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La presente patente de invencidén es un pro-
cedimiento para fabricar bolsas a partir de una sola
lémina de pléstico, de las que se distinguen por lle-
var impresos en una de sus caras unos motivos que,
posteriormente, se corresponden con el adverso y re-
verso de cada una de las bolsas, mientras que por la
otra cara dichas liminas presentan la particularidad
de ser termosoldables, aunque en dichas léminas pue-
den igualmente no hallarse impresos motivos algunos,
que se imprimen posteriormente en las bolsas una vez
éspas se han confeccionado.

A partir de una lémina continua gque retne
las cualidades resefiadas se ha ideado un procedimien—
to inintefrumpido de fabricacidén de bolsas, que tan
sélo cesa, naturalmente, durante el lapso de tiempo
necesario para cambiar la bobina suministradora cuan-
do ésta se haya agotado, procedimiento que presenta
la particularidad de producir al mismo tiempo una

doble hilera de bolsas que son separadas convenien-

" temente mediante una guillotina y una cuchilla colo-

cadas al final del proceso de fabricacidn.

La bolsa lograda es del tipo que presenta
un fuelle en su fondo, y para la consecucién del mis-
mo es preciso que la Gnica lémina suministrada para
intervenir en el proceso, tenga que doblarse, cortar-
se en varias porciones, y yuxtaponer y soldar éstas,
todo ello de una forma determinada que, a la vez del

fuelle mentado, configure la doble hilera de bolsas
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mencionada, teniéndose que tener en cuenta, por otro
lado, que las soldaduras se verifiquen de una forma
coordinada segiin el lugar que ocupan las imégenes es-
tampadas en el caso de haberlas en la lémina, con el
fin de que éstas queden dispuestas de una forma cen-
trada en cada una de las caras de la bolsa.

Para mejor comprensién de la presente memoria
descriptiva se acompafian unos dibujos en los que, es-
queméticamente y tan sblo a titulo de ejemplo, se re-
presenta un caso préctico de realizacién de un proce-
dimiento como el brevemente enunciado;

‘ En dichos dibujos, la figura 1 es una vista
en perspectiva de la primera fase del procedimiento,
en la ﬁue se observa como una limina de pléstico su-
ministrada por una bobina queda sometida a un plega-
do por la mitad mediante el concurso de una placa que
presente forma trapezoidal, con un lado menor dentado
y provisto de cuchillas, que conforman y cortan los
fuelles que se constituirdn en los fondos de las bol-
sas. La figura 2 es una vista en planta donde se ob-
servan todos los procesos continuos que posibilitan
la configuracién de una doble hilera de bolsas. lLa fi-
gura 3 es una seccifn transversal por un lugar deter-
minado de la figura anterior, mientras que las figuras
5y 6 son vistas de una de las bolsas conseguidas, ob-
servada por su cara anterior y posterior.

De la observacidn de las menfadas figuras se

desprende que el inicio del procedimiento se verifica




a partir de una bobina encargada de suministrar, me-
diante el concurso de medios convencionales de arras-
tre, una limina de pléstico 1, en la que, gracias a
un disbositivo taladrador, se han practicado una se-~
5. rie de orificios 2 equidistantemente repartidos, que
se disponen conformando cuatro hileras paralelas en
la zona central de la aludida l&mina, la cual queda
sometida, posteriormenfe, al incidir sobre el contor-
no de la pieza trapezoidal 3, a un proceso de plegado
10. y conformacidén de los fuelles de las bolsas de plésti-
co. La l&mina de pléstico roza sobre los costados la-
teréleé de la pieza trapezoidal, al tiempo que la zo-
na central de la limina, la que comprende las hileras
de orificios 2, roza sobre el lado menor de la aludi-
15. - da pieza, el cual presenta la particularidad de ser
dentado, disponiéndose, cerca de cada uno de los vér-
. tices salientes, una cuchilla 4, con 1o gque se confor-
man un par de tiras 5 y 5', compuestés cada una de
ellas, por dos superficies yuxtapuestas, con los ori-
20. ficios practicados en cada una de ellas en posicién
coincidente, siendo cada una de dichas tiras indepen-
- dientes entre si y a la vez independientes de las dos
superficies mayores e iguales 6 y 7 en que a su vez
resulta dividida la lémina de pléstico.
25. Todas las partes descritas se deslizan, acto
seguido, por una bancada, siendo arrastradas por los
dispositivos convencionales que se crean oportunos,

quedando en posicién paralela, algo separadas entre
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si, las superficies mayores 6 y 7, separacién que
puede graduarse mediante gl concurso de un disposi-
tivo conformado por dos barras paralelas 8 y 8', sus-
ceptibles de acercarse o separarse en sentido verti-
cal y sobre las que se deslizan las aludidas superfi-
cies, mientras que las tiras 5y 5', ocupan, respec-
tivaménte, los costados de la bancada, para luego ser
convenientemente guiadas con el fin de que cadafuna de
ellas se interponga entre las dos superficies 6 y 7,
que, paulatinamente, se acercan entre s{, quedando dis-
puestas las tiras 5 y 5' entre los cantos laterales de
aquéllas, por lo que todas las superficies descritas
quedan en posicién yuxtapuesta y listas para que sobre
ellas actlen los dispositivos soldadores que confor-
man las bolsas.

En un lugar de la bancada se dispone una cé-
lula fotoeléctrica 9 que,-al detectar las impresiones
10 estampadas en las superficies 6 y 7, o0, en ausen-
cia de éstas, cualquier otro elemento indicador efec-
tﬁado en las mismas o bien en las tiras 5y 5', detie-
ne los rodillos de arrastre de la maquina y, simulté-
neamente, acciona un dispositivo soldador 11 dispues-
to en la bancada, el cual estd encargado de efectuar
las soldaduras que conforman el fondo de las bolsas
que, tal como se ha dicho, estd constituido por un fue-
lle logrado gracias a las tiras dobladas y perforadas
5y 5', puesto que las éorrespondientes caras termosol-

dables de las superficies 6 y 7 quedan en posicidén en-
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frentada y entran en contacto gracias a los orificios
2, permitiendo esta primera fase ae soldadura unir

asimismo los cantos inferiores de las aludidas super-
ficies 6 y 7 a unas porcionés determinadas de las su-

perficies interiores pertenecientes a las tiras 5y 5!

"con lo que queda conformado el fuelle 12 de las bolsas,

ya que las superficies o caras exteriores de las men-
tadas tiras no son termosoldables.

Acto seguido y mediante el concurso de otro
dispositivo soldador 13, se procede a verificar la sol-
dadura 14 que cierra los costados de las bolsas, el
cual'esté comandado igualmente por la misma-célula fo-
toeléctrica, disponiéndose seguidamente un dispositivo
refrigerador 15 por el que circula agua, el cual as-
ciende y desciende de una forma coordinéda, estando
activado por la misma célula aludida, sobre las solda-
duras verificadas, con el fin de enfriarlas répidamen-
te.- —

La banda conseguidé, con las Bolsas ya comple-
taﬁente configuradas, queda sometida a-un elemento ten-
sor 16 y, a continuacidn, se dispone una cuchiilg 17
que la corta por la mitad, en su sentido longitudinal,
pasando la banda, sin apartarse las dos porciones en
que resulta divididé, bajo una célula fotoeléctrica 18,
encargada de detectar las imigenes o cualquier §tro mo-
tivo previsto en cada bolsa, que, al tiempo que detie- .
ne el sistema convencional de arrastre de la banda, ac-

ciona una guillotina 19, que corta longitudinalmente
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las soldaduras laterales de las bolsas exactamente
por su linea media, con lo que con cada golpe de gui-
llotina se consiguen un par de boléas, y no una sola
como venia aconteciendo hasta la fecha.

Serén independientes del objeto de la presen-
te patente-de  invencidn—los ‘materiales, formas y di-
mensiones, tanto absolutas como relativas, de los dis-
tintos elementos que intervienen en su consecucién y,
en general, todo cuanto no altere, cambie o modifique

la esencialidad de la misma.
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REIVINDICACIONES
)

1. Procedimiento para fabricar
bolsas a partir de una sola lémina de pléstico, que
se¢ caracteriza a partir dé una bobina encargada de
suministrar, mediante el concurso de medios convencio-~
nales de arrastre, une limina de ﬁléstico, en la que,
gracias a un dispositivo taladrador, se han practica-
do una serie de orificios equidistantemente reparti-
dos, que se disponen conformando cuatro hileras para-
lelas en 15 zona central de la aludida lédmina, la cual
pasa seguidamenté por el contorno de una pieza trape-~
zoidal que afecta cierto grado de inclinacidén, quedan-
do limitado el roce a presiéﬁ de la lémina a los cos-
tados laterales de la aludida pieza y a su lado menor,
que presenta la particularidad de ser dentado, dispo-
niéndose cerca de cada uno de los tres vértices salien-
tes una cuchilla, con lo que se conforman un par de ti-
ras, compuestgs, cada una de ellas, por dos superficies
yuxtapuestas, con los orificios practicados en cada una
de ellas en posicibén coincidente, siendo cada una de di-
chas tiras independientes entre si y a la vez indepen-
dientes de las dos superficies mayores en que a su vez
resulta dividida la l4mina de plastico.

2. Procedimiento para fabricar bolsas a par-
tir de.una sola l4mina de pléstico, segin la reivindi-
cacién anterior, gue se caracteriza, porque tanto las

tiras independientes descritas como las dos superfi-
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cies idénticas en que resulta dividida la l&mina, se
deslizan, arrastradas mediante medios convencionales,
por una bancada, quedando en posicidn paralela; una
debajo de la otra y algo separadas entre si, las alu-
didas superficies mayores e idénticas, pudiéridose gra-
duar dicha separacidén mediante el concurso de un dis-
positivo conformado por dos barras paralelas dispues-
tas transversalmente, las cuales se acercan y se Se-
paran a voluntad y sobre las gue se deslizan las alu-
didas superficies, mientras que las dos tiras, ocupan,
respectivamente, los costados de la bancada, para tras
ser convenientemente guiadas, ubicarse posteriormente,
de una manera interpuesta, entre las dos superficies
aludidas, que, paulatinamente, también se acercan en-
tre si, quedando dispuestas las tiras entre los can-
tos laterales de aquéllas, por lo que todas las su-
perficies descritas quedan en posicidn yuxtapuesta y
listas para que sobre ellas actlien los dispositivos
soldadores que conforman las bolsas.

3. Procedimiento para fabricar bolsas a par-
tir de una sola limina de pléstico, segln las reivin-
dicaciones 1 y 2, que se caracteriza porque en un lu-
gar de la bancada se dispone una célula fotoeléctrica
que, al detectar cuélquier elemento indicador previs-
to de trecho en trecho en las léminas, detiene los
rodillos de arrastre de las mismas y, simulténeamen-
te, acéiona un dispositivo soldador dispuesto en la

bancada, el cual estd encargado de efectuar las sol-
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daduras que conforman el fondo de las bolsas, que es-
t4 constituido gracias a un fuelle formado por las ti-
ras dobladas por la mitad y que presentan los orifi-
cios coincidenées, puesto que las correspondientes ca-
ras termosoldables de las su@erficies mayores quedan
en posicidén enfrentada y entran en contacto al presio-
nar el disgositivo soldador gracias a los aludidos
orificios, permitiendo esta primera fase de soldadura
unir asimismo los cantos inferiores de las aludidas
superficies a unas porciones determinadas de las su-
perficies interiores pertenecientes a las tiras dobla-
das, ya que las superficies o caras exteriores de las
mentadas tiras no son termosoldables, prbcediéndose
acto seguido, mediante el concurso de otro dispositi-
vo soldador a verificar la soldadura que cierra los
costados de las bolsas, el cual estd comandado igual-
mente por la misma célula fotoeléctrica, disponiéndo-~
se seguidamente un dispositivo refrigerador el cual
asciende y desciende de una forma coordinada, gfacias

a la célula aludida; sobre las soldaduras verificadas,

con el fin de enfriarlas répidamente, quedando someti-

da la banda conseguida, con las bolsas ya completamen-
te copfiguradas, a un elemento tensor y, a continua-
cidén, a una cuchilla que la corta por la mitad en sen-
tido longitudinal, pasando la banda, sin gque las dos
porciones en que resulta dividida se separen bajo una
célula fotoeléctrica que, al detectar el elemento in-

dicador mencionado anteriormente,acciona una guilloti-
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na que corta longitudinalmente las soldaduras late-
rales de las bolsas, con 1lo que con cada golpe de
guillotina se consiguen un par de bolsas,

4, Procedimiento para fabricar bolsas a par-
tir de una sola lémina de pléstico. '

La presente memoria consta de once hojas fo-

liadas, escritas por una sola cara.
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