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ES 2367953 T3

DESCRIPCION
Procedimiento y maquina para la formacion y el llenado de bolsas.

Sector técnico de lainvencion

La invencién se refiere a un procedimiento para la formacion y el llenado de bolsas, particularmente aplicable a bolsas
de malla tubular cerradas por sus dos extremos y dotadas de un asa y/o una tira de unién entre dichos extremos.

La invencion también se refiere a una maquina para la puesta en practica del procedimiento de la invencion.

Antecedentes de la invencion

Son conocidas ya multiples realizaciones de bolsas para envasar y comercializar productos alimenticios. Particularmen-
te, son conocidas bolsas transpirables destinadas al envasado y comercializacion de productos hortofruticolas tales
como citricos, tubérculos o similares. Estas bolsas, a diferencia de las bolsas de material plastico convencionales, per-
miten la transpiracidn del producto a la vez que alargan su tiempo de conservacion y posibilitan al comprador la inspec-
cion visual, tactil y olfativa de su contenido.

El objeto de la presente invencion es dar a conocer un procedimiento y una maquina para la formacion y el llenado de
forma automatica de un tipo particular de bolsas, en concreto de bolsas formadas a partir de una porcion longitudinal de
malla tubular cuyos extremos cerrados por estrangulamiento estan unidos mediante al menos un elemento oblongo y
flexible, tal como una tira de plastico, que hace la funcion de asa. Una bolsa de este tipo esta descrita en el documento
de patente EP 1988027.

Explicacién de la invencién

El procedimiento segun la invencién en esencia se caracteriza porque, a partir de sendos almacenamientos de malla
tubular y de al menos una primera tira continua para la formacién del asa, comprende las operaciones de estrangular un
tramo de malla de una porcién de malla previamente estirada del almacenamiento de la malla tubular y unirlo insepara-
blemente a un tramo de la primera tira de una porcion de tira previamente estirada del almacenamiento de tira, determi-
nando al menos una zona de sujecion entre ambos tramos de la malla y de la primera tira, para confeccionar un primer
extremo cerrado de la bolsa a formar, todavia vacia, y un segundo extremo de la bolsa inmediatamente anterior todavia
en formacion, ya llena; estirar del almacenamiento de malla tubular una nueva porcion vacia de malla tubular; cortar
transversalmente ambos tramos unidos de la malla y de la primera tira de forma que a ambos lados del corte practicado
guede una zona de sujecion, o un tramo longitudinal de la misma, suficiente para garantizar que no se produzca la aper-
tura accidental de las bolsas, separandose la bolsa llena ya formada de la siguiente bolsa ahora en formacién, cuyo
primer extremo cerrado queda asido de la primera tira durante todo el proceso que sigue de llenado y formacion de
dicha bolsa; estirar del almacenamiento de tira una nueva porcion de la primera tira de longitud menor que el de la por-
cién vacia de malla tubular estirada;; llenar la nueva porcién vacia de malla contigua al primer extremo cerrado de la
bolsa en formacién con los productos a envasar, por el extremo sin estrangular de la bolsa en formacion y de forma que
el producto introducido obliga a la porcidn estirada de malla tubular a adoptar una forma en U por efecto del peso de los
productos, quedando la mayor parte o la totalidad de los productos dispuestos a un nivel por debajo del primer extremo
cerrado de la malla, que permanece asido de la primera tira; estrangular un nuevo tramo de malla tubular estirada del
almacenamiento de malla y unirlo inseparablemente a un nuevo tramo de la primera tira estirada del almacenamiento de
tira, determinando al menos una nueva zona de sujecion entre ambos tramos de la malla y de la tira, para confeccionar
un primer extremo cerrado de la bolsa siguiente a formar, todavia vacia, y un segundo extremo cerrado de la bolsa
todavia en formacion, ya llena; estirar del almacenamiento de malla tubular otra porcién vacia de malla tubular, corres-
pondiente a la longitud de la bolsa siguiente a formar; y cortar transversalmente los nuevos tramos unidos de la malla y
de la primera tira de forma que a ambos lados del corte practicado quede una zona de sujecion, o un tramo longitudinal
de la misma, suficiente para garantizar que no se produzca la apertura accidental de las bolsas, separdndose la bolsa
llena ya formada de la siguiente bolsa ahora en formacién, cuyo primer extremo cerrado queda suspendido de la prime-
ra tira durante todo el proceso que sigue de llenado y formacién de dicha bolsa.

Segun ofra caracteristica de la invencién, se dispone de un tercer almacenamiento de una segunda tira continua se
procede segun las operaciones de la reivindicacion 2.

De acuerdo con una variante particularmente interesante, la longitud de la porcion de la primera tira estirada en la ope-
racion de estirar una nueva porcién de tira de su correspondiente almacenamiento, es diferente que la longitud de la
porcion de la segunda tira también estirada de su correspondiente almacenamiento.

Preferentemente, la longitud de la porcién de la primera tira estirada es menor que la de la segunda tira, quedando dicha
primera tira dispuesta entre la malla estrangulada y la segunda tira.

En cuanto a las operaciones de estirar porciones de malla del almacenamiento de malla, se contemplan las variantes
descritas en las reivindicaciones 5y 6.
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Segun otra caracteristica de la invencidn, las uniones llevadas a cabo entre los tramos de malla y de tira o tiras se reali-
zan por soldadura mediante fusion de los materiales que constituyen la malla y la tira o tiras.

En una variante de la invencién, en cada operacion de unién se realizan dos soldaduras separadas entre si, deter-
minandose dos zonas de sujecion entre la malla y la tira o tiras.

De acuerdo con esta variante de la invencion, la malla y las tiras unidas se cortan por un punto comprendido entre las
dos soldaduras.

La maquina para la puesta en practica del procedimiento segun la invencion comprende un extractor de malla para
estirar porciones longitudinales de malla de un almacenamiento de malla tubular; al menos dos dispensadores de tira
para estirar porciones longitudinales de tira de respectivos almacenamiento de tiras, dispuestos de tal modo que ambos
tramos de las porciones de tira estiradas quedan colgando yuxtapuestas y enfrentadas a un tramo de la malla estirada;
un dispositivo de estrangulamiento transversal y compresion conjunta de sendos tramos longitudinales de malla y de las
tiras; un dispositivo de unién para unir inseparablemente los tramos comprimidos de malla y de las tiras; un dispositivo
de corte para cortar transversalmente la union de ambos tramos longitudinales de malla y de las tiras, separando el
primer extremo cerrado de una bolsa en formacion, que queda asido a las dos tiras y suspendido del extremo de la tira
estirada mas corta, del segundo extremo cerrado de una bolsa formada; y unos medios de llenado para llenar a eleccion
la bolsas en formacion cuyo primer extremo ha sido cerrado y permanece asido a las dos tiras y suspendido del extremo
de la tira estirada mas corta, estando el extractor de malla y los dispensadores de tira adaptados para actuar de forma
sincronizada con los dispositivos de estrangulamiento, unién y corte, de modo que entre cada dos operaciones consecu-
tivas de estrangulamiento, unién y corte, se estiran sendos tramos de malla y tiras y se llena una bolsa en formacion.

Segun otra caracteristica de la maquina, el dispositivo extractor de malla comprende una barra de estiramiento, trans-
versalmente dispuesta respecto de la malla, desplazable segin un movimiento de vaivén sobre un plano horizontal.

En una variante de la invencion, el dispositivo de estrangulamiento transversal y compresion conjunta del tramo longitu-
dinal de malla estirada y del tramo longitudinal de tira comprende un juego de placas estranguladoras, que determinan
un entrante en angulo sensiblemente recto, y un elemento compresor central, ambos accionables progresiva y consecu-
tivamente en direccién a unos correspondientes topes de fin de actuacién para reunir y arrastrar en su movimiento a la
malla hasta alcanzar la tira, en una primera etapa de actuacién en la que interviene el juego de placas, y para aplicar a
presién los citados tramos longitudinales de malla y de tira contra un correspondiente tope de fin de carrera, en una
segunda etapa de actuacion en la que interviene el elemento compresor central.

De acuerdo con otra caracteristica de la maquina segun esta variante de la invencion, el juego de placas y el compresor
central estdn montados sobre un carro, movible respecto del armazén de la maquina segiin un movimiento horizontal
de vaivén, longitudinalmente desplazables en la direccion de movimiento del carro, sometidos a la accion de respectivos
medios elasticos que los obligan a adoptar sendas posiciones iniciales y predeterminadas de actuacion, de modo que al
avanzar el carro en direccién a los topes de fin de actuacion el juego de placas y el compresor central actian secuen-
cialmente, deteniéndose asimismo sucesivamente su desplazamiento cuando alcanzan los topes de fin de actuacién a
medida que el carro avanza en direccién a éstos, recuperando sucesivamente su posicion inicial al retroceder el carro
en cada ciclo, hasta llegar a dicha posicién inicial, por efecto de los medios elasticos.

En una variante de la invencion, el dispositivo de union también estad montado sobre el carro, longitudinalmente despla-
zable en la direccion de movimiento del carro.

Segun otra caracteristica, el carro esta dotado de una plataforma superior esencialmente horizontal y plana, inmediata-
mente por debajo de la cual esta dispuesta una oquedad que alberga la barra de estiramiento, estando dicha plataforma
superior asimismo adaptada para realizar el cierre y la apertura alternativos de la abertura de descarga de los medios de
llenado, en cada ciclo operativo.

Segun otra caracteristicas de la maquina de la invencién, cada uno de los almacenamientos de tiras esta dotado de al
menos un rodillo de almacenamiento principal, de varios rodillos tensores y de un dispositivo de freno para retener la
bolsa en formacion por uno de sus extremos durante el proceso de formacion y llenado.

Preferentemente, los medios de llenado de los productos a envasar, el almacenamiento de malla tubular y los almace-
namientos de las tiras, estan dispuestos montados fijos sobre el armazon de la maquina.

Breve descripcion de los dibujos

En los dibujos adjuntos se ilustra, a titulo de ejemplo no limitativo, una secuencia de las operaciones que comprende del
procedimiento segun una variante de la invencion, varias vistas esquematicas de la maquina para la puesta en préactica
del procedimiento, en la que sus componentes adoptan posiciones diferentes segun la operacion que se esté llevando a
cabo, y una bolsa obtenible mediante el procedimiento segun la invencién. En dichos dibujos:

Las Figs. 1 a 9, son escenas de una variante del procedimiento segun la invencion, que completan un ciclo operativo
para la formacién de una bolsa; y
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Las Figs. 10 y 11, son vistas en detalle de la zona de union entre la malla y las tiras a partir de las cuales se obtienen las
bolsas, en las etapas de formacion de una bolsa escenificadas en las Figs. 2 y 5, respectivamente;

Las Figs. 12 y 13, son sendas vistas esquematicas de una maquina para la puesta en practica del procedimiento segun
las Figs. 1a 9;y

La Fig. 14, es una representacion de una bolsa obtenible mediante el procedimiento y la maquina de la invencion.

Descripcion detallada de los dibujos

El procedimiento representado en las Figs. 1 a 11 consiste en la ejecucion repetida de un conjunto operaciones en las
gue se manipula de forma conjunta una de malla 5 tubular y dos tiras 3 y 4 plasticas, para confeccionar una bolsa 2
tubular (ver Figs. 7 a 9) formada a partir de una porcién vacia de malla 5, estirada y separada de un almacenamiento 8
de malla tubular, cuyos extremos, estrangulados, estan unidos a los correspondientes extremos de sendas tiras plasti-
cas 3y 4, de diferente longitud y obtenidas a partir de sendos almacenamientos 33 y 44 de tira continua (representados
esquematicamente en las Figs. 1y 9).

La bolsa 2 en cuestion esta representada en detalle en la Fig. 14, en la que se aprecia como los extremos cerrados A 'y
B de la bolsa 2 estan solidamente fijados a los extremos de sendas tiras 3 y 4, flexibles, de las que la tira 4 realiza la
funcion de asa de suspension de la bolsa 2. Con el propésito de mantener erguida la tira 4 que hace la funcién de asa
aun cuando la bolsa 2 esta apoyada sobre la superficie de un mostrador, un estante o similar, se observa que la tira 3
sujeta a los extremos cerrados A y B es de una longitud considerablemente menor que la tira 4. Tal y como se muestra
en la Fig. 14, esta tira laminar 3 impide la separacion de los extremos cerrados A y B y provoca que la tira 4 que hace la
funcién de asa, dotada de la suficiente consistencia, no sea tensada y se mantenga erguida adoptando una configura-
cion curvada, facilitando su asimiento por el usuario.

El procedimiento representado en las Figs. 1 a 11 es como sigue:

Partiendo de la situacion ficticia representada en la Fig. 1, en la que una porcion de malla 5 ha sido previamente estira-
da del almacenamiento 8 de malla, se lleva a cabo la operacion representada en la Fig. 2, que consiste en estrangular
un tramo 25 de la malla estirada y comprimirlo conjuntamente con sendos tramos 22 y 23 de una primera y una segunda
tiras 3 y 4 plasticas, previamente estiradas de los correspondientes almacenamientos 33 y 44 en forma de rollos de tira.

Estando comprimidos el tramo 25 de la malla y los tramos 22 y 23 de la tiras 3 y 4, se procede a unir sélida e insepara-
blemente dichos tramos comprimidos de la malla 5 y de las tiras 3 y 4. La union se produce en el ejemplo de realizacién
por fusion de los materiales que constituyen la malla 5 y las tiras 3 y 4, y mas en concreto en cada operaciéon de unién
se realizan dos soldaduras separadas entre si, determinandose dos zonas de sujecién 29 y 30 entre la malla 5 y las tiras
3y 4, tal y como ilustra la Fig. 10. Con esta union se cierra irreversiblemente un primer extremo A de la bolsa a formar,
todavia vacia, y un segundo extremo de la bolsa inmediatamente anterior todavia en formacion, ya llena.

El procedimiento segun la invencién contempla la posibilidad de realizar la unién realizandose una Unica soldadura,
determinandose en este caso una Unica zona de sujecién a lo largo de un tramo longitudinal de la malla 5 y las tiras 3 y
4. Alternativamente, la union puede realizarse mediante la utilizacion de elementos de union tales como grapas u otros
medios convencionales.

Con caracter simultdneo o posteriormente a la operacién de unién, estando el tramo 25 de la malla y los tramos 22 y 23
de las tiras todavia comprimidos o sujetos firmemente, se lleva a cabo la operacion representada en la Fig. 3, consisten-
te en estirar del almacenamiento 8 de malla una nueva porcién vacia de malla tubular tal y como indica la flecha de
dicha Fig. 3. Esta operacion se lleva a cabo mediante el desplazamiento de la barra de estiramiento 6a, tal y como se
explicara mas adelante, en la direccion que indican las flechas horizontales.

La longitud de malla estirada puede corresponderse con la longitud de la bolsa a formar, aunque también se contempla
la posibilidad de que se estire una porcidon de malla de longitud menor a la de la bolsa en formacion, para posteriormen-
te estirar del almacenamiento de malla una porcién de malla complementaria para la formacion de la bolsa cuando se
lleva a cabo la operacién de llenado de la bolsa en formacion. En este caso, incluso se prevé la posibilidad de que esta
porcion complementaria de malla sea estirada del almacenamiento, sin intervencién de medios mecanicos que estiren la
malla, por la fuerza que el producto ejerce sobre la malla previamente estirada al caerle producto desde cierta altura.

Seguidamente, se procede a cortar transversalmente la unién de los tramos comprimidos. Dicho corte se lleva a cabo
entre las dos zonas de sujecion 29 y 30 antes descritas, separandose la bolsa llena ya formada de la siguiente bolsa 2
ahora en formacion, cuyo primer extremo cerrado A permanecera sujeto a las tiras 3 y 4 durante todo el proceso que
sigue de llenado y formacién de dicha bolsa 2. En la Fig. 10 de detalle, la linea discontinua 31 representa la linea de
corte.

En el caso en que la unién se haya realizado mediante una Unica soldadura, el corte transversal deberia llevarse a cabo
por su punto medio, o en todo caso de modo que a ambos lados del corte practicado quede una zona de sujecién entre
la malla 5y las tiras 3 y 4 suficientemente larga para garantizar que no se produzca la abertura accidental de la bolsa 2
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una vez terminada.

A continuacion de la operacion de corte, se lleva a cabo la operacion de estirar de los correspondientes almacenamien-
tos 33 y 44 sendas nuevas porciones de la primera tira 3 y de la segunda tira 4, tal y como indican las flechas de las
Figs. 4 y 11, para la formacion del asa, siendo la longitud de la porcion de tira 4 estirada mayor que la de la tira 3, con el
objeto de obtener una bolsa segun la Fig. 14. Cabe sefialar que, siendo la longitud de la porcion de tira 4 estirada equi-
valente a la del asa deseada, la longitud de la porcién de tira 3 estirada es menor. En consecuencia, la tira 3, que se
mantiene tensa por efecto del peso de la malla y mas delante de los productos a envasar, soporta el peso de la bolsa 2
en curso de fabricacion. Es importante sefialar también que la longitud de la tira 3 es menor al de la pocion estirada de
malla tubular en la operacién anterior.

En la Fig. 5, se observa como los dispositivos que han llevado a cabo las operaciones de estrangular y unir el tramo de
malla 25 y los tramos 22 y 23 de las tiras 3 y 4, respectivamente, y de cortar transversalmente la union de dichos tramos
de malla y tiras, dispositivos que seran descritos en detalle mas adelante, ocupan una posicion retirada, en la que permi-
ten que se pueda realizar la siguiente operacion, representada en la Fig. 6, que consiste en llenar la nueva porcién de
malla, vacia, contigua al primer extremo A ya cerrado de la bolsa 2 en formacién con los productos 28 a envasar, por el
extremo sin comprimir de la bolsa en formacion. Se observa en la Fig. 6 que el producto introducido obliga a la porcion
estirada de malla tubular a adoptar una forma en U y que la mayor parte o la totalidad de los productos quedan dispues-
tos a un nivel por debajo del primer extremo cerrado (A) de la malla que permanece asido de la primera tira (3).

Alcanzada esta situacion, se repiten las operaciones descritas en el presente ejemplo pero llevadas a cabo, tal y como
ilustra en detalle la Fig. 11, sobre un nuevo tramo 25’ de malla, perteneciente a la nueva porciéon de malla estirada, y
nuevos tramos 22’ y 23, respectivamente, de las tiras 3 y 4, de modo que se procede en primer lugar a estrangular el
nuevo tramo 25’ de la malla 5 estirada y comprimirlo conjuntamente con los citados nuevos tramos 22’ y 23’ de las tiras
3y 4, separados de los tramos 22 y 23 anteriormente unidos a la malla tubular una distancia igual a la longitud de las
porciones estiradas de los correspondientes almacenamientos 33 y 44 de las tiras 3 y 4. Esta situacion se refleja en las
Figs. 6 y 7. Se observa ademas que el tramo 23’ estirado de la tira 4 es mayor que el tramo 22’ estirado de la tira 3.

Estando comprimidos el nuevo tramo 25’ de la malla y los nuevos tramos 22’ y 23’ de la tiras 3 y 4, se procede a unir
sélida e inseparablemente dichos tramos comprimidos de la malla tubular 5 y de las tiras 3 y 4. La unioén se produce, al
igual que en la operacion de uniéon inmediatamente anterior, por fusion de los materiales que constituyen la malla 5y las
tiras 3 y 4, y mas en concreto en cada operacion de union se realizan dos soldaduras separadas entre si, determinan-
dose dos nuevas zonas de sujecion entre la malla 5 y las tiras 3 y 4. Con esta unién se cierra irreversiblemente un pri-
mer extremo C de la siguiente bolsa a formar (ver Fig. 9) y el segundo extremo B de la bolsa todavia en formacion,
ahora llena.

Con caracter simultaneo o posteriormente a esta operacion de unién, estando el nuevo tramo 25’ de la malla y los nue-
vos tramos 22’ y 23’ de las tiras 3 y 4 todavia comprimidos o sujetos firmemente, se lleva a cabo la operacion represen-
tada en la Fig. 8, consistente en estirar del almacenamiento 8 de malla otra porcion vacia de malla tubular.

Seguidamente, se procede a cortar transversalmente la unién de los tramos comprimidos de forma analoga al corte
anterior, es decir realizandose el corte entre las dos nuevas zonas de sujecidn antes descritas, separandose la bolsa 2
llena ya formada de la siguiente bolsa 2’ ahora en formacion, cuyo primer extremo cerrado C permanecera sujeto a las
tiras 3 y 4 todo el proceso que sigue de llenado y formacion de dicha bolsa 2'.

En las Figs. 12 y 13 se ha representado una maquina 1 para la puesta en practica del procedimiento descrito. Dicha
maquina 1 se ha representado en dos situaciones diferentes, correspondientes cada una a un instante anterior a alcan-
zar la situacion representada en las Figs. 2 y 3, respectivamente, del procedimiento.

La méaquina 1 comprende un extractor 6 de malla 5, para estirar tramos longitudinales de malla del almacenamiento 8 de
malla tubular, y dos dispensadores 33a y 44a de tira para estirar tramos longitudinales de las tiras 3 y 4 de sus corres-
pondientes almacenamientos 33 y 44, en forma de rollo, dispuestos de tal modo que los tramos de tira estirados quedan
colgando y enfrentados al tramo de malla estirada. Los citados medios tubulares de llenado 12 de los productos a enva-
sar y los almacenamientos 33 y 44 de las tiras 3 y 4, estan dispuestos montados sobre el armazén de la maquina 1.

La maquina 1 comprende ademas un dispositivo de estrangulamiento transversal y compresion 9 conjunta de sendos
tramos longitudinales de malla 5 y de las tira 3 y 4; un dispositivo de unioén 10 para unir inseparablemente los tramos
comprimidos de malla 5 y de las citadas tiras 3 y 4; un dispositivo de corte (no representado) para cortar transversal-
mente la unién de ambos tramos longitudinales de malla 5 y las tiras 3 y 4 a lo largo de la linea de corte 31; y unos me-
dios tubulares de llenado 12 para llenar a eleccion la bolsas en formacidn cuyo primer extremo ha sido cerrado.

El dispositivo de estrangulamiento transversal y compresién 9 conjunta del tramo longitudinal de malla 5 estirada y del

tramo longitudinal de las tiras 3 y 4 comprende de forma convencional un juego de placas 13 estranguladoras, que de-

terminan un entrante en angulo sensiblemente recto, capaz de desplazarse en direccion a la malla 5 de modo que con-

centra la malla en el vértice del entrante, estrangulandola. En la situacion representada en la Fig. 12, se aprecia que la

malla 5 estirada del almacenamiento 8 ha sido desplazada de la proyeccion vertical de la embocadura de los medios

tubulares de llenado 12 por el desplazamiento del juego de placas 13. Una vez la malla 5 estrangulada, empujada por el
5



10

15

20

25

30

35

ES 2367953 T3

juego de placas 13, alcanza las tiras 3 y 4, interviene un elemento compresor central 14, para aplicar a presion los cita-
dos tramos longitudinales de malla y de tira contra unos medios de soporte 0 matriz, no representados, tal y como refleja
la Fig. 13.

Con el propésito de que el juego de placas 13 y el elemento compresor central 14 sean accionados progresiva y conse-
cutivamente para reunir y arrastrar en su movimiento a la malla 5 hasta alcanzar las tiras 3 y 4, en una primera etapa de
actuacion, y para comprimir los tramos longitudinales de malla 5 y de las tiras 3 y 4, en una segunda etapa de actuacion,
el juego de placas 13 y el compresor central 14 estan montados sobre un carro 15, movible respecto del armazon de la
magquina 1 segun un movimiento horizontal de vaivén, longitudinalmente desplazables en la direccién de movimiento del
carro 15, sometidos a la accion de respectivos medios elasticos 13a y 14a que los obligan a adoptar sendas posiciones
iniciales y predeterminadas de actuacion, ligeramente desplazadas una de la otra. Al avanzar el carro 15 en la direccion
gue indica la flecha de la Fig. 13, el juego de placas 13y el compresor central 14 actdan secuencialmente, deteniéndose
asimismo sucesivamente su desplazamiento cuando alcanzan unos correspondientes topes de fin de actuacion (no
representados) a medida que el carro 15 avanza en direccion a éstos, comprimiéndose entonces los respectivos medios
elasticos 13a y 14a. Puede apreciarse en la Fig. 13 que los citados medios elasticos 13a y 14a estan comprimidos res-
pecto de la forma que adoptaban en la Fig. 12, antes de alcanzar el juego de placas 13 y el compresor central 14 los
topes de fin de actuacién. Después de realizarse la operacion de unién, el carro 15 se retira recuperando el juego de
placas 13 y el compresor central 14 sucesivamente sus posiciones iniciales por efecto de los medios elasticos 13a y
1l4a.

En la maquina 1 de las Figs. 12 y 13, el dispositivo de unién 10 también esta montado sobre el carro 15 longitudinalmen-
te desplazable en la direcciéon de movimiento del carro 15, en este caso mediante un accionamiento hidraulico o neuma-
tico. El dispositivo de unién 10 comprende un cabezal de soldadura constituido por un sonotrodo 10, adecuado para
desencadenar la fusion de los materiales que constituyen la malla 5 y las tiras 3 y 4, asociado al contrasonotrodo 10’
montado fijamente en el armazoén de la maquina 1.

Por lo que respecta al dispositivo extractor 6 de malla 5, éste comprende una barra de estiramiento 6a, transversalmen-
te dispuesta respecto de la malla 5, desplazable segin un movimiento de vaivén sobre un plano horizontal, gobernada
por un cilindro hidraulico o0 neumético. Se aprecia en la Fig. 13 que la barra de estiramiento 6a ha sido desplazada des-
de la posicidén que ocupaba en la Fig. 12, arrastrando en su movimiento una nueva porcion de malla 5 estirada del alma-
cenamiento 8, que formara parte del cuerpo de la bolsa a confeccionar.

En las Figs. 12 y 13 se aprecia ademas que el carro 15 esta dotado de una plataforma superior 16, esencialmente hori-
zontal y plana, inmediatamente por debajo de la cual esté dispuesta una oquedad 17 que alberga el dispositivo extractor
6 y la barra de estiramiento 6a cuando el carro 15 es desplazado en direccién a las tiras 3 y 4.

El carro 15 es accionable de forma sincronizada con el extractor 6 de malla 5 y los dos dispensadores 33a y 44a de tira
para estirar tramos longitudinales de las tiras 3 y 4 de sus correspondientes almacenamientos 33 y 44, de modo que
cada vez que el carro 15 se retira en la direccion que indican las flechas de las Figs. 3 y 8, el extractor 6 de malla 5 y los
dos dispensadores 33a y 44a son accionados para estirar una nueva porcion de malla 5 vacia y para disponer nuevos
tramos de las tiras 3 y 4 en el campo de actuacion del dispositivo de unién 10, respectivamente, antes de que el carro
15 vuelva a iniciar su desplazamiento en direccion a las citadas tiras 3 y 4, tal y como indican las flechas de las Figs. 2,
7y13.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la formacion y el llenado de bolsas (2), particularmente aplicable a bolsas de malla tubular cerra-
das por sus dos extremos (A, B) y dotadas de un asa constituida por al menos un elemento oblongo y flexible, tal como
una tira de plastico, de unién entre dichos extremos, caracterizado porque, a partir de sendos almacenamientos de
malla tubular y de al menos una primera tira (3) continua para la formacion del asa, comprende las operaciones de

a) estrangular un tramo de malla (25) de una porcién de malla (5) previamente estirada del almacenamiento (8) de la
malla tubular y unirlo inseparablemente a un tramo (22) de la primera tira (3) de una porcion de tira previamente estirada
del almacenamiento (33) de tira, determinando al menos una zona de sujecion (29, 30) entre ambos tramos de la malla
y de la primera tira, para confeccionar un primer extremo cerrado (A) de la bolsa a formar, todavia vacia, y un segundo
extremo de la bolsa inmediatamente anterior todavia en formacion, ya llena;

b) estirar del almacenamiento (8) de malla tubular una nueva porcién vacia de malla tubular;

c) cortar transversalmente ambos tramos (25; 22) unidos de la malla y de la primera tira de forma que a ambos lados del
corte practicado quede una zona de sujecion, o un tramo longitudinal de la misma, suficiente para garantizar que no se
produzca la apertura accidental de las bolsas, separandose la bolsa llena ya formada de la siguiente bolsa (2) ahora en
formacion, cuyo primer extremo cerrado (A) queda asido de la primera tira (3) durante todo el proceso que sigue de
llenado y formacién de dicha bolsa;

d) estirar del almacenamiento (33) de tira una nueva porcién de la primera tira (3), de longitud menor que el de la por-
cion vacia de malla tubular estirada en la operacion b);

e) llenar la nueva porcion vacia de malla (5) contigua al primer extremo cerrado (A) de la bolsa (2) en formacion con los
productos (28) a envasar, por el extremo sin estrangular de la bolsa en formacién y de forma que el producto introducido
obliga a la porcion estirada de malla tubular a adoptar una forma en U por efecto del peso de los productos, quedando la
mayor parte o la totalidad de los productos dispuestos a un nivel por debajo del primer extremo cerrado (A) de la malla
gue permanece asido de la primera tira (3);

f) estrangular un nuevo tramo de malla (25’) tubular estirada del almacenamiento (8) de malla y unirlo inseparablemente
a un nuevo tramo (22’) de la primera tira (3) estirada del almacenamiento (33) de tira, determinando al menos una nueva
zona de sujecion entre ambos tramos de la malla y de la tira, para confeccionar un primer extremo cerrado (C) de la
bolsa siguiente a formar, todavia vacia, y un segundo extremo cerrado (B) de la bolsa (2) todavia en formacién, ya llena;

g) estirar del almacenamiento (8) de malla tubular otra porciéon vacia de malla tubular, correspondiente a la longitud de la
bolsa siguiente a formar;

h) cortar transversalmente los nuevos tramos (25’; 22’) unidos de la malla y de la primera tira de forma que a ambos
lados del corte practicado quede una zona de sujecion, o un tramo longitudinal de la misma, suficiente para garantizar
que no se produzca la apertura accidental de las bolsas, separandose la bolsa (2) llena ya formada de la siguiente bolsa
ahora en formacion, cuyo primer extremo cerrado (C) queda suspendido de la primera tira durante todo el proceso que
sigue de llenado y formacién de dicha bolsa; y

i) repetir en proceso continuo las operaciones d) a h) para la sucesiva y continuada formacién y llenado de sucesivas
bolsas.

2.- Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque se dispone un tercer almacenamiento (44) de una
segunda tira (4) continua de modo que en la operacion a) un tramo (23) de la segunda tira (4) es superpuesto al tramo
(22) de la primera tira (3) y ambos son unidos al tramo de la malla (25) tubular estrangulado, determinando al menos
una zona de sujecién entre los tramos de la malla, de la primera y de la segunda tiras; en la operacién c) el citado tramo
(23) de la segunda tira (4) es cortado conjuntamente con la malla (5) y la primera tira (3), separandose la bolsa llena ya
formada de la siguiente bolsa (2) ahora en formacion; en la operacion d) se estira del correspondiente almacenamiento
(44) también una porcién de la segunda tira (4); en la operacién f) un nuevo tramo (23’) de la segunda tira (4) es super-
puesto al nuevo tramo (22’) de la primera tira (3) y ambos son unidos al nuevo tramo de malla (25’) tubular estrangulado,
determinando al menos una nueva zona de sujecion entre los tramos de la malla, de la primera y de la segunda tiras; y
en la operacion h) el citado nuevo tramo (23’) de la segunda tira (4) es cortado conjuntamente con la malla (5) y la pri-
mera tira (3), separandose la bolsa (2) llena ya formada de la siguiente bolsa ahora en formacion.

3.- Procedimiento segun la reivindicacién 2, caracterizado porque la longitud de la porcion de la primera tira (3) estira-
da en la operacion d) es diferente que la de la porcion de la segunda tira (4) estirada.

4.- Procedimiento segun la reivindicacion 3, caracterizado porque la longitud de la porcién de la primera tira (3) estira-
da en la operacion e) es menor que la de la segunda tira (4), y porque dicha primera tira queda dispuesta entre la malla
(5) estrangulada y la segunda tira.

5.- Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque en la operacion b) se estira
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del almacenamiento (8) de malla tubular una porcion vacia de malla tubular correspondiente a la longitud de una bolsa.

6.- Procedimiento segUn una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque en la operacion b) se estira
del almacenamiento (8) de malla tubular una porcién vacia de malla tubular de longitud menor a la longitud de la bolsa
en formacién, y porque en la operacién e) los productos (28) a envasar caen por gravedad en el interior de la bolsa en
formacion y provocan, al contactar con la nueva porcién de malla (5), que una nueva porcidon de malla vacia, comple-
mentaria de la porcién ya estirada, sea estirada del almacenamiento de malla tubular.

7.- Procedimiento segun la reivindicacion 1 a 6, caracterizado porque en cada operacion de union se realizan dos
soldaduras separadas entre si, determinandose dos zonas de sujecion (29, 30) entre la malla (5) y la tira o tiras (3, 4).

8.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, caracterizado porque en las operaciones c) y h) la malla (5) y las tiras (3,
4) se cortan por un punto comprendido entre las dos soldaduras.

9.- Maquina (1) vertical de formacion de bolsas (2) tubulares cuyos extremos cerrados (A, B) por estrangulamiento estan
unidos mediante al menos dos tiras (3, 4), comprendiendo la maquina un extractor (6) de malla para estirar porciones
longitudinales de malla de un almacenamiento (8) de malla tubular; al menos dos dispensadores (33a, 44a) de respecti-
vas tiras para estirar sendas porciones longitudinales de tira (3, 4) de sus almacenamiento de tira (33, 44), dispuestos
de tal modo ambos tramos de las porciones de tira estiradas quedas colgando yuxtapuestas y enfrentadas a un tramo
de la malla estirada; un dispositivo de estrangulamiento transversal y compresién (9) conjunta de sendos tramos longi-
tudinales de malla y de las tiras; un dispositivo de unién (10) para unir inseparablemente los tramos comprimidos de
malla y de las tiras; un dispositivo de corte (11) para cortar transversalmente la union de ambos tramos longitudinales de
malla y tiras, separando el primer extremo cerrado de una bolsa en formacién, que queda asido a las dos tiras y sus-
pendido del extremo de la tira estirada mas corta, del segundo extremo cerrado de una bolsa formada; y unos medios
de llenado (12) para llenar a eleccion la bolsas en formacion cuyo primer extremo ha sido cerrado y permanece asido a
las dos tiras y suspendido del extremo de la tira estirada més corta, estando el extractor de malla y los dispensadores de
tira adaptados para actuar de forma sincronizada con los dispositivos de estrangulamiento, unién y corte, de modo que
entre cada dos operaciones consecutivas de estrangulamiento, unién y corte, se estiran sendos tramos de malla y tiras y
se llena una bolsa en formacion.

10.- Maquina (1) segun la reivindicacion 9, caracterizada porque el dispositivo extractor (6) de malla (5) comprende
una barra de estiramiento (6a), transversalmente dispuesta respecto de la malla, desplazable segin un movimiento de
vaivén sobre un plano horizontal.

11.- Maquina (1) segun la reivindicacién 9 o 10, caracterizada porque el dispositivo de estrangulamiento transversal y
compresion (9) conjunta del tramo longitudinal de malla estirada y del tramo longitudinal de tira comprende un juego de
placas (13) estranguladoras, que determinan un entrante en angulo sensiblemente recto, y un elemento compresor
central (14), ambos accionables progresiva y consecutivamente en direccion a unos correspondientes topes de fin de
actuacion para reunir y arrastrar en su movimiento a la malla hasta alcanzar las tiras, en una primera etapa de actuacién
en la que interviene el juego de placas, y para aplicar a presion los citados tramos longitudinales de malla y de tiras
contra un correspondiente tope de fin de carrera, en una segunda etapa de actuacién en la que interviene el elemento
compresor central, porque el juego de placas (13) y el compresor central (14) estdn montados sobre un carro (15),
movible respecto del armazoén de la maquina segin un movimiento horizontal de vaivén, longitudinalmente desplazables
en la direccion de movimiento del carro, sometidos a la accion de respectivos medios elasticos (13a, 14a) que los obli-
gan a adoptar sendas posiciones iniciales y predeterminadas de actuacion, de modo que al avanzar el carro en direc-
cién a los topes de fin de actuacion el juego de placas (13) y el compresor central (14) actdan secuencialmente, dete-
niéndose asimismo sucesivamente su desplazamiento cuando alcanzan los topes de fin de actuacién a medida que el
carro avanza en direccion a éstos, recuperando sucesivamente su posicion inicial al retroceder el carro en cada ciclo,
hasta llegar a dicha posicion inicial, por efecto de los medios elasticos.

12.- Maquina (1) segun las reivindicaciones 10 o 11, caracterizada porque el dispositivo de unién (10) también esta
montado sobre el carro (15), longitudinalmente desplazable en la direccién de movimiento del carro .

13.- Maquina (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 12, caracterizada porque el carro (15) esta dotado
de una plataforma superior (16) esencialmente horizontal y plana, inmediatamente por debajo de la cual esta dispuesta
una oquedad (17) que alberga la barra de estiramiento (6a), estando dicha plataforma superior asimismo adaptada para
realizar el cierre y la apertura alternativos de la abertura de descarga de los medios de llenado (12), en cada ciclo opera-
tivo.
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