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Esta invencidn se relaciona con‘perfeccionamiento+
en la fabricacién de bolsas de pléstico.

La invencidn se relaciona, mis particularmente,
con la produccién de holsas de pléstlco del tipo que comprenden
una l&mina rectangular ‘de; por ejemplo, pelfcula de poletileno,'
que tiene bordes laterales opuestos doblados para formar panele‘s
solapantes que se sellan entre sf longitudinalmente a lo largo . |
de por lo menos una porcién principal de su longitud. Generalmnnn
te, ambos extremos de la bolsa se sellan y permanece sin sellar, |
una porcién del solape para proporcionar una vilvula de relleno:
entre los paneles solapantes, normalmente adyacenteza un extremo
de la bolsa. Alternativamente, los paneles solapantes pueden se-
llarse entre si a lo 1a£go de toda su longitud permaneciendo
abierto uno de los extremos de la bolsa para proceder al relleno

En cualquier caso, las bolsas se pueden producir continuamente

a partir -de una banda doblada del material pl&stico, definiéndos
las unidades de bolsa mediante el sellado transversal de la bandI
doblada v obteniéndose las bolsas individuales mediante corte de
lé banda. Dicho método se describe en la patente USA 3.812.769.
En la patente britdnica No. 1.367.001, se describé
y reivindica una bolsa de dos capas, con vdlvula, de la construc-
cifn antes mencionada. |
En la produccifn comercial de bolsas de pléstico,
es conveniente el poder fabricar bolsas de diferentes longitudes
en la‘misma linea. Con las bolsas producidas a partir de pelicula
tubuia‘r: que no kienen costuras longitudinales, esto se puede con-~
seguir fdacilmente ajustando simplemente el avance incrementado
de la banda entre operaciones sucesivas de formacién de las jun=~

tas transversales. Sin embargo, cuando se fabrican bolsas con Jjun

tas longitudinales, dichas juntas pueden variar de longitud al
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variar la longitud de cada unidad de bolsa, requiriendo cada lon-
gitud de bolsa diferente su propila longitud correspondiente de
junta longitudinal. Sin embargo, el hecho de proporcionar una
gama de diferentes troqueles de sellado y reemplazar estos con
cada cambio de la longitud de bolsa, es un factor incoaveniente,
consumidor de tiempo y costoso. R

Se ha encontrado ahora que se puede evitar la sug- |
titucibn del troquel cada vez que cambie la longitud de la bois%
mediante la formacién de la junta longitudinal de cada unidad j
de bolsa como dos juntas térmicas longitudinales que parcialmenté
se solapan entre si longitudinalmente, varifndose la cantidad de
solapado para proporcionar la variacién de longitud de la junta
longitudinal que deba necesitarse al variar 1§ longitud de la
bolsa. Igualmente, se ha encontrado un m&todo particularmente
eficaz para producir dichas juntas-longitudinales.

De acuerdo con un aspecto de la presente invencién,
se proporciona una mejora en el método de fabricacifén de bolsas
de plistico a partir de una banda de material de pléstico, que
comprende doblar los bordes laterales de la banda para formar
paneles solapados; hacer avanzar repetidamente la banda en in-
crementos predeterminados de una longitud de unidad de bolsa;
sellar térmicamente y de forma;longitudinalilos paneles solapado
entre si, duranteé una longitud de por lo menos una porcidn pfin-
cipal de una unidad de bolsa; sellar térmicamente la banda trans
versalmente; y cortar al menos parcialmente'la banda para definir
unidades de bolsa individuales; consistiendo la mejora en seliar
térmicamente entre si los dos paneles solapados-de cada unidad
de bolsa mediantg la formacién de dos juntas longitudinales que

parcialmente se solapan para proporcionar una junta longitudinal

delantera y una junta longitudinal trasera con respecto a la
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direccidn de desplazamiento de la banda, siendo formada la junta
longitudinal trasera de cada unidad de bolsa simultaneamente con
la junta longitudinal delantera de la siguiente unidad de bholsa
adyacente.

La separacifn entre la junta longitudinal trasefaj
de cada unidad de bolsa y la junta longitudinal delantera de ;;
siguiente unidad de bolsa adyacente, que se requiere para la-taf

bricacién de bolsas dotadas dé una valvula en uno de Bus extreno

R

serd superior a la requerida para la fabricacifn de bolsas de ...

boca abierta. Sin embargo, y siempre que las bolsas producidas '

sean todas ellas del mismo tipo, por ejemplo, las mismas pueden‘
ser en su totalidad»bolsas abiertas por la boca o pueden tener.l
una v4lvula similar en uno de los extremos, permaneciendo cons-
tante la separacién a pesar de producirse cambios en la longitud|
de la bolsa. Todos los cambios producidos en la longitud de la
bolsa se traducirén entonces automiticamente en cambios cgrres~
pondientes en el éolapaéo entre las dos juntas longitudinales
de cada unidad de bolsa y, por tanto, en la longitud de la juntg
longitudinal comhinada global.

De acuerdo con otro aspecto de la‘invencidn, en el
aparato para la producifn ce bolsas de plastico a partir de una
banda de material de plastico y que comprende medios para pro-
porcionar una banda de pelfcula plédstica, de una sola capa o de
capas mfltiples, medios para hacer avanzar la banda, medios para
doblar.los bordes laterales de la banda en relacién solapada,
mediogﬁpara sellar longitudinalmente entre si los bordes solapa-
dos y medios para sellar transversalmente y cortar al menos par-
cialmente la banda en intervalos predeterminados, para definir

holsas individuales; se introduce la mejora consistente en que

los medios para sellar longitudinalmente entre si los bordes
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solaéados, comprenden un par de elementos de sellado térmico equi
pados para su funcionamiento simulténeo y gue comprenden un ele=~
mento de sellado térmico para formar la junta trasera de una uni-
dad de bolsa y un elemento de sellado térmico para formar la jun-
ta delantera de la siguiente unidad de bolsa adyacente, estando -
fijados los dos elemeﬁtos en una relacién léngitudinal Y sepafé@é
entre si, correspondiendo sus extremos adyacentes a los extremosi-
separados de las Juntas de las unidades de bolsa. |
Preferiblemente, los dos elementos de sellado |
térmico est:4n fijados a una placa comd@n. En la construccién de
bolsas con vélvulas, es preferibie que las porciones solapadas -
de la banda se sellen transversalmente entre si en la v&lvula,.
en el extremo de la junta longitudinal, de modo. que se forme

un manguito de vdlvula entre esta junta transversal y la junta

que las porciones solapantes sean selladas longitudinalmente en- ]
tre si.a lo largo de ambos bordes de las mismas. De este modo, |
es conveniente formar al menos una, y éon:preferencia las dos,
de las juntas longitudinales en una forma précticamente de hor-
quilla de cabello, estando invertida una de las juntas con res-
pecto a la otra y estando dispuestas las juntas de modo que la
curvatura de la horquilla de una de ellas'proporcione una junta
transversal adyacente a la valvula, mientras la curvatura de la
otra encara con el otro extremo de la bolsa. La dos juntas de
horquilla estfn dispuestas preferiblemente de modo que los ex-

tremos rectos de una de ellas residan entre los extremos de la

curvatura de la horquilla del perfil de sellado que contornea

a la védlvula, puede encontrarse en un &ngulo distinto a la per-

pendicular con respecto a la junta longitudinal, al objeto de
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formar una valvula con una entrada cénica para utilizarse en

combinacién con una boquilla cénica de relleno., Igualmente, es

conveniente proporcionar una inte:rqgcién en las curvaturas de

el aire a través de la junta, pudiéndose evitar pués cuanuigf.
problema que pudiera surgir del atrapado de aire en la banda\'
sellada, por ejemplo al pasarAla banda entre los rodillos de f
presidn aguas abajo de la posicibn de sellado té&rmico. |

La invencién se describirs ahora adicionalmente -
a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos adjuntos, eﬁ o
los cuales: ‘

Las fiquras 1 a 4 mnestraﬁ esquem&ticamente‘las
etapas para la produccién de bolsas con vdlvula de mayor lon-
gitud;

Las figuras 5 a 8 muestran, de nueve esquendticamens

] .
te, las etapas para la produccién de holsas con_v&lvuiade menor

longitud, estando formadas las dos juntas de‘horquilla en po-
siciones invertidas;

La figura 9 es una vista de la cara inferior de
una placa de sellado para formar las dos juntas de las figuras

5 a 8;

La figura 10 es una vista en perspectiva de la pla

La figura 1l es una seccifn a través de la linea
A=A de la figura 10.
In las figuras 1 a 8: i ‘representa la banda do-

blada formada a partir de una longitud de pelfcula tubular apla

1

nada de material pl&stico, por ejemplo,polietileno de baja den|

sidad, mediante corte de la pelficula longitudinalmente a lo lar|

go de una linea algo espaciada de uno de lds dobleces de boyge,
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abertura de este doblez y doblado de los lados opuestos de la ban
da de dos capas resultante, de modo que el borde doblado por el
doblez de borde restante 2 de la pelfcula tubular solape a los
bordes de ambas capas divididas, mostr&ndose en 3 y 4 log bordes
de estas (ltimas. La banda 1 se hace avanzar intermitentemente.
en incrementos de una longitud de bolsa, en la direccidn indiﬁa-
da, En 5 se muestra la junta térmica longitudinal trasera para"
una unidad de bolsa y en 6 se muestra la junta térmica longitﬁ— 

dinal delantera para la siquiente unidad de bolsa adyacente. La

transversal y corte de las unidades de polsa para producir bolsas
individuales, acabadas, 8, selladas térmicamente a través de cadg
extremo, como en 9, forméndose de este modo una'valvula de rellé-
no entre una junta final 9 y el ancho de las dos juntas longitu-
dinales, es deéir la junta trasera de las figuras 1 a 4 y la jun-

ta delantera.de las figuras 5 a 8. Se proporciona una separacién

las figuras 1 a 4, para permitir el escape de aire de los confi-
nes de la junta, Esto no es esencial para el funcionamiento de
la bolsa o Ae su vilvula una vez terminada, pero cuando la bolsa
se alimenta a través de rodillos de presifn después de la forma-
cién de la junta, es aconsejable proporcionar medios para permi-
tir el escape de cuélquier air; atrapado por la junta trasera.
Otros ﬁedios para liberar el aire atrapado incluéen la realiza~-
cién de perforaciones en la pelicula.

En las figuras 9 a 11, 1l representa un bloque so-
porte, convenientemente de acero suave o de aluminio, que tiene

en su superficie inferior zonas elevadas solidarias que pmopor-

cionan perfiles de sellado, 12 y 13, para formar las dos juntas

longitudinales en la produccién de bolsas con vdlvula encontrdndo
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les de bolsas adyacentes. De este modo, la invencién proporciona

se angulada la curvatura de la horgquilla del perfil de sellado 13
de modo que en cada bolsa se proporcione una véivula cénica de
relleno entre la junta de horquilla asf formada y su junta final
adyacente.En ia'figura‘ll,l4:indica un elemento de calentamiento
alojado en una ranura 15 practicada en el bloque soporte y rete-
nido en la ranura mediante una tira de retencisn 16. |
Comparando las .figquras 1 a 4 con las figuras 5 a}
8, podr& observarse que cuando'se ajusta la longitud de las bol;‘

sas ajustando la longitud del incremento en el cual se mueve la

tud de las juntas longitudinales combinadas se ajusta automdticas
mente tarbi&n. El ancho de la vdlvula de zelleno puede ajustarse|
también ajustando la posicién del sellado térmico transversal en|

el espacio entre los extremos de las juntas térmicas longitudinaj

. .
una mayor flexibilidad para la produccién de bolsas de diversos |

tamafios.

Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento, asf como la manera de realizarlo en la préctica, debe
hacerse constar cque las dispbsiciones anteriormente indicadas
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte~

ren su principio fundamental.
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-~ REIVINDICACIOIDS -
1.- Perfeccionamientos en la fabricacién de bolsas

de pléistico, a. partir de una banda de material plistico, la cual
se dobla en sus bordes lategrales para formar paneles solapantes;
se hace avanzar repetidamente la banda en incrementos predeter- .
minados de una longitud unitaria de holsa; se sella térmicameﬁﬁe
¥ longitudinalmente los panales solapantes entre si, en una ldn;_
gitud de por lo menos la porcidén principal de una unidad de boié'
sa; se sella térmicamente la banda transversalmente; y se corta
al men;s parcialmente la handa, a intervalos predeterminados, pa-’
ra definir unidades individuales de bolsas; caracterizados por- .|-
que comprenden sellar térmicamente entre si los dos paneles so~
lapantes de cada unidad de bolsa, mediante la fgrmacién de dos
juntas longitud{pales que se solapan parcialmente para propor-
cionar una junta longitudinal delantera:y nha junta longitudinal
trasera con respecto a la direccibén de desplazamiento de la ban-
da, fo;méndose la junta longitudinal trasera de cada unidad de
bolsa sinmultineamente con la junta longitudinal delantera de la
siguiente unidad de holsa adyacente. | '

| 2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién i,
caracterizados porque las dos juntas longitudinales formadas si-
multineamente en unidades de bqlsa adyacentes esté&n separadas en-
tre 81 vy se lleva a cabo una j;nta £inal transversal entre las
mismas en una posicién suficilente alejada de una de las dos jun=-
tas longitudinales para proporcionar una vdlvula de relleno entrj
una de dichas juntas y la junta transversal.

3.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacién 1,

6 2, caracterizados porqgue la banda es una banda de una sola caps

o de capas mfltiples de pelfcula de pldstico.

4,~ Pérfeccionamientos seglin cualquiera de las rei-
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vindicaciones anteriores, caracterizados porque por lo menos
una de las juntas longitudinales tiene practicaménte la forma de
una horquillarde cabello;

5.~ Perfeccionamientos segGn las reivindicaciones
2 y ‘4, caracterizados porque la curvatura de la horquilla de ca-
bello de la junta longitudinal proporciona una junta transversal
adyacente a la vilvula.

6.~ Perfeccionamigntos segln la reivindicacitn 4
6 5, caracterizados porque se proporciona una interrupcién an
la curvatura de la horquilla de cabello de la junta longitudinalj,
con lo cual puede escapar el aire que pueda quedar atrapado deﬂ«
tro de la curvatura de dicha horquiiia. T e

7.~ Perfeccionamientos segtn las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque el sellado longitudinal con-
junto de loé bordes solapados, se efectua mediante un par de eler-
mentos de sellado térmico, equipados para su funcionamiento si-
multéneo, v qﬁe comprenden un elemento de sellado t&rmico para
la formacién de la junta trasera en una de las unidades de bolsa
y un elemento de sellado térmico para la formacién de la junta
delantera en la sigu;ente unidad de bolsa adyacente, fijéndose
los dos elementos en una relacifn longitudinal y separados uno
del étro, correspondiendo sus extremos adyacentes a los extremos
separados de las juntas de las unidades de holsa.

8.~ Perfeccionamientos segdn la reivindicacién 7,
caracterizados porqgue los dos elementos de sellado térmico se
fijan a una placa comfin.

9.- Perfeccionamientos en la fabricacibn de bolsas
de pl&stico, tal y como queda sustancialmepte descrito en la pre|

sente Memoria e ilustrado en los dibujos adjuntoé.

i
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