuando se
utilizan procedimientos de soldadura corrientes, por e jemplo
la soldadura por alembre caliente, las zonas soldadas no cué
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,

Ing procedimientocs propuestos anteriorsente pa-
ra fabricar peliculas termoplasticas que wnueden ser soldadas

o wnides, exige que las peliculas estiradas gean sometidas a
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wn pogt-tratamiento costoso. £n éste, es preciso aplicar
capas de soldadura'én caliente las cuales pueden aplicarse
golamente en cierto grado sobre la pélicula estirada bdsica
y producen un« buena adhesion si se aplican capas interme-
dias suplementarias o procedimientos de tratamiento inter-.
medios, tales como tratamientos por efecto corona. Estas
etapas producen gastos suplementariog ademéds de complicar
la fabricacién de las peliculas y dan lugar & wn cosle mds
elevado de las bolsas,

En primer lugar son pocos log Gipos de pelicu

lag estirables que se utilizan hoy en dia frecuentemente pa

ra aplicaciones de envase, siendo prineipalmente.elxpolippg

pileno y poliester, en los cuales la registencia de la jun-
ta no es adecuada en numerosos aspectos resgpecto a la carga
a los choques o al encogimiento encima de los productos en-
vasados, incluso en el caso de soldadura por hilo caliente
descrita mds arriba.

Se ha indicado, en particular en la utilizacién
de peliculas de poliester encogibles para envasar productos
avicolas, que las juntas son frecuentemcnte destruidas,
cuando se coloca el ave en la bolsa ya hecha como resultado
éel choque que se le imparte, y durantec el encogimiento ulte
rior, las juntas se abren debido a las fuerzas elevadas pro
ducidas por este encogimiento, lo que hace qus la mercancia
no pueda ser vendida,

Para envasar productos alimenticios tales co-
mo aves exn rolscs estiredzg, estos bolsas, que dieren la
forra de un tubo se¢ atan en wns extireridad 0 se cierran
por medio de una grapa netalica. A este efecto sin embai-

g0, son necesarias maquines técnicamente costosas para frun-
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cirlas, atarlas y aplicar grapas en ellas, Este método de
cierre de las bolsag presenta igualmente el inconvenienté de
que es Tdcil que s¢ produzcan desperfectos en los lados de
la atadura o del cierre por grapa dando lugar a un mayor
nimero de rechazos de los productos envasados.

' Ademéds, las bolsas preparadas de esta menera
son diffciles de apilar debido a la presencia de la atadu~
ra o de la grapa, y por tanto son dificiles de someter a wmn
tratamiento ulterior en ndquinas de manipulacidn., Ademds,
las extremidades fruncidas producen unas partes muy durasg
gue g veces deterioran los demds envases, por ejemplo cuando .
ge almacenan en vitrinasg fefrigeradas.

. E1l invento proporciona un proqedimiento parg la
preparaciin de bolsas o de sacos ubtilizando tubos estirados
de pared delgada, preferentemente estirados biaxialmente,
congtituidos de material termoplastico, en el cual el tubo
aplagtado se introduce en una pinza abierts de tal manera
que el borde del tubo sobresalga mds alléd del borde de la
pinza, se sujeta el tubo en su posicidén y se mantiene cerran-
do la pinza, y ia parte saliente del tubo se funde, median-
te aplicacidn de calor, formando wna junta fundida adyacente
al bords de la pinza, 7 en el cwal la parte saliente del tu-
bo se ajusta de tal manera que el espesor de laé dog cepag
superpuestas de material en formo de pelicula sea digual a 2
& 10 veces; preferentemente 2 a 6 veces, el espesor total
de las capas de peliculag superpusstas, y en el cual el su-
ministro de calor se regrila enclumn del punto de fusidn del
naterial termzopldstico utilizado, con relacion a la perecidn
saliente del tubo y el espesor de lz pelicula tubular, de

modo que se forme una junta wiforme y maciza por fusidn
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gin deterioro del material termopldstico.

En general, la pelicula tiene un espesor de'pa~
red de 6 a 100 micrones, preferenfemente 20 a 50 micrones.
Utilizando las peliculas tubulares mencionsadas mds arriba,
éstas tilenen una orientacidén en la cual existen direcciones
preferidas de acuerdo con la direceidn del estiramiento y
el grado de estiramiento empleado., Naturalmente, es posi-
ble, cwando se fabrica tubo, estirarlo solamente longitudi~
nalmente en la direéoiéﬁ de traceidn, o hinchandole, en la
direccidn transversal solamente. De egtz manera, se fabri-
can peliculas estiradas monoaxialmente que estan orientadas
substancialmente en la direccibn del estiramiento solamente.
Si.se realizan simulidnea o secuencialmente wn hihchado y wn
estiramiento longitudinal, se obticnen peliculas tubulares
que estdn orientadas de acuerdo con el grado de estirado tan
t0 en el sentido de la periferia como en el sentido longi-
tudinal. Todos estos tipos de peliculas tubulares pusden ser
utilizados para former bolsas ¢ sacos, particularmente las
peliculas tubulares de poliamidas, polipropileno y en parti-
cular los poliesteres. En un medo de realizacidn preferido,
el invento estd relacionado con la produccilén de bolsag
utilizendeo peliculas tabulares encogibles, es decir agquelles
peliculas gue tienen una cierta capacidad de recuperacidn
cuando se les aplica calor y por tanto pucdewn rodear inti-
mamente los productos alimenticios euvasados. En este caso,
gson particularmenie adecuadas las peliculas encogibles he-
chas de poliesgteres, por ejemplo para envasar productos avie
coles en los cvzles los didmetroy internos de 6C a 300 mm,
presentan una perticular impar-tancia,

En general, sin embargo, el proceso segin el in
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vento puede aplicarse a todas las peliculas tubulares sin

soldadura estiradas., Ia calidaed de la soldadura es-tal que
su resistencia es proporcional a la del material bdsico que
ha sido mejorada por estiramiento. Este no es generalmente
el cago con las bolsas propuestas en la técnica anterior,

Unas pruebas han demostrado‘que en lag bolsas
expuestas a fuertes choques durante su llenado, el nimerc de
desechos puede reducirse a un 2% o menos.

Igualmente, en el caco de bolsas que han sido
utiligzadas como envases encogibles, se producen mejoras im-
portantes con relacién a la reduccidn de los desechos de mo-
do que los desperdicios disminuyen substancialménte;

Otra ventaja de las bolsas producidas por el
proceEo de acuerdo con el invento congisten en qus puzden
epilarse uds ficilmente, y, en comparacién con las bolsas
que han sido fruncidas y atadas o grapadas, su manipulacidn
por [las maquinas de tratamiento ulterior es mucho mds fdcil,

Durante la puesta en practica del procedimiento
del invento, es muy importante gue el tubo sea introduecido
en la pinza de ﬁodo que el material sobresalga del borde de
la pinza en un grado predete.minado. Esta cantidad de mate- '
rial saliente depende del espesor de la parel doble del fubo
aplastado y del espesor de la Junta soldada que debe reali-
zarse, Ll saliente debe ser tal que después de que lag dos
capas de peliculs abierta superpuestas han sido fundidas, el
espesor de la junta nec gea superior & 2-10 weceg, preferente~
wente 2«6 veces, el ospesor de las dos capas de peliculz.

Si el suliente es dezasliado peguefo O e¢xeesivo, las juntas
se deyggarrardén fdcilmente & igualmente, en el caso de w

saliente excesivo, después de su encogimiento, presentard wa
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agpceto feo. Ia fuente de suministro de calor ha de ser re-
zulada de tal manera que al fundirse las capas superpuestés
de pelicula {tubular s¢ obtenga una-junta soldada tan wifor-
me como sea posible y que no sea més débil en sus extreﬁos
gue en su centro,

' La temperatura a la cual el material ha de ser
calsntado depende naturalmente del material tecrmonldastico
utilizado, es decir de sus temperatwras de fusidn y de des—
composicidn, y debe éoutrolarse de manera que no se produz-—
ca la descomposicidn del material cuando se realiza la fusidn.
82 observard que la descomposiciin o el deterioro a una teom-
peratura dada es un procesc gue depende del tiempo. Cual-~
quier descomposicidn aparece bajo la forma de una decolora-
cibn fe la junta soldada y por ejemplo cuando se Observe con
microgcopio se revela por la presencia de productos de car-
bonizacidn en el interior de la junta. Una junta que contie-
ne un numero muy importante de burbujas tiene poco valor reg
pecto a su resistencia: se prefiere uma Jjunta gque presenta
pocas burbujes.

Genéralmente, 1la realizacidn setisfactoria del
proceso depende de la coordinacidn del seliente con el espe-
sor de las peliculas y de la regulacidn de la temperatura
con relacidn al material pldstico utilizado, con lo cual las
jumtas soldadas toman preferentemente la fomma esférica o de
gota.

£n un modo de realizucidn preferido, se aplica
ma temperatura predetermirada 2 la peliculs sujete en 12
pinza,. =E1 calertzmiento o el exfriamiento 2 esta temperatu-
ra se realiza ventajosamcate de pznera directa por rmedio ce

la pinza. Segtm el material utilizado para la pinza, las mor
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'dazas de la cuai'pueden ser por ejémp;o de aluminio o de co-

bre, la regulacibn de la temperatura, como resuliado de la
conductividad térmica diferente de log materiales, se hace
por un calentamiento o un enfriamiento swuplementario de la
pinza. ILa 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 |[demostrado que era ventajoso, en el caso de {tubo de
tereftalato de polie%ileno estirado encogible, ajustar la
temperatura del tubo antes de su soldadura entre 30 y 60°C.

Unreglaje de temperatura elegldo adecuado es tambidén venta~

joso fara consegulr la resistencia méxima de 1aé Juntas gol-
dadas )
Aunque pueda utilizarse cualquier fuente de ca-
lor, /[por ejemplo gas caliente, o0 radiaciones infrarrojag co-
i
mo fhente de sumiristro de calor, es ventajoso fundir el sa-
lienK

de gas, porque de esta menera se obtienen fécilmente tempera

e que formara la junta soldaeda por medio de wna llama

turas superiores al punto de fusidn del material termopiis—
tiéo. Igualmenté, es posible utilizar rayos laser adecuados
preferentemente concentrados.

Ia soldadura por llama puede reclizarse por me~
dio de un quemador de forma alargada adecuado que se sitda
a 1o largo del borde de la pinza. ]

Sin embargo, en wn modo de realizacidn preferi-
do, sé desplaza una llama de2 gas a 16 largo del borde Ge
la pinze desde wn extremo de la pelicule hncta el ciro, ITum~
diéndose continuazentc las dos cepas stperpuestas, Ia sole
dadurs por llame produce wnas juntas soldadas perticulsrmente

wmifomes y duraderas, .
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Bl proéedimiento puede'ser 1levado z la pricti-
ca de varias maneras, por ejemplo las secciones ya preparadas
de pelicula, eg decir tubo de’longitud y anchura apropiadas,
son transportadas por un dispositivo de transporte adecuado,
por ejemplo tenazes o brazos de agarre, entre las mordazas
abiertaes de la pinza, permanecciendo el geliente predetermi-
nado opuesto al borde de la pinza, se clerran las mordazas,
se funde el saliente, se retira la seceidn cerrada de la pe-
1fcula de la pinza despuds de que esta ha sido abierta nue-
vamente, y & continuacidn, si se desea, se coloca en wn mon-
tén., Aunque este procedimiento dé buenos resultados, en
la prdctica se prefiere wna secuencia de funcionamiento con-
t{nuo, para evitar la pre-fabricacién de las secciones de tu
ho ya que en tal caso los hordes cortados nb pueden cortarse
con limpieza seginm se representa en la secuencia de funcio-
nemiento que sigue.

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

En la secuencia de funcionamiento continuo que
se prefiere, wn tubo estirado eplastado procedente de un ca-
rrete de suministro, segim se describe mds arriba, es intro- ~
ducido entre les mordazas dé la pinza abierta de modo que des
pués de cerrar la pinza ge forme una cierta parte saliente
del tubo. Tan pronto como se cierre la pinze, el saliente
se funde aplicendo calor, se interrumpe la aplicacidn de ca-
lor, se abre la pinza y a continuacidn el tubo de pelicula
fundido es desplazado sobre unt lunzgitud predeterminada‘que
corresponce a la longitud desecade de la bolsg. Tan pronto
como se iermina el proceso de desplazamiente, la pinza se

cierra de nuevo y el tubo es cortado en el sentido de su an~
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chura de tal maners que se forme de nuevo wna cierta longi tud
saliente del tubo y se repite el proceso,’ o
Comc en el procedimiento descrito mds arriba
para las-secciones de tubo, se emplean para el transporte del
tubo medios conocidos tales como corrcas_transportadoras, te
nazas, brazog de agarre, y dispositives sgimilares., Ia aber-
tura y el cierre de la pinza puede realizarse ciclicamente
por nedio de mecanismos neumdticos, hidrdulicos o magnéti-
cos,

Para obtener un borde cortado con precisidn

en la|parte saliente, es ventajoso, en la practica, cortar
la pelfcula de acuerdo con la parte saliente predeterminada
por medio de wn corte realizado con uma cuchilla paralelia 2l
bordel de la pinza. A este efecto ge aplica'la cuchilla en
un borde longitudinal del tubo aplastado y se desplaza la cu
chilla hegta el borde longitudinal opuesto, estando la herra
mienta de corte conducida a continuacidn de nuevo a su posi-
cibn original,

Aunque el calor puede aplicarse en tode el sa-
liente simultdnecamente por medio, -por ejemplo, de un quems-
dor con llama plana, en la prdctica es preferible que el ca-
lentamiento se realice aplicdndolo inicialmente en un berde
longitudinal del saliente y desplazéndolo a lo largo de m
borde de la pinza hasta la extremidad opuesta de la parte
gsaliente, Se producen juntas particularmente duraderas con
aspecto bvticamente exsanto de burbujes.

Cuando se trabaja tentc con secciones ée tiue
ecano con ua ¥ubo procedcaie de un carrete, =23 venizjoso su-‘
jetar la posicién del borde del {ubo antes de desplazarlo

en la pinza para impedir que se formen deformaciones de la
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soldedura en la bolsa. Esto puede hacerse mecdnicamente,
por ejemplo explorando épticamente los bordes o unas marcas
de registro particulares. —

Durante la utilizacidn prdetica del procedi-
mienteo, es también ventajoso mentener constante la traccidn
de avance de 1a pelicula tubular cuanio se desplaza en la
pinza de modo que gse impida cualguier perturbacidn qus pueda
producirse durante el desplazamiento de la pelicula.

En otro modo de realizacidn del procedimicnto,
la pelicula extrafda del carrete o las secciocnes tubulares
que h@n de ser introducidas en las pinzas, son sometidas a
una déscarga eléctrica antes de ser introducidas en la pinza
para eliminar de ellas cualquier carga electrostdtica, que

pudieran presentar. .

Por tanto, se evita la adhesidn de las seccio-
nes tubﬁlares las wnas con las otras o las perturbaciones de
degplazemiento cuando se utiliza un tubo procedente de un
carrete. A este efecto, se utilizan dispositivos conocidos
por ejemplo un dispositivo de descarga por efecto corona.

En otra forma de realizaciotn del procedimiento,
las bolsas soldadas y cortadas se someten a un procedimiento
de estirado ulterior, Durahte la fase de soldadura, se des-
truye la orientacidn en la junta y en la zona adyacentes.
Para reproducir la orientacidn del material ¥ por tanto pa-
ra poner nuevamente dste de acuerdo con el estado de orienta-
¢ibén del material pldstico, es venitajoso proceder a un es-
tiramiento ulterior., Ia resisvencia de la junia se ve auzen

zda por esta Operacién. Ta orientacién pueds ser realiza-

&

d-

da por calandrado de la juntz npor medio ¢e cilindros de pre-

gién. Unas pruebas prdcticas han demostrado, sin embzrgo,
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que una-operacidn de estirado multiaxial ulterior da resul-

tados particularments buenos. Ia expresidn estirsdo mul-

tiexial 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 sitwada delante de la junta. Dicho proceso .

de estirado puede ser realizado por ejemplo hinchando la

bolsa mientras se le aplica wna presién determinada., Para

conseguir una orientacidén de estirado rdpida, es ventzjoso

realizar el estirado ulterior en

nera muy favorable, se mantienen

atmésfera caliente., De nma-

temperaturas lguales a les

que se han utilizado para el estirado del material basico.

En el cago de tubo de tereftalato de polietileno,.las tenpe-

raturas suelen estar incluidas entre 80 y 90°C,

El procedimiento puede ser llevado a la prdc-

tica de tal manera que las bolsas preparadas se apilen en un

montén y se apilen en forma de uma pila que contiene un cier

to ntmero predeterminado de bolsas., Para determinar el ni-

mero total de bolsas terminadas,

contaje de una gfan variedad de tipos que reslizan mediciones

de espesor dpticas o mecdnicas,

se utilizan dispcsitivos de

Auwnque la jwts puede formarse de una gran va-

riedad de maneras, es particularmente ventajosc, para cier-

tag aplicaciones, realizar la junta bajo la forma de wa jun-~

ta soldada curva con un radio predeterminado qus corresponde

gl didmetro interior wivilizado.,

Principalmente cuando se

-

trata de envasar productos alimenticios censtituidos por aves .

o fiambreg, la junts soldada curva es%d mucho meior adsriada

a log productos envasados cus lz
en este ultimo caso las esguinas

das comple temente, y después del

Junta voldadz recta ya que
recias no pueden ser llena-

llenado y del encogimiento,
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-permanecen selientes feos gque son éuégeptibies de deteriofarmV
se, Ies juntas soldadas curvas pueden ser recliscadas de
acuerdo con las necesidades de la substancia de llsnado emplea
da, utilizando varios razdios de curvatura,

Los siguientes ejemplos ilustran el invento:
Ejemplo 1.~ )

Se prepararon bolsas utilizando tubo estirado
biaxiélmente, encogible, de tersftalato de polietileno
(NALO"J%IL":N Ry con wm didmetro interior de 120 mm. ¥y w espe-
sor dl pared de 20 micrones. Eu este caso, se cerrd el tubo
en su base bien por medio de soldadura por hilo calliente con
we tira de niquel-cromo (80/20) de 1 mm. de aného,~7,5 mm,
de alto, 750 mm. de largo, utilizando 40 amperios, o de
acuerdo con el invento, fundiéndose la parte seliente de rma-
nersg pontinua ror medio de vna llama quelse desplaza a 1o
large del borde de la pinza. El valor medio del espesor de
la jimtz soldada era en este caso de 140 micrones. Ias medi
ciones de presidn de rotura de las bolsas correspondientes
se realizaron scmetiendo las bolsas a wma fuersza de impacto.
A este efecto, se introdujo bruscamente unz cantidad de aive
a ura presion de 1,2 atmdésferas en la bolsa para romperla.
Durante este proceso, la bolsa estd sujeta sobre uma boguilla
provista de una ranura ancha, de 50 mm, de 2ncno y con una
superficis total de uescarga de 40 mm2, por medio de dos pin
zas de fijacion scparadas por 20 cm., y accionando wn inta~-
rruptér se introduce la cantidad de aire contenida en el sis
tema, en la bolsa., En la boguilla osid sitwado wi tresslizo-

tor, el cual, por macio 2e wm am:plificcdor de carze conec-

-6\.—

tado ¥y de un oscildgrafo produce un diagremz de tiempo-pre-

~

sion. .
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En las condiciones de prucha, se utiiizaron
un trensductor Tipo 7014-79, 4 pCB/at y wn -amplificador
Kistler Tipo 5001 y un oscilésrafo Hewlétt—Packard.

Se obtuvieron los valores indicados en la Ta~

bla 1 siguiente:

Bolsa soldada de acuerdo con  Bolsa soldade con hilc ca-

el invento liente

Presitn de rotura (atm,) Presidn 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, 08
0,45 . 0,10
0,43 0,14
0,45 0,07
0,45 S 0, 04

El valor medio de la presidn de rotura medido
gegin se ba descrito mds arriba, evae asi eproximadamente de
0,44 aim, para la bolsa del invents pero solamente de 0,3
atu., para la belsa scldéada con hilo zalizate., Z1 tiemzo
medio nceesario antes ¢o congaguir 1o rotura ha sido de
172 segundos para la bolsa fabricada de acuerde con el iun-

vento, mientras gque para la bolsa woldada con hilo caliente
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éste tiempo ha sido solamente de 61 segundos., En todos los
casos, las bolsas se rOmpierpn en la junta de base. Como
L0 indica la table, la bolsa del invento presenta valores
de presidtn de roture muy unifomes mientras que estos valo-
res son muy diferentes en el caso de las bolsas soldadas con
hilo caliente. Este resultado indica que existen variacio-
nes considerables en las propiedades de las bolsas soldadas
con hilo caliente en este pruecba; y en la utilizacidn deben
preverse proporcionés de desechos netamente diferentes.
Ejemplo 2.=

; . Se fabricaron bolsas de comparacién de acuer—-
do con el ejemplo 1, pero con wn didmetro intemo de 135
mm. ILa resistencia Ge las bolsas se conprrd utilizando una
velocidad de desplazamiento de 100 mm/minuto, una anchura
de tira de 15 mm. y wma extensidn de 5 mm, en un disposi-
tivo standard para determinar la resistencia de la pelicula,
Tas tiras se cortarsn en dngulos rectos respecto a las jun-
tas soldadas.

Una parte de las bolsas se sometid a un pro-
ceso de estiradu ulterdor hinchdndolas con aire (0,2 atm.)
g le temperatura ambiente. Los valores medios que siguen
han sido determinados a partir de una pluralidad de bolsas:

Resistencia de la solda-

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

Ejenplo 3.-

Se llenaron con salchicha blanca, 40 espécimenes de
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bolsas de poliester de acuerdo con el ejemplo 7, con un
didnetro interno de 120 mm, y wna longitud de 5C cm. Como
regultado de la eleccidn del tipo de'méquina utilizada para
evacuar la boisa colgada, la junta de base se scmele breve-
mente a un chogue producido por el material que la llena,
No se observaron desechos mientras que las pruebas de con-

paracioén realizadas con bolaas soldadas con hilo caliente

'dieron lugar a desechos supériores a un 30%.

Ejemplo 4.-

Se realizaron pruebaé de envase con bolsas de Do

- liéster de acuerdo con el ejemplo l,estando el material de

llenado constituido por salchicha de Viena, salchicha‘gianca,_
o0 salchicha de Frankfort.las bolsas se vacliaron ¥ se cerrarcn
por medio de una grapa, estando sometida lé soldadura de base
& un choque durante el proceso de vaciado por la maquina par

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

cn, de largo, desechadas como resultado de wna 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 despuds de un encogimiento de O,5%,

160 bolsas con 135 mm. de didmetro intemo,
y 45 cm. de largo, desechadas como resultado de la junta
deteriorada degpues de un encogimientb de 1%.

220 boisas, con didmedro interior de 180 mm.
¥y 45 cn, de largo, desechadas como resultzlo de la juzta de-~
teriorade después de un excogizienio de 0O,5%.

En lss pruecbas de comparacién soldzdazs por hilo

caliente, ol promedio de los desechos, segin el didmetro in
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terior, alcanzé wn valor incluido'entre 20-y 30%.
Ejemplo 5.= R - e

En ias bolsas de poliester segim el ejemplo 1,
con un didmetro intemo de 100 mm,, y una longitud de 30 cm.
se envasaron 500 pollos de 950 grs de peso. Los desechos
obtenidos en el procedimiento de carga ﬁés duro del envase,
fusron aproximadamente del 1% en comparacibn con el 30 a
50% en caso de bolsas soldadas en caliente.
Ejempgo 6o |

Se prepararon unas bolsas utilizando polipro-
pileno estirado biaxialmente (TRESPAPHAN R) mediante solda-
durajcon hilo caliente, y, mediante soldadura éon Tlama de
acueydo con el invento., Para examinar la calidad de Lo jun-
ta spldada, se realizaron pruebas de impacto con estas boi-
gas., Ims bolsas se llenaron con 1,000 ém3 de agva, y ge de-
jazjn caer libremente desde varias alturas sobre wm soporte
horizontal sdédlido., En el caso de las bolsas fabricadas de
acuerdo con el invento, la junta soldada se rompe con alituras
de calde de aproximadamente 2 metros, mieqtras que en el ca-
s0 de las bolsas soldadas con hilo caliente, estas alturas
de caide eran aproximadaements de 30 cm. Un exemen mds coum-
pleto revela que la resistencia de las juntas de las bolsas
de acuerdo con el invento es aproximadamente igwal al 85%
de la rezistencia de la peliculas, con wn alargemiento de
aproximademente 57%, mientras gque las bolsas soldadas con
hilo‘calienta rresenten una resistoncis de junta de aproxi-
madamente 60 de la resistencia de la pelicila con un alar-
ganiento de 30%,

Les pruebas de compresidn y de encogimiento han

demostrado que, como en el caso de: las bolsas de poliester,
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la resistencia de las juntas de las bolgas del invento era
substancialmente mds elevada que la de las bolsas soldadas
con hilo caliente, ' ,

Tgualmente, cuando se utiliza poliamida esti-
rada para fabricar bolsas de ascuerdo con el invento, se pro-
dujeron en comparacién con las bolsas scldadas con hilo ca-
lients resultados similarmente superiores para las medicio-
nes descritas tanto en las prusbas de compresidn como de en-
cogimiento. '

Segin se representa por medio de log resulta-
dos descritos mds arriba, que son golamente un muestrec de
algunas prusbas, en la mayor parte del tiempo es posible,
por medio del procedimiento de fabricacién de bolsas de acuex
do con el invento, conseguir regigbencias de junta en las
bolsas estiradas que permiten utilizar belioulas tubulares
estiradas en la industria del envase sin tener la obligacidn
de somster estas peliculas de antemano a wn revestimiento
costoso para que pusdan ser soldadas,

Como resultado del nuevo procedimiento, por
primere vez ha éido poaible en la industria del envase obte-
ner un cierre por un solo lado realizado solamente per wna '
atadura o por medio de la colocacidén de uma grapa.

E1l invento proporcions igualmente un aparato
para llevar a la prdctica el procedimiento descrito, que
incluye un digpositivo de transporte para introducir una lon
gitud predeterminada de tubo estirado en wna pinza, una pin-
za que incluye wa parte guperior y wa parte interior, wnos
nedios para abrir y cerrar la pinza, unos medios para apli-
car calor a wna parte saliente yve estd formada delante del

borde de la pinza para fundir la pelicula tubular, y wnos
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medics para retirar la bolsa soldada de la pinza abieria,

Ias ordazas de la pinca pueden naturalmente
ser verticales-cuando se trabajé con'un aperato orientado en
un angvle de 90°, y en este caso la pinza incluye dos partes
laterales.

Con el concurso del dispositivo de transpor-
te, se introduce uma longitud predeterminada de tubo de pe-
licula en la pinza abierta 1a cwal se derra a continuzeidn
por medios adecuados, dejando delante del borde de la pinza
wma parte saliente de longltud predcterminade de lé'pelicu—
la tubular., Por medio dc un sistema de calentamiento, se
funde a continuacidn la parte salicnte y se abre.la:piﬁfa.
nuevamente utilizando mecanismos adecucdos, ~segin se descri
be en el caso del cierre- y se rebtira la bolsa soldada.

! La gbertura y el cierre de la pinza puedeﬁ
realizarse ventajosamente por medio de los mismos mecanig-
mos,

Ia pinza propiamente dicha consiste en el caso
més gencillo en dos mordazas de material resistente al calor,
por ejemplo un metal como acero, aluminio, ecotre o latdén..El
dispositivo para suminisirar calor es por éjemplo wn radia..
dor de rayos infrarrojos, un ararato laser o preferentemente
wun gquemador de gas.

Pare éaraﬁtizar ma posicibn wiforme del tu~
bo en la pinza y, por tanto, pars obtener bolsas con unz po-
gsicidn de junta wniforme, pusde cornectarse en serie con el
dispozitivo de trensperte un medio para fijar leos bordes law
terales del tuvbo, En 12 disrposicidn m2s sencilla, exisgten
dos soportes laterales del tubo; hechos de chaps metdiica,

PEro el guiado ruede nacerse igualmente por dispositivos de
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control Opticos o neunaticos, por ejemplo células de selenio.
De acuerdo con la eleccidn del diZmeiro intemo utilizado,
los controles de borde lateral pueden hacerse de modo qus
gean intercambiables y preferentemente méviles, lo mismo que,
s; ge desea, las plegzas de la pinza,

Cualqulera de los dispositivos usuwales tales
como correas transportadoras pueden ser utilizados en el
aparato come medio para transportar la pelicula. En wa dis
posicion preferida del aparato, sin embargo, los medios de
transporte son unas tenazas que se desplazan aubtomaticamante
e manera cfclica y se proveen unos medios pars cerrar 1as
tenazas y para mentener los bordes de la pelicula y para
abrir las tenazas. Ins bolsas soldades se retiran de la
pinza abierta por medio de mecanismos adecﬁados, por ejemplo
was tenazas, En otra disposicidn del invento, el disposi-
tivo de transporte estd constiituido por tenazas de traccidn

que se abren y que se cierran automdticamente de maners ci-

.clica y se desplazan hacia atrés y hacia adelante en la di-

reccidn de avance, preferentemente al mismo tiempo, realizan
do la funcidén de desplazar las bolsas soldadas, efectuando
al mismo tiempo un movimiento giratorio lateral para dejar z
un ladc la bolsa.

‘ En un modo de realizacidn veatejoso, la pinza
consigste en una placa sﬁpérior fija y en uns place inferior
mévil., E1l dispositivo para abrir y cerrar l= pinza puede
ser neumdtico, hidrdulico, magnético o mccénico, o si se de~
sea, pusde ser fexpién wa combinacisn de es“cs medios, por
ejecplo, le pinza pusde gbrirse y cerxarse por zedlo de ci-
lindros neundticos, 0 por un canpo megnético produciio elée

tricamente. Para facllitar la sujecibn del tubo fundido, se
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utilizan wnos medigs para mantener el tubo centrado después
de gque 1z pinza'sé'ﬁa avierto, Esta operacidn puede ser rea
lizada por medio de placas elds®icas o dispositivos smilares
montados en les elementos de la pinza.

En un modo de realizacién preferido, los medios
para proporcicnar 2l calor & la parte saliente de la pelicu-
12 tubular estdn mentados de manera mévil, utilizéndose me-
canismos que hacen que la fuente de calor se desplace desde .
w borde de la pelicula tubular, a lo largo del borde de la
pinza y paralelamente a éste, hasta el borde opuesto en la
pelicula tubular. E1 movimiento de la fuente de calor es
realizado ventajosamente por unos controles hidrénlicas;b_
neundticos correspondientes, pero puede también realizarse
por medio de barras de transmisidn, ruedas dentadas, correas
de transmigién y otros mecanismos.

Avnque, como se sabe ya, la fuente de calor
pucde presentar varias formas, se ha demostrado en la prdc-
tica que en un modo de realizacidn preferido se monta en el
dispositivo un quemador de gas, el cual iguslmente, segln se
describe mds arriba, estd montado.de manera mévil.

En la micma fuente de calor, se utilizan unos
dispositivos, por ejemplo wn dispositivo de accionamiento de
gran precisidn que permite la regulacidn del movimiento la-
teral y vertical de la fuente. Para que sea posible ajustar
la temperatura de soldadnra 6ptima para el tubo particular
oue se utiliza, en wn modo de realizacidn preferido se mon-
tan en la fuente de czlor unos dgpositivos que permiten la
regulzeidn del suministro de calor., Zn el caso de soldadu-
ra realizada por llama de gas, por ejemplo, se viilizen vdl-

vulas reguladoras de precisidn,
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En obro modo Ge realizacién del aparato se dro
porcionan en 1a'pbr616n'superior y/o Inferior de la pinza,
unos conductos .y conexiones para ésta} que permiten la circu
lacibn a través de la pinza de wn medio de calentamiento o
de enfriamiento, por-ejemplo aire o agua, de modo que se im-—
parta una temperatura predeterminada a la pinza.

Con el aparato descrito, es posible trabajar
con secciones de bolsa ya preraradas pero la préctica de-
mus stra que es particularmente ventajoso utilizar un carrete
de alimentacidn.

En este caso, wn trozo de ﬁelicula, por ejemplo
de tubo aplastado, que corresponde a la longitud_detlaipblsa _
degseada, se saca del carrete de alimentacidn, se introduce .
en el aparato por medio del dispositivo.de'transporte y se
lleva a la pinza ebierta que se cierra a continuaciodn,

Un atil de corte dispuesto justo delante del
borde de la pinza corta el tubo en el sentido de su anchura,

estando situada 1la 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 eate efecto, la
herramienta de corte estd provista de un mecanismq que pei-
mite cambiar su distencie con relacidn al borde de la pinza.
En 21 caso mds sencillo, se utilizan a este efecto unos tor-
nilles de reglaje. Ia préetica ha demostrado que era parii-
cularzente vantajoso utilizar uma herranienxiz de corte bajo
la forma de una cuchilla rigida.

En un modo de realizascidn preferido del apara-
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t0, la herramienta de corte estd pfovista de mecanismos que
le permiten desplazarse desde un borde de la pelicula tubu-
lar, a lo largo del borde de la pinga y ~de acuerdo con la
longitud deseada de la parte saliente~ parslelamente a éste,
hasta el borde opuestd de la pelicula tubular. Estos meca~
nismos pueder ser los mismos gque los que ge har descrito pa-
ra el desplazamiento de la fuente de calor,

Otra disposicidén del aparato consiste en gue
la herramienta de corte estd aplicada eldsticaments contza
un rodillo de gufa adyacente al borde de la cuchilla.

; Con el fin de mentener constante la tensidn
de traccién.del tubo de pelicula en el caso de un carrete de
suministro no cireular y en razéﬁ de la inercia del rodillo
durante el funcionamienio ciclico, entre el rodillo de su~
minigtro y el dispositivo de soldadura estd interpuesto uvn
dispositivo que sirve para mantener constante la tensidn,
consistiendo éste preferentemente en wn roiillo de compensa~
cidn, 4

Ya que la pelicula temopldstica utilizada pue
de cargarse muy fdcilmente con electricidad estdtica, por
ejenplo durante su enrcllamiento,'la préctica ha demostrado
que era ventajosc descargaf 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 cl puesto de goldadura, pa-
ra evitar perturbaciones durante el funcionamiento de la md-
guina. A este etecto se utiliza preferentemente un disposi-
tivo de descarga por efecto corona.

Para evitar perturbzaciones debidas a lasg nue-
vas cargaes electrostdticas gn2 se producen cespués de fabri-

car las boisas y mientras se desplazan, es particuvlarmente
y
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veniajoso utilizar igualmente un disgpositivo de descarga

delante del dispositivo de evacuacién.

Aungue -segin se ha descrito en los e jemplos
representadog- se obtlensn en numerosos casos resistencias de
bolsas completamente adecuadas para uso practico, en muchos
casog es conveniente estirar la zona justo antes de la Junta
goldada as{ como la misma soldadura pars mejorar btodavia mds
la resistencia de la junta soldada.

A este efscto, se monta en el aparato, entre
el puesto de goldadura y el dispositivo de évacuacién, m
puesto de postestirado. EL estirado ulterior de la junta y
de la zona situada justo antes dc ésta, se consigue, por
ejemplo, por medio de un par de cilindros de calandrado, ca~
lentados en caso de necegidad, egtando dicho par de c¢ilindrog
guiados é lo largo del borde o trangversalmente respecto &l
borde de la junta coldada.

En variante, es posible realizar un estirado ul

terior en un puesto Gotado de medios para abrir la bolsa aplas

tada, por e¢jemplo cabezales de aspiracidn, y de unos medios

para introducir bajo presién en la bolsa abierta una circu-

lacidn de gas. A este efecto, se utilizan boquillas apropis-—
das,

Aungue la operacidn de estirado ulterior que
se deécrﬁbe produce wna ﬁejora suplementaria de la- resisten
cia de la junta socldada cuando se hace a temperatura ambien~
te, se ha demostrado que era particularmente ventajoso efec-
tuar este vost-estirado & temperaturas slevadas, usualzente
a las tenperatiras utllizedas pera estirer el material de la
peliculza., Con este propdsito, se dispone una fuente de ca-

lor en el interior del puesto de post-estirado en la regidn
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dé iz junta soldada;

Para que se pueda elegir la semperatura de eg~
tirado mds favorable cuando se cembia el material de la pe-
licula, la fuente de calor estd provista de un medio para
ajuster su temperatura. ILa fuente de calor puede ser por
ejemplc una fuente regulable de aire calicnte ¢ de rayos in-
frarrojos,

En otro modo de realizacidn del aparato, se
conccta detrds del dispositivo de soldadura wn dispositivo
de apilamiento el cual, después de fabricar un cierto niwme-
ro de bolsas, sitla éstas bolsas en una pila. A este efec-
%0 se utilizan mordazas de agarre o dispositivos similares,

El invento se describird ahora con referencia
a los dibujos adjuntos, solamente a Hitulo he ejemplo. Losg
dibujos representan un modelo particulafmente sencillo del
aparato, omitiéndose todas las partes que no tienen relacién
con el principio del invento,

Te figura 1 es wna vista lateral esgquemdtica
del aparato alimentado por uwn carrete 1. Una pelicula tubu~
lar dispuesta en estado aplastado en el carrste 1, es itrans-
pertada por el dispositivo de transporte ilustrado bajo la
forma de mordazas de agarre 9 las cuales sg abren y se des-
plazan ciclicamente hzcia adelante y hacia atrds (segim se
indica por medio de las flechas) entre las pirciones abierias
5a ¥ 5b de wna pinza 5. ILa tensidn es mantenida ooﬁstante
por uz rodilio de compensacién 2, siendo desplazeda la peli-
cula ftubular por zedio de uvn rodiilo 3, Cualguler electri~
cidad estdtica presente en la pelicula es descargada por un
dispositivo de descarga 4. Los vordes laterales de la peli-

cuia son gviados por un dispositivo de control éptico 13.
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Los medios 6a y 6b (direccién del movimiento indicado por

las flechas) sirven para abrir y ceérrar las partes superiocr

¢ inferior de la pinza. Después de que ia pinza e ha cerra *
do, wn dispositivo de coxrte 7 se desplaza a lo largo del bor
de de lz pinza, corténdose la pelicula de modo que se forme
una parte saliente de longitud predetexminada. A continvacién
gse funde lz parte saliente por medio de la fuente de calor 8,
que sé 1lustra agui bajo la forma de wra llama, que se Ges-
plazaja lo largo del borde de la pinza. Después de abrir la
pinza [(en 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,
hastajque el dispogitivo de fransporte abiexrto 9 se introduz
ca en/la pinza y se cierre, agarrando asi el tubo. Despuis
del retroceso ael dispositivo de *ransporte sobre wna cierta
distancia, la pinza se cierra de nuevo y el proceso continta
con etapa de corte, Antes de evacuar la bolsa terminada
en wa pila ST, operacidn para la cual se utiliza el dispo~
sifivo de transporte 9 en cooperacién con wn brazo oscilante
14, la bolsa es descargada de nuevo por un dispositivo de desg
carga 10, '

La figura 2 represents en planta una vigta del
aparato de la figura 1 en la cual log dispositivos de des-
carga por efecto corons en forma de hilo 4 ¥y 10 pueden ver-
se mé; claramente, Ia pinza 9 consiste en una placa circular
rara producir uvna junta soldada de forma cwrva correspon-
diente.

Iz fisura 3 represeato, 2 excala anpliade en
comparacién con las figures anteriores, unz vista lateral de
una forma modificada de la pinza % 'con una porcidn superior

]
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fija 5a-que esté sujeta #n una placa-ll. En la pinza estén
formados unos conductos i2 para transportar un ‘medio de ca-
Jentaniento o de enfriamiento. Lé fuente de calor 8 sirve
para la soldadura por Iama. |

Se observara qﬁe se puede girar el aparato
902 alrededor de su eje longitudinal y dicho modo de reali-
wacién cae dentro del alcance del invento como una disposi~-
cidon en la cual la pelicula sé desplaza verticalmente a través
del sparato.

En términos generales, los ciclos de iés.etapas

individuales del proceso deben, naturalmente, alinesrse las

unas con las otras tanto cuando se utilizan secciones ya cor-

tadas como cuando se utiliza tubo procedente de un cérrete,
es decir el desplazamiento del dispositivo ée transporte,
la abertura y el cierre dc la pinza, la s¢idadura y la evacua-
cidn, en los cuales se utilizan mecanismos de conirol mecéni-
cos, hidrédulicos, neumdticos, magnéticos, eléctricns, o elec-
trbnicos, bien cdnocidos. .

En resumen, la patente de invencidn que s= so~
licita deberé recaer sobre las siguientes:

REIVINDICACIONES

l. Aparato para la prepsracidn de bolsas & sa-
cos utilizando tubos estirados sin juntura de pered delgada
preferentemente estirados blaxialmente, constituidos por un
material termopléstico que incluye un djsﬁositivo de trangcpor-~
te para introducir una longitud predstermineda de tubo sin
juatura e upa paare, una pinza que incluye una parte sujerion
7 unz parte inferior, unos zedlos

z2, unos medios para suministrar cealor a una perie seliente que

se forma delante del borde de la pinza para fundir la pelicula
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tubular, y unos medios para retirar la bolsa soldada de la

pinza abierta. - - —

2. Aparato segin la reivindicacibn 1, carac-
terizado porgue incluye igualmente unos medios para fijar la
posicidn de los bordes laterales del tubo con relascibn a la
pinza. '

3. Aparato segin la reivindicacibn 1 6 2, carac~
terizedo porque el dispositivo de transporte incluye unas gra-
pas péra sujctar el borde del tubo, estando las grapas dotadas
de medios que las accionan de manera ciclica apropiada, gue
incluJen unos medios para abrir y cerrar las grapas en puntos
apropiados del ciclo.

| 4, Aparato segln la reivindicacibn 1 b2 carecte-
rizadﬁ porque el dispositivo de transporte incluye unus tena~
zas que se abren y se cierran en ziclos apropiados ¥ que rea-
lizen un movimiento de vaivén en la direccidén del avance.

5. Aparato segOn la reivindicacibén 4, caractex~
zado porque las tenazas actlan igualmente como medio para -
evacuar los articulos soldados.

6. Aperato segin una cualquiera de las reilvin-
dicaciones 1 a 5, caracterizado porque la pinza incluye una
placa superior fija y una placa inferior mdvil.

7. Aparato seglin una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 6, caracterizado porque el dispositivo para
abrir.y cerrar la pinza incluye dispositivos neuméticos, bi-
dréulicos, magnéticos o mecénicos, o combinaciones de los -
nismos.

B, Aparatu segin unn caslguiers e la§ relvine
dicaciones 1 a 7, caracterizado porque el dispositivo para

suministrar calor puede desplazarsé a lo largo del borde de
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la pinze y paralelamente a éste, con lo cuel puade calentar
la pelicula desde uﬁ'borﬁe al otro.

9. Aparato segln una cualguiera de las reivin-
dicaciones 1 a 8, caracterizado porque el dispositivo para

> suministrar calor es un quemador de gas.

10. Aparatc segOn una cualgquiera de las reivin
dicaciones 1 a 9, caracterizad& porque el dispositivo para
suministrér calcr esta provisto de medios de regulaciodn.

11. Aparato segln una cualquiera de las reivin-

10 dicaciones 1 a 10, caracterizado porque la pinza esfé provig-
ta de conductos y conexiones con estos, por medio de .los cua-
les es posible‘hacer pasar un medio de control de‘témpeéétu—.
ra a través de la pinza,

12. Aparato segﬁn.una cualquiéra de las reivin-
15 dicaciones 1 a 11, caracterizado porque el tubo es proporcio-
nado por y a partir de un carrete de suministro, a partir del
cual el tubo es transportado por el dispositivo de transporte
a la pinza abierﬁa, Y se utiliza una herramienta de corte la
cual, cuando la pinza esti cerrada, esth adapmda para cortar
20 el tubo en el sentido de su anchura, dejando una parte de tubo-
saliente de una longituvd predeterminada mas allid d21 borde de
la pinze.

13, Aparato segln la reivindicacidn 12, carac-
terizado porque la herramienta de corte estd provista de un
mecanismo para permitir el cambio de la longitud de la parte
saliente.

14, Aparzto segin la reivindicacidn 12 6 Sa e

virdicacion 13, carscterizalo porgue la nerremienta de eon

<}

e es
uns. cuchilla rigida.
Z0 \| ¢
20 N\
15. Aparato segin una cualquiera de las reivin-
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dicaciones 12 a 14, caracterizado porgue la herrcmienta de

corte estd provista de mecanismos que le permiten desplazar-
se a partir de un borde de la pelicula tﬁbular, giguiendo

el borde de la mordaza y paralelamente a ésita, hasta el bor-
de opuesto de la pelicula tubular.

16. Aparato segin la reiviﬁdicacién 15, carac~
terizado porque la herramienta de corte esti aplicada elés-
ticemente contra un rodillo de guia adyacente al borde de la
pinza.

17. Aparato segin una cualquiecra de las reivian-
dicacjones 12 a 16, caracterizado porque entre el carrete de

suministro y la pinza esté dispuesto un dispositivo ‘que sir-

L4

ve Paia nantener constante la tensidn aplicada al tubo de
pelichia. :

Z 18. Aparato segln uza cualquiera de las reivin-
dicacicnes 1 a 17, caracterizado porque se utiliza un dispo-
sitivo de descarga para eliminar las cargas electrostaticas
de la pelicula antes de su soldadura.

19. Aparato segln una cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 18, caracterizado porque se utiliza un dispo-
sitivo de descarga para eliminar las cargas electrostéticas
después de que la pelicula ha sido goldada.

20. Ap=rato segfn las reivindicaciones 1 a 19
caracterizado porque después de la pinza y antes del dispo~
sitivo de extraccidn estd situado un puesto de post-estirado
adecuado.

~ 2 d . 7 o ) . . P - i » ~ "
2l aperato segln la reilvindicseion 20, il

4

5 [y | o ot 2 - P . | [ S o
verizald Dorgee el puesto de post-estiralo luntluye Ul per Ce

L]

rodillos para celandrar lz junta soldada.

1

22, Aparato segln la reivindicacién 20, carac-
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terizade porque el pucstc de post-estirado incluye unos medios
pera abrir la bolsalaplaétada, preferentemente msdios neumé-
ticous, y porque conticne igualmehte unos medios para intro-
ducir una circulacién de gas bajo presidn en la holsa abierta.

23%. Aparsto segfin la reivindicacibn 21 o la rd-
vindicacidn 22 carecterizado porque en el puestc de post-esti~
rado esta dispuesta una fuente de calor que calienta la junta
soldada haste unsa tempcratufa de estirado apropiada pora el -
material termopléstico utilizado.

24, Aparsto segin la reivindicacidn 23; capac-
terizado porque la fuente de calor est& provista de mecanismos
de regulacibén de temperstura

25. Aparato segln una cualguiera de las reivin-
diceciones 1 a 24, caracterizado porque detrés del apareto
esté_conectado un dispositivo de apilamiento que evacua leo
pila de bolsas terminadss cuando se ha alcanzado un almero
épropiado de bolsas.

26. Apareto segln vna cualquiera de las reivin-
dicaciones 1 a 25, caracterizado porque el borde de la pinza
es de formé curva.

27. Se reivindica por 4ltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la patente de invencibén que se solicita

pox: APARATO PARA LA PREPARACION DE BOLSAS C SACOS.
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Todo conforme gueda descrito y reivindicado
en la presente memoria descriptiva que consta de treinta
y tres phginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 29 de octubre de 1.975

BERNARDO UNGRIA
PP
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