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DESCRIPCION
Alambre de sellado para envolvedora de flujo vertical

La presente invencion se refiere a un alambre de sellado, particularmente para una envolvedora de flujo vertical, hecho
de un material eléctricamente conductor. La presente invencion se refiere ademas a una herramienta de sellado, una
envolvedora de flujo vertical y un proceso para ajustar la temperatura de un alambre de sellado. Adicionalmente, la
presente invencion se refiere a un proceso para verificar la calidad de un sello.

Los alambres de sellado se conocen a partir del estado de la técnica y, por ejemplo, se utilizan para aplicar un sello
transversal a un tubo de material de empaquetado, por ejemplo, una pelicula de plastico, por ejemplo, en una
envolvedora de flujo vertical. Estos alambres de sellado se calientan y, preferentemente, se presionan contra una
pelicula de pléstico, a la que se aplicara el sello. Durante el contacto del alambre de sellado con la pelicula de plastico,
esta pelicula de plastico se calienta por encima de su temperatura de plastificacion y, por lo tanto, después de enfriarse
de nuevo, la pelicula queda sellada. Sin embargo, en caso de fallo de dicho alambre de sellado, era dificil intercambiar
estos alambres de sellado.

El documento FR1476741 A divulga varios tipos de alambres de sellado con diferentes areas de soldadura y con
diferentes formas, que incluyen formar un bucle cerrado. El documento US2589777 A divulga un alambre de sellado
formado como una circunferencia. El documento DE4202883 A1 divulga el uso de correas de sellado.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencién es proporcionar un alambre de sellado que no comprenda las
deficiencias de acuerdo con el estado de la técnica.

Este objetivo se logra mediante un alambre de sellado, que esta hecho de un material eléctricamente conductor,
preferentemente un material metélico que se proporciona como un bucle cerrado. Por lo tanto, el alambre de sellado
es un anillo. Preferentemente, el alambre de sellado se corta de una lamina de metal, preferentemente una lamina de
hierro, aluminio y/o acero. Preferentemente, los extremos del alambre de sellado estan conectados mediante un ajuste
de forma y/o forzado. De manera alternativa o adicional, los extremos del alambre se conectan mediante un ajuste de
material, por ejemplo, mediante pegado, soldadura fuerte, soldadura blanda o similares. Sin embargo, es importante
que la conexién de los extremos del alambre sea eléctricamente conductora. También es posible producir el alambre
de sellado como una sola pieza, por ejemplo, cortarlo de un tubo cuya pared lateral estad hecha de un material
conductor, por ejemplo, de hierro, acero metalico y/o similares. En este caso, no es necesario conectar los extremos
del alambre.

La divulgacion con respecto a esta materia objeto de la presente solicitud también se aplica a otras materias objeto y
viceversa.

Preferentemente, este alambre de sellado no esta conectado directamente a una fuente de alimentacién eléctrica. En
particular, sus extremos no estan conectados a una fuente de alimentacion eléctrica. Por lo tanto, en caso de un fallo
del alambre de sellado, el alambre de sellado no debe desconectarse de la fuente de alimentacion eléctrica, por
ejemplo, desconectando enchufes o mediante otros modos similares.

Preferentemente, el alambre de sellado comprende en su longitud al menos dos regiones con conductividad eléctrica
diferente. Preferentemente, la region, que aplica el sello al tubo de pelicula, tiene una conductividad eléctrica menor
que el resto del bucle. De manera alternativa o adicional, el alambre de sellado puede comprender dos regiones con
diametros diferentes, donde el diametro de la regiéon que aplica el sello al tubo de pelicula es preferentemente menor
que el diametro del resto del tubo. De manera alternativa o adicional, al menos una regién del alambre comprende dos
0 mas materiales. Si bien el alambre de sellado esta hecho preferentemente de un solo material, el material de base,
mas preferentemente comprende en la region del bucle de alambre de sellado, que no se utiliza para aplicar un sello
al tubo de pelicula, un recubrimiento, preferentemente hecho de un material que tiene una conductividad eléctrica mas
alta que el material de base del alambre de sellado. Preferentemente, el alambre de sellado esta hecho de un material
de base y esta parcialmente cubierto con un material de mayor conductividad eléctrica que el material de base.

El alambre de sellado inventivo tiene la ventaja de que, principalmente, la region del mismo que esta en contacto con
la pelicula se calienta. El alambre de sellado inventivo se puede tensar facilmente aplicando una fuerza al lado interno
del anillo. El anillo de sellado inventivo se puede cambiar facilmente. No es necesario desconectar y reconectar
ninguna conexioén eléctrica.

Preferentemente, la region del alambre de sellado, que se utiliza para aplicar el sello a una pelicula, se cubre con un
material antiadherente, por ejemplo, Teflon® o similar, que, mas preferentemente, tiene al menos una baja
conductividad eléctrica, preferentemente menor que el material de base del alambre de sellado y/o menor que el
recubrimiento de la region del alambre de sellado que no se utiliza para aplicar un sello.

Preferentemente, el alambre de sellado no es circular, sino que es mas largo que ancho. Preferentemente, la forma
del alambre de sellado es al menos parcialmente rectangular, o rectangular con bordes redondeados o eliptica,
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mientras que, mas preferentemente, uno de los lados mas largos del alambre de sellado se utiliza para aplicar el sello
a una pelicula de plastico.

El alambre de sellado comprende un elemento elastico, en concreto, un resorte. Este elemento se utiliza para tensar
el alambre de sellado. Sin embargo, este elemento elastico debe ser eléctricamente conductor hasta cierto punto.
Preferentemente, el elemento elastico esta hecho de metal.

Otra forma de realizacion de la presente invencion es una herramienta de sellado, que comprende el alambre de
sellado que, preferentemente, se extiende alrededor de una mandibula de sellado. La mandibula de sellado esta mas
preferentemente hecha, al menos parcialmente, de un material plastico. Este material plastico tiene la ventaja del
aislamiento eléctrico. Esta forma de realizacion preferida de la presente invencion tiene la ventaja de que la mandibula
de sellado tiene un peso reducido y una capacidad térmica reducida. Por lo tanto, se calienta mas rapido y se enfria
bastante rapido. Ademas, la ventaja de usar dicho material plastico es la baja conductividad térmica y la baja capacidad
térmica, lo que significa que el material plastico solo recibe muy poco calor del alambre de calentamiento. La mandibula
de sellado comprende, preferentemente, medios para tensar el alambre de sellado, que se coloca a su alrededor.
Preferentemente, al menos una primera parte del sellado se puede desplazar con respecto a otra segunda parte de la
mandibula de sellado, por ejemplo, para tensar el alambre de sellado. El desplazamiento de la primera parte se puede
realizar de forma manual o automatica y, preferentemente, antes de acoplar la mandibula de sellado a una maquina
correspondiente.

La divulgacion con respecto a esta materia objeto de la presente solicitud también se aplica a otras materias objeto y
viceversa.

Preferentemente, la herramienta de sellado comprende un iman eléctrico, preferentemente una bobina. EI campo
magnético proporcionado por el iman eléctrico induce una corriente en el alambre de sellado, que calienta el alambre
de sellado. Preferentemente, el campo magnético cambia con el tiempo y/o el espacio.

En una forma de realizacién preferida, el alambre de sellado y/o la mandibula de sellado pueden moverse con respecto
al electroiman. Esta forma de realizacion preferida de la presente invencion tiene la ventaja de que la mandibula de
sellado se puede mover hacia el tubo de pelicula para aplicar un sellado cruzado y retroceder sin mover el electroiman.

En una forma de realizacion aun mas preferida, la herramienta de sellado comprende una mandibula externa.
Preferentemente, esta mandibula externa puede desplazarse acercandose al y alejandose del tubo de pelicula y tiene
la funcidn principal de sujetar el tubo de pelicula antes de aplicar el sello transversal. Preferentemente, la mandibula
de sellado se puede desplazar con respecto a la mandibula externa. La mandibula externa tiene, por ejemplo, forma
de U.

En una forma de realizacion alin mas preferida, el iman, particularmente el electroiman, comprende un nicleo, mas
preferentemente con una ranura. La ranura se proporciona lo méas pequefia posible, aunque lo suficientemente grande
como para proporcionar espacio suficiente para mover el alambre de sellado y/o la herramienta de sellado, al menos
parcialmente, a través de esta ranura, particularmente para fines de ensamblaje y/o desensamblaje. Preferentemente,
el nacleo del iman tiene forma de anillo y tiene una ranura.

Otra forma de realizacion de la presente invencién es una envolvedora de flujo vertical que comprende una o mas
herramientas de sellado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores.

La divulgacion con respecto a esta materia objeto de la presente solicitud también se aplica a otras materias objeto y
viceversa.

Una envolvedora de flujo vertical es una maquina de empaquetado, que transforma una banda de pelicula plana en
un tubo de pelicula, que se transporta a lo largo de un tubo de llenado. Dos extremos de este tubo de pelicula se sellan
juntos mediante una herramienta de sellado longitudinal. Posteriormente, el articulo de empaquetado se introduce en
el tubo de pelicula y se aplica un sello transversal al tubo de pelicula para cerrar el paquete. Simultaneamente o
después de aplicar el sello transversal, los paquetes finalizados se cortan del tubo de pelicula. La unidad de sello
transversal de la envolvedora de flujo inventiva comprende una, dos o méas de las herramientas de sellado inventivas
que, por ejemplo, se acercan entre si para proporcionar el sello transversal y se separan después de que se haya
aplicado el sello transversal y el paquete finalizado se haya cortado del tubo de pelicula. La envolvedora de flujo se
puede hacer funcionar de manera continua o intermitente.

Preferentemente, la herramienta de sellado comprende medios de corte para cortar el paquete del tubo de pelicula.
Estos medios de corte son preferentemente parte de la mandibula de sellado.

Otra materia objeto preferida o inventiva de la presente invencion es una envolvedora de flujo vertical, que comprende
una herramienta de sellado con un alambre de sellado que se calienta mediante un suministro de energia que se
controla mediante un controlador, medios de adquisicién de datos que adquieren los datos con respecto a la
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transferencia de energia al alambre de sellado frente al tiempo durante el sellado de una pelicula, y medios
informaticos que analizan los datos adquiridos.

La divulgacion con respecto a esta materia objeto de la presente solicitud también se aplica a otras materias objeto y
viceversa.

Preferentemente, la energia eléctrica induce directa o indirectamente una corriente eléctrica en el alambre de sellado,
que calienta el alambre de sellado. Preferentemente, el alambre de sellado se calienta por induccién.

El controlador es preferentemente un controlador de encendido/apagado.

Preferentemente, la frecuencia de la accion de control y/o de la adquisicién de datos es de al menos 1 kHz. Debido a
esta alta frecuencia, los datos de transferencia de energia son muy precisos y las desviaciones con respecto a los
datos de referencia se pueden determinar facilmente.

Preferentemente, la envolvedora de flujo vertical comprende medios para determinar la temperatura del alambre de
sellado, donde la transferencia de energia al alambre de sellado esta basada en esta temperatura. En caso de que la
temperatura determinada sea demasiado baja en comparacion con una temperatura deseada, la transferencia de
energia al alambre de sellado se activara y desactivara en caso de que la temperatura del alambre de sellado sea
igual o superior a una temperatura deseada.

Otra materia objeto de la presente solicitud es un proceso para verificar la calidad de un sellado proporcionado por los
medios de sellado de una envolvedora de flujo vertical, en el que se analiza un perfil medido de transferencia de
energia a los medios de sellado frente al tiempo y, en funcién del resultado de este andlisis, se determina la calidad
del sello.

La divulgacion con respecto a esta materia objeto de la presente solicitud también se aplica a otras materias objeto y
viceversa.

Preferentemente, el perfil medido de transferencia de energia frente al tiempo se compara con un perfil de referencia
de transferencia de energia frente al tiempo.

Preferentemente, el paquete producido se descarta en caso de que el perfil medido de transferencia de energia frente
al tiempo se desvie del perfil de referencia de transferencia de energia frente al tiempo, ya que el sello proporcionado
a la pelicula no es aceptable. En este caso, el perfil de referencia de transferencia de energia frente al tiempo es el
perfil de una bolsa que comprende un sello aceptable.

En otra forma de realizacién preferida de la presente invencién, el paquete producido se descarta en caso de que el
perfil medido de transferencia de energia frente al tiempo sea igual al perfil de referencia de transferencia de energia
frente al tiempo, ya que el sello proporcionado a la pelicula y/o al paquete producido no es aceptable. En este caso,
el perfil de referencia de transferencia de energia frente al tiempo es el perfil de una bolsa que no comprende un sello
aceptable.

Preferentemente, el perfil de transferencia de energia durante el proceso de sellado se supervisa en tiempo real y,
mas preferentemente, se compara constantemente con un perfil de referencia de transferencia de energia. Tan pronto
como se produzca una desviacion de o una congruencia con el perfil de referencia, esto quedara registrado, por
ejemplo, mediante un sistema informatico y, si es necesario, la bolsa sera descartada.

Otra materia objeto de la presente invencién es un proceso para ajustar la temperatura de un alambre de sellado, sin
medir la temperatura del alambre de sellado.

La divulgacion con respecto a esta materia objeto de la presente solicitud también se aplica a otras materias objeto y
viceversa.

El proceso comprende preferentemente una o mas de las siguientes etapas:

- el voltaje a través de la bobina y la corriente a través de la bobina se miden sin el alambre de sellado en el
campo magnético de la bobina. A partir de esta medicion se puede calcular Rmag.

— el voltaje a través de la bobina y la corriente a través de la bobina se miden con el alambre de sellado en el
campo magnético de la bobina a una temperatura conocida T1. A partir de esta medicién se calcula Rp_t1.

— Con esta informacion se puede determinar la resistencia R1_selado_t1 del alambre de sellado en T1 conocido, por
ejemplo, con la ecuacién Ri_seliado_t1 = (Rmag * Rp_t1)/(Rmag - Rp_t1).

— Durante el funcionamiento, el voltaje a través de la bobina y la corriente a través de la bobina se miden con el
alambre de sellado en el campo magnético. Con esta informacion, se calcula la resistencia Rp_te.
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- Con esta informacion se determina la resistencia Ri_sellado_t2 del alambre de sellado, por ejemplo, con la
ecuacion R1fselladoft2 = (Rmag * Rpﬁt2)/(Rmag* RpﬁIQ).

— A partir de la ecuacion Thilosellado = (R1_sellado_t2 - R1_sellado_t1)/(R1_sellado_t1 * rh0) se calcula la temperatura actual
Thilosellado, Mientras que rho es el coeficiente de temperatura lineal del alambre de sellado.

— Conociendo Thiloseliado S€ ajusta la temperatura del alambre de sellado, si fuera necesario.

A continuacion, la invencion se explica de acuerdo con las figuras 1-9. Estas explicaciones no limitan el alcance de
proteccion. Las explicaciones se aplican a todas las formas de realizacion de la presente invencion de manera similar.

Figura 1 muestra el alambre de sellado inventivo.

Figura 2 muestra la mandibula de sellado.

Figura 3 muestra la herramienta de sellado.

Figuras 4ayb muestran el desplazamiento de la mandibula de sellado con respecto al campo magnético.

Figura 5 muestra el esquema de control de temperatura.

Figura 6 muestra una primera situacién de sellado, en la que se proporciona un sello aceptable a la
pelicula.

Figura 7 muestra la temperatura del alambre de sellado frente al tiempo y la captacion de energia
correspondiente para la primera situacion de sellado, la situacion de referencia.

Figura 8 muestra una segunda situacion de sellado, en la que la bolsa producida no es aceptable.

Figura 9 muestra la temperatura del alambre de sellado frente al tiempo y la captacion de energia

correspondiente para la primera situacion de sellado.

La Figura 1 muestra el alambre de sellado 1 inventivo, que es un bucle cerrado producido a partir de un material basico
eléctricamente conductor, por ejemplo, una lamina de metal, cuyos extremos se conectan mediante un ajuste de forma
y/o forzado y/o mediante una unién adhesiva. La conexién de los dos extremos también es eléctricamente conductora.
El experto en la técnica entendera que también es posible producir el alambre de sellado a partir de un cuerpo similar
a un tubo, hecho de un material eléctricamente conductor, de modo que no sea necesario conectar los extremos. En
el presente caso, la seccion transversal del alambre de sellado es rectangular con bordes redondeados, es decir, su
longitud L es mayor que su ancho W, mientras que el sello se aplica mediante la superficie de sellado 11 de la region
de sellado 1b del alambre de sellado 1. Como también se puede ver en la figura 1, el alambre de sellado comprende
preferentemente dos regiones 1a, 1b, mientras que la regién 1b tiene una conductividad eléctrica menor que la region
1a. Esta forma de realizacion preferida de la presente invencién tiene la ventaja de que en la region 1b se genera mas
calor que en la regi6n 1a. La longitud de la region 1b es aproximadamente la longitud del sello transversal. Debido a
la diferencia en la conductividad eléctrica, la region 1a tiene una temperatura mas baja que la region 1b.

La diferencia en la conductividad eléctrica se puede lograr mediante una diferencia en la magnitud de la seccion
transversal del alambre de sellado, donde la seccién transversal de la regidén 1b es mas pequefa que en la region 1a,
mediante una diferencia en el material, donde el material en la regién 1b tiene una conductividad eléctrica menor que
el material en la regién 1a, y/o mediante un recubrimiento en la regiéon 1a, que comprende una conductividad eléctrica
mayor que el material de base a partir del cual esta hecho el alambre de sellado.

Como se puede observar adicionalmente en la figura 1, el alambre de sellado 1 se extiende a través de un campo
magnético 9, que es proporcionado por un electroiman, que comprende una bobina 6 y, en este caso, opcionalmente,
un nucleo 7, preferentemente hecho de un material de ferrita. El nicleo 7 es esencialmente un anillo, preferentemente
hecho de un material de ferrita, que tiene una ranura 8. El ancho de la ranura se proporciona lo mas pequefio posible,
aunque lo suficientemente grande como para insertar el alambre de sellado 1 y/o una mandibula de sellado a la que
se conecta el alambre de sellado, al menos parcialmente en el nicleo 7, de modo que el campo magnético 9 se
extienda hasta cierto punto alrededor del alambre de sellado 1. En el presente caso, el campo magnético se extiende
alrededor de una parte de la region 1a del alambre de sellado. Al cambiar el campo magnético 1 se induce una corriente
en el alambre de sellado 1y, por lo tanto, se calienta el alambre de sellado. La bobina 6 del electroiman estéa conectada
a un equipo eléctrico/electronico, que proporciona la energia eléctrica para la bobina y controla el electroiman.
Preferentemente, la bobina 6 es parte de una placa de circuito. La bobina se conecta, ademas, preferentemente, a un
sistema de control que ajusta la temperatura del alambre de sellado 1, particularmente la temperatura de la region 1b
a la temperatura deseada. El experto en la técnica entendera que el propio alambre de sellado no esta conectado
directamente a un suministro de energia, por ejemplo, mediante un enchufe eléctrico o similar. Por lo tanto, en caso
de que el alambre de sellado deba cambiarse, el alambre de sellado no debe enchufarse o desenchufarse.

La figura 2 muestra la mandibula de sellado 3 inventiva. Alrededor de la circunferencia de esta mandibula de sellado
se extiende el alambre de sellado 1 descrito en la figura 1. En el presente caso, la mandibula de sellado 3 también se
inserta, al menos parcialmente, en el nucleo similar a un anillo del electroiman. La mandibula de sellado se tensa
preferentemente alrededor de la mandibula de sellado. Por lo tanto, la mandibula de sellado comprende
preferentemente medios de tensado (no ilustrados) que tensan el alambre de sellado manual o automaticamente hasta
la tensién correcta. La mandibula de sellado esta hecha preferentemente de un material plastico, de modo que tiene
poco peso y/o una conductividad térmica y/o una capacidad de calentamiento relativamente pequeias.
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La figura 3 muestra la mandibula de sellado inventiva.

El experto en la técnica entendera que se necesitan dos de estas mandibulas de sellado para proporcionar un sello
transversal al tubo de pelicula, mientras que, preferentemente, solo una mandibula de sellado comprende medios de
calentamiento, por ejemplo, en forma de un alambre de sellado.

En el presente caso, la herramienta de sellado 2 comprende la mandibula de sellado 3 tal como la descrita conforme
a la figura 2 y una mandibula externa 5, que en el presente caso tiene forma de U. La mandibula de sellado 3 esta
prevista dentro de las dos extremidades de la U y puede estar, en una forma de realizacion preferida, desplazada con
respecto a la mandibula externa 5 paralela a las extremidades de la U. Este desplazamiento es impulsado, por ejemplo,
por medios motorizados. Las puntas de las extremidades de la mandibula externa en forma de U se utilizan para
sujetar el tubo de pelicula antes de aplicar el sello transversal. Durante el sellado, el alambre de sellado se presiona
con una cierta presion, la presién de sellado, contra la pelicula.

En caso de un fallo del alambre de sellado, la mandibula de sellado 3 se extrae de la mandibula externa 5. El alambre
de sellado defectuoso 1 se retira de la mandibula de sellado 3 y se coloca un nuevo alambre de sellado 1 en la
mandibula de sellado 3. La mandibula de sellado se vuelve a colocar en la mandibula exterior 5. Esta forma de
realizacién preferida de la presente invencion tiene la ventaja de que durante el cambio del alambre de sellado no
tiene que realizarse ninguna desconexién/reconexién eléctrica. La temperatura de la mandibula de sellado se enfria
muy rapido, ya que preferentemente estd hecha de pléastico.

Las figuras 4a y b ilustran un corte a través de la herramienta de sellado 2 inventiva a lo largo de la linea B-B mostrada
en la figura 3. Se puede observar claramente que la mandibula de sellado 3 se desplaza con respecto al campo
magnético 9 desde una posicion remota (figura 4a) hacia una posicion de sellado (figura 4b). Por lo tanto, solo hay
que mover muy pocas partes con poco peso durante el sellado.

La figura 5 muestra la fuente de alimentacion para el alambre eléctrico, que comprende una fuente de energia 13 y un
controlador 12, en este caso un interruptor, que puede activar y desactivar la corriente eléctrica de la fuente de energia.
Esta fuente de alimentacion esta conectada directa o indirectamente al alambre de sellado 1 y calienta el alambre de
sellado 1, por ejemplo, induciendo una corriente eléctrica en el alambre de sellado 1. Preferentemente, la fuente de
energia esta conectada a la bobina del electroiman. La fuente de alimentacion comprende ademés medios de medicién
de temperatura, que miden la temperatura del alambre de sellado 1, preferentemente en la region de sellado 1b. Estos
medios pueden ser, por ejemplo, un termopar o el calculo descrito anteriormente. En funcién de esta temperatura
medida, el controlador abre o cierra un circuito que suministra al alambre de sellado energia eléctrica directa o
indirectamente. La frecuencia de control es preferentemente mayor que 1 kHz. La energia suministrada al sellado se
mide constantemente y el perfil de suministro de energia correspondiente se almacena preferentemente, al menos
temporalmente. El sistema de sellado comprende dos mandibulas de sellado 3a, 3b que se pueden mover juntas y
separadas como se ilustra mediante la doble flecha, y se presionan juntas durante el sellado. Entre las mandibulas de
sellado 3a, 3b esta la pelicula que va a sellarse. Esta pelicula comprende, normalmente, al menos dos capas. En el
presente caso, solo una mandibula de sellado 3a comprende un alambre de sellado calentado 1.

Como se muestra a continuacion de acuerdo con las figuras 6-9, en funcion del andlisis del perfil de suministro de
energia, un sistema de control, por ejemplo, un ordenador, puede determinar si un paquete y/o un sello es como se
desea.

Las figuras 6 y 7 muestran la situacion de referencia, es decir, la produccion de un articulo de empaquetado correcto
seguln se desee.

Cuando el alambre de sellado se mueve hacia la pelicula a sellar, por ejemplo, primero hace contacto con la pelicula
en un saliente 15, por ejemplo, el sello longitudinal de la bolsa. Tan pronto como el alambre de sellado 1 toque este
saliente 15, la temperatura del alambre de sellado disminuird, ya que el calor se transfiere del alambre de sellado a la
pelicula. Esta disminucion de temperatura sera detectada por el controlador (temperatura medida de acuerdo con la
Fig. 5), que comenzara a transferir energia al alambre para aumentar su temperatura nuevamente a la temperatura
deseada. La transferencia de calor del alambre a la pelicula incrementard la temperatura de la pelicula. Tan pronto
como la pelicula haya alcanzado su temperatura de plastificacion, la pelicula comienza a ablandarse y, debido a la
presién de sellado, el alambre de sellado se mueve hacia la pelicula ablandada y entrara en contacto con la pelicula
en el area de sellado principal 16. En ese momento, la temperatura del alambre de sellado volvera a disminuir e incluso
mas que la primera vez, ya que se transfiere calor a la pelicula en un area mas grande que antes. Debido a que el
controlador desea mantener el alambre de sellado a la temperatura deseada, "TempFijada", debe transferirse energia
en el alambre de sellado. De nuevo se registra esta transferencia de energia. Cuando el alambre de sellado esta de
nuevo a la "TempFijada", la transferencia de energia se reducira al menos. Debido a que el otro lado de la pelicula,
en este caso el lado derecho, estda a una temperatura mas baja que el lado de la pelicula que toca el alambre de
sellado, en este caso el lado izquierdo, hay un flujo de calor de izquierda a derecha que también bajara la temperatura
del alambre de sellado, de modo que el controlador inicia nuevamente la transferencia de energia al alambre de
sellado. Este proceso de control continla durante todo el tiempo de sellado deseado y la curva de los datos de
transferencia de energia se adquiere en funcién del tiempo y los datos resultantes se almacenan como datos de
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referencia. Ademas, preferentemente, también se almacenan los datos de temperatura frente al tiempo del alambre
de sellado.

La figura 7 muestra la temperatura medida del alambre de sellado frente al tiempo y la transferencia de energia al
alambre de sellado frente al tiempo durante el periodo de sellado; es decir, el tiempo necesario para un sellado
correcto. Se puede observar que inicialmente se necesita mucha energia cuando el alambre de sellado comienza a
tocar la pelicula hasta que todo el alambre de sellado 1 estd en contacto con el area de sellado principal 16 y el
alambre de sellado ha alcanzado de nuevo la temperatura deseada, ya que la pelicula esta a una temperatura mas
baja que el alambre de sellado. Posteriormente, solo se debe compensar el flujo de calor desde un lado de la pelicula
al otro y/o las pérdidas de calor al ambiente.

Las figuras 8 y 9 muestran una situacién no deseada, ya que la bolsa comprende un pliegue no deseado en su lado
derecho. Después de que la mandibula de sellado comience a moverse hacia la pelicula, el alambre de sellado 1
tocara primero este pliegue y su temperatura comenzara a bajar; a continuacion, después de haber calentado el
pliegue, el alambre de sellado se movera hacia adelante bajo la presién de sellado y tocara el saliente 15 debido al
sello longitudinal antes de que el alambre de sellado entre en contacto con el area de sellado principal 16. Esta bolsa
no deseada y, por lo tanto, este sello no deseado queda reflejados en el perfil de energia registrado como se puede
observar en la figura 9. En lugar de un pico de transferencia de energia al comienzo del periodo de sellado, hay dos
picos de transferencia de energia en el presente caso. Un ordenador conectado a la maquina inventiva supervisa
preferentemente el perfil de transferencia de energia en tiempo real y se percatara de esta diferencia comparando la
presente curva de transferencia de energia frente al tiempo y la curva de referencia de transferencia de energia frente
al tiempo y determinara que el paquete producido no es valido. Este paquete se descartara aguas abajo del sello
transversal. El experto en la técnica entendera que también se pueden determinar objetos no deseados, como articulos
de empaquetado, hielo o similares, en el area de sellado y, a continuacién, estos paquetes se pueden descartar.
Debido a mediciones de la temperatura del alambre de sellado a una frecuencia de al menos 1 kHz y a una accion de
control y una adquisicién de datos correspondientes, las curvas de transferencia de energia frente al tiempo son tan
precisas que incluso se determinara una ligera desviacién con respecto a la curva de referencia.

De manera alternativa o adicional, el perfil de transferencia de energia frente al tiempo se almacena y se utiliza como
perfil para una bolsa no deseada. En caso de que el perfil de transferencia de energia frente al tiempo de un paquete
producido concreto coincida con este perfil de referencia para una bolsa no deseada, la bolsa se descartara.

Mediante la comparacion de perfiles concretos de transferencia de energia frente al tiempo con perfiles de referencia,
preferentemente en tiempo real, la calidad de un sello y/o del articulo de empaquetado producido se puede determinar
automaticamente sin equipos adicionales, y los paquetes con un sellado insuficiente o una forma insuficiente se
pueden descartar.

En el presente caso, el control del sello se explico6 mediante un sello transversal. Sin embargo, el procedimiento
también puede aplicarse a un sello longitudinal. Se pueden almacenar diferentes perfiles de transferencia de energia
de referencia para diferentes paquetes y/o diferentes peliculas.

Lista de signos de referencia:

1 alambre de sellado

1a area con alta conductividad eléctrica
1b area con baja conductividad eléctrica
2 herramienta de sellado, herramienta de sellado transversal
3 mandibula de sellado

3a mandibula de sellado izquierda

3b mandibula de sellado derecha
electroiman

mandibula externa

bobina

nlcleo

ranura

campo magnético

10 componentes electrénicos

11 area de sellado, superficie de sellado
12 controlador

13 suministro de energia

14 pelicula a sellar

15 area saliente, sello longitudinal, pliegue no deseado
16 area de sellado principal

W ancho del alambre

H altura del alambre

L longitud del area de sellado 11
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REIVINDICACIONES

1. Alambre de sellado (1) hecho de un material eléctricamente conductor, preferentemente un material metélico, que
es adecuado para ser presionado con una cierta presion, la presion de sellado, contra una pelicula para aplicar un
sello ala pelicula y que se proporciona como un bucle cerrado, caracterizado por que el alambre de sellado comprende
un elemento elastico eléctricamente conductor, en concreto un resorte, utilizado para tensar el alambre de sellado.

2. Alambre de sellado (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que comprende dos regiones con
diferente magnitud de secciones transversales y/o dos regiones hechas de materiales diferentes.

3. Alambre de sellado (1) de acuerdo con la reivindicaciéon 1 o 2, caracterizado por que esta parcialmente cubierto.

4. Alambre de sellado (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que su seccion
transversal tiene una longitud (I) mayor que el ancho (w).

5. Herramienta de sellado (2), caracterizada por que comprende un alambre de sellado (1) de acuerdo con una de las
reivindicaciones anteriores.

6. Herramienta de sellado (2) de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizada por que el alambre de sellado se
extiende alrededor de una mandibula de sellado (3).

7. Herramienta de sellado (2) de acuerdo con la reivindicacién 6, caracterizada por que la mandibula de sellado (3)
estd, al menos parcialmente, hecha de un material plastico.

8. Herramienta de sellado (2) de acuerdo con las reivindicaciones 6 o 7, caracterizada por que comprende un
electroiman (4), preferentemente con una bobina (6).

9. Herramienta de sellado (2) de acuerdo con las reivindicaciones 6-8, caracterizada por que la mandibula de sellado
(3) puede moverse con respecto al campo magnético proporcionado por el electroiman (4).

10. Herramienta de sellado (2) de acuerdo con las reivindicaciones 6-9, caracterizada por que comprende una
mandibula externa (5).

11. Herramienta de sellado (2) de acuerdo con la reivindicaciéon 10, caracterizada por que la mandibula de sellado
puede desplazarse con respecto a la mandibula externa (5).

12. Herramienta de sellado (2) de acuerdo con las reivindicaciones 6-11, caracterizada por que el electroiman (4)
comprende un nlcleo (7) con una ranura (8).

13. Envolvedora de flujo vertical que comprende al menos una herramienta de sellado de acuerdo con las
reivindicaciones 6-12.

14. Envolvedora de flujo vertical de acuerdo con la reivindicacion 13, caracterizada por que la herramienta de sellado
aplica un sello transversal.
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