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DESCRIPCION
Un método para hacer bolsas de conformado-llenado-sellado
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere a un método para fabricar bolsas flexibles con nesgas laterales en una maquina de
conformado-llenado-sellado.

La invencién se ha desarrollado principalmente para su uso en polvos detergentes y se describira en lo sucesivo en
este documento con referencia a esta aplicacién. Sin embargo, se apreciara que la invencién no se limita a este
campo de uso particular.

Antecedentes y técnica relacionada

Cualquiera andlisis de la técnica anterior a lo largo de la memoria descriptiva no debe considerarse de ninguna
manera como una admisién de tal dicha técnica anterior sea ampliamente conocida o forme parte del conocimiento
general en el campo.

Se usan bolsitas, o bolsas hechas de peliculas plasticas para envasar diversos productos, tales como cremas,
polvos, liquidos, tabletas, barras, detergentes granulares y pastas. Bolsas permiten el envasado y la venta de estos
productos en cantidades pequefas, asi como grandes, tipicamente en el intervalo de 200 g a 10 kg.

En el caso de bolsitas o bolsas hechas de una sola lamina de una pelicula, o un estratificado, la estructura de la
bolsa es tal que no se expande durante el llenado, pero tiene una forma y configuracién generalmente similares,
cuando esta vacia o esté llena. Para aumentar el espacio disponible para el llenado, es muy comun presentar bolsas
con nesgas laterales a lo largo de ambos de sus lados longitudinales, que conectan las superficies frontal y la
posterior de la bolsa. Las nesgas permiten que las superficies frontal y posterior se expandan alejandose una de otra
cuando se llena la bolsa. La estructura de nesga es ventajosa, ya que permite que la bolsa sin llenar sea
sustancialmente plana cuando esta vacia, y que después se expanda hasta una profundidad completa segun la
bolsa se llena con el material. En el documento US 2008/137998 A1 (KONINKL PHILIPS ELECTRONICS) se
describen bolsas con nesgas laterales.

Uno de los problemas de las bolsas con nesgas laterales es que cuando dichas bolsas se llenan, especialmente con
polvos detergentes de alta densidad a granel, se observa comiunmente que las bolsas muestran una tasa de fallo
altamente inaceptable en la prueba "Lanzamiento de Bolsa". En esta prueba, las bolsas llenas se lanzan desde una
altura predeterminada al suelo, y se comprueba si se ha abierto (fallado) cualquier sello de la bolsa como resultado
del impacto. Las areas de interés particular son las cuatro esquinas internas de las bolsas. En estas esquinas,
debido a las nesgas, se juntan para sellarse cuatro capas de la pelicula/estratificado. Generalmente, se cree que la
razon del fallo radica en la dificultad de asegurar un sello cohesivo entre las cuatro capas. Ademas, existe hay
mucha tensién que se genera en estas esquinas, lo que conduce a la rotura (fallo). Desde un punto de vista
comercial, se prefiere que la tasa de fallo sea inferior del 5%, y mas preferiblemente inferior del 1%.

En el pasado se han realizado algunos intentos de solucionar este problema. La manera mas facil es usar un
estratificado mas grueso, tipicamente una pelicula de tres estratos. Sin embargo, esta no es una solucién
econdémica.

El documento WO 1995/10566 A1 (DUPONT CANADA INC) describe un proceso para fabricar bolsas en una
maquina FFS vertical, que muestran una tasa de fallo baja en la prueba de lanzamiento de bolsa. En este caso, el
estratificado tiene una capa de una pelicula soplada constituida a partir de una mezcla que incluye un polimero lineal
de etileno con al menos una alfa-olefina C4-C+0, que se fabrica en un proceso de polimerizacion de catalizador de
centro Unico. El estratificado también incluye al menos uno de un polimero de etileno lineal con al menos una alfa-
olefina C4-C1¢ fabricada mediante un proceso de polimerizaciéon de catalizador de mdltiples centros; un polietileno de
baja densidad y alta presion; y aditivos seleccionados entre el grupo que consiste en estabilizantes, aditivos anti-
blogues y auxiliares de extrusién. Una limitacion de este proceso es que es necesario tener el grado especial de
peliculas estratificadas, y el proceso no funcionara con ningln otro material.

El documento JP/2006/264765A (DAINIPPON PRINTING CO LTD) describe un proceso para impedir que una bolsa
con nesgas se rompa y que se cree una perforacién en su parte de nesga, en la que la lamina que forma las nesgas
se pliega en dos y se inserta entre los paneles frontal y posterior de la bolsa, de manera que se extiendan a lo largo
de su Unico lado. Se dice que con este tipo de disposicion de sellado, la tension que tiende a concentrarse en el
punto de cruce se dispersa y evita que la bolsa se rompa. Un inconveniente de esta divulgacion es que los pliegues
adicionales de las nesgas significan la utilizacion de mayor cantidad de material de empaquetamiento. Por lo tanto,
ésta sera una ruta relativamente cara y ademas nada practica en una maquina VFFS (de envasado conformado-
llenado-sellado vertical).
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El documento JP/2005/104572A (FUJITA KIKAI KK; HAYASHI SANGYO KK) describe una bolsa de esquinas
cuadradas, en la que, ademas de un sello horizontal inferior, hay dos sellos verticales adicionales cerca del fondo de
la bolsa (uno adyacente a cada nesga), de tal forma que estas lineas de sellado extra se extienden de manera
vertical hasta el extremo superior de la bolsa a cierta distancia, después de lo cual las lineas de sellado se inclinan
45 grados con respecto a los pliegues de las nesgas. Las bolsas también tienen sellos de refuerzo que tienen un
arco circular que se proporcionan apilando cuatro peliculas de la cara frontal y la cara posterior de la bolsa y el
pliegue de las nesgas y uniéndolas integralmente mediante fusion. Los sellos arqueados estan adyacentes a los
bordes internos del pliegue de las nesgas, y contacta con las lineas de sellado extra que se extienden verticalmente
hacia arriba. Un inconveniente principal de dichas bolsas es que, segun se sella toda la anchura de la bola en el
sello horizontal, se hace esencial que cualquiera de las capas externas de la pelicula estratificada tenga que ser del
tipo que se pueda sellar térmicamente, o se use un tipo especial de laca para sellar la capa en caso de que la capa
exterior no pueda sellarse térmicamente. Esto limita el uso de este proceso.

La solicitud no examinada de patente japonesa n® JP/02/173149A (YUKAWA SEITAI, Co. Ltd, 2002) tiene como
objeto resolver el mismo problema de las bolsas de plastico conformadas previamente con nesgas laterales, en las
que se da un fallo en los puntos en los que el sello horizontal se encuentra con los extremos internos de las nesgas.
Esto se ha resuelto proporcionando bolsillos curvados no sellados en los puntos de intersecciéon. Se sabe que
mientras se usan bolsas conformadas previamente para el llenado y el empaquetado de productos, la velocidad total
de llenado y empaquetado es baja segun se conforman las bolsas en una estacion, y después se llenan y se sellan
en una estacién diferente. Adicionalmente, en el caso de dichas bolsas conformadas previamente, ya que
Unicamente se maneja una bolsa a la vez, existe un desfase relativamente pequefio en la alineacion relativa de las
nesgas con las mordazas de sellado durante la operacién de sellado. Adicionalmente, debido a que las bolsas ya se
han fabricado fuera de linea, se observa muy poco desfase en la linea central de las nesgas. Por otro lado, en el
caso de que la pluralidad de bolsas con nesgas laterales esté fabricada en un método en linea usando maquinas
VFFS; debido a que las bolsas estan fabricadas de manera continua a altas tasas de rendimiento y eficacia, existe
un desfase apreciable en la alineacion relativa de las nesgas con las mordazas de sellado, asi como un desfase
apreciable en la linea central de las nesgas. Esto se compone adicionalmente por el hecho de que debido a la caida
en altura del producto, especialmente en el caso de cargas por encima de 1 kg; donde la gravedad actlia sobre las
bolsas cargadas y suspendidas; las bolsas se desvian de sus posiciones medias ideales y esto, por lo tanto, afecta a
la resistencia del sellado en las cuatro esquinas internas de la bolsa. Esto puede complicarse adicionalmente por la
rigidez y el grosor del estratificado y los ajustes de la maquina, incluyendo su velocidad. Por lo tanto, el desfase
apreciable en la alineacion relativa de las nesgas con la mordaza de sellado, asi como el desfase apreciable en la
linea central de las nesgas anularan el efecto de la presencia del bolsillo curvado proporcionado en los sellos
horizontales en las esquinas internas. Por lo tanto, todavia habra una cantidad significativa de fallos en la prueba del
lanzamiento de bolsa.

De este modo, existe la necesidad de un método para fabricar bolsas con nesgas laterales en una maquina de
conformado-llenado-sellado vertical que tenga en cuenta el desfase de la alineacion relativa de las nesgas con las
mordazas de sellado, asi como el desfase en la linea central de las nesgas, en el que las bolsas muestren una tasa
de fallo relativamente inferior en el ensayo de lanzamiento de bolsa.

Objeto de la invencion

Es un objeto de la presente invencion superar o mejorar al menos una de las desventajas de la técnica anterior.

Es un objeto de la presente invencién proporcionar un método para fabricar bolsas relativamente mas fuertes con
nesgas laterales en una maquina de conformado-llenado-sellado vertical.

Otros objetos de la presente invencion seran evidentes para los expertos en la técnica por referencia a la memoria
descriptiva.

Sumario de la invencion

La presente invencién proporciona un método de conformacién, llenado y sellado de manera continua de bolsas
flexibles con nesgas laterales con un producto, que comprende las etapas de:

(i) proporcionar una lamina de pelicula continua;

(ii) estirar dicha lamina sobre una maquina de formacién de bolsas para formar un tubo de pelicula que tiene un
borde de pelicula vertical solapado;

(iii) sellar dicho borde de pelicula vertical solapado con un sellador vertical para formar un sello vertical, mientras que
se tira continuamente de dicho tubo de pelicula a lo largo del sentido de la maquina;

(iv) formar nesgas sobre ambos lados laterales del tubo;
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(v) realizar un sello horizontal a través de dicho tubo de pelicula, con mordazas de sellado horizontales, en un punto
predeterminado por debajo de dicho sellador vertical para formar el sello horizontal superior de una bolsa llena y el
sello horizontal inferior de una bolsa que se va a llenar, opcionalmente con perforaciones entre las mismas;

(vi) suministrar dicho producto en dicho tubo de pelicula;

(vii) sellar el extremo abierto de dicho tubo de pelicula con dichas mordazas de sellado horizontales en un punto
predeterminado,

en el que en la interseccion del sello horizontal con los extremos internos de las nesgas se forma un bolsillo no
sellado que se extiende sobre cualquier lado de la interseccion, en el que la anchura del bolsillo no sellado esta en el
intervalo de mas del 26,66% hasta el 40% de la anchura total de la nesga, y en el que el desfase maximo en la linea
central de dicha nesga es el 13,33% de su anchura total, y la anchura del bolsillo no sellado es mas del 200% hasta
el 300% de dicho desfase maximo.

La anchura del bolsillo no sellado estd en el intervalo de mas del 26,66% hasta el 40%, adicionalmente mas
preferiblemente en el intervalo del 30 al 40%, y mucho mas preferiblemente el 33% de la anchura total de la nesga.
Se prefiere que el bolsillo no sellado esté libre de esquinas o recodos puntiagudos, y méas preferiblemente que las
esquinas sean redondeadas. Se prefiere que el bolsillo no sellado forme al menos tres esquinas internas de la bolsa.
Se prefiere que el perfil del bolsillo no sellado sea semicircular, oval o elipsoidal, mas preferiblemente semicircular.

Los términos "bolsita" y "bolsa" se han usado de forma intercambiable a lo largo de toda la memoria descriptiva.

Los presentes inventores han observado que el desfase maximo en la linea central de las nesgas es el 13,33% de
su anchura total. Por lo tanto, por ejemplo, para una anchura total de nesga de 60 mm, la situacién ideal es cuando
la linea central de la nesga estd a 30 mm, es decir, la anchura de ambas orejetas de nesga es de 30 mm cada una.
Sin embargo, los presentes inventores han observado que el desfase maximo en la linea central puede ser de 8 mm,
lo que equivale al 13,33% de la anchura total de nesga. Esto significa que la linea central de las nesgas puede estar
en cualquier parte entre 22 a 38 mm, cuando se mide desde un extremo de la nesga. En este caso, la anchura de
las nesgas individuales seria diferente y no de 30 mm cada una. Se prefiere que la anchura del bolsillo no sellado
sea mayor del 200% del desfase maximo en la linea central de las nesgas, mas preferiblemente al menos el 250% y
hasta el 300% del desfase en la linea central de la nesga. Es muy preferible que la anchura sea el 250% del desfase
maximo en la linea central de las nesgas. De este modo, por ejemplo, cuando el desfase maximo en la linea central
de la nesga es de 8 mm, la anchura del bolsillo no sellado es mas de 16 mm, mas preferiblemente, al menos 20 mm,
y hasta 24 mm. Es muy preferido que la anchura del bolsillo no sellado sea de 20 mm, que es el 250% de 8 mm.

Se prefiere que la altura del bolsillo no sellado sea menor del 35% de la altura del sello horizontal, preferiblemente
en el intervalo del 10 al 30%, y mas preferiblemente en el intervalo del 10 al 20%. La altura excesiva puede debilitar
el sello horizontal. Aunque el método puede usarse para constituir bolsas con los bolsillos no sellados formando al
menos tres esquinas de la bolsa, es posible formar los bolsillos en las cuatro esquinas. Se prefiere que la altura del
sello horizontal, preferiblemente el sello horizontal superior, en un extremo esté en el intervalo del 167 al 240% de la
altura general del sello, en la que se proporciona una muesca/hendidura en ambos o un lado de las orejetas de
nesga en el extremo, situdndose la muesca/hendidura por debajo del bolsillo no sellado en el extremo opuesto del
sello horizontal. Por lo tanto, por ejemplo, cuando la altura general del sello horizontal es de 15 mm, la altura del
sello en el extremo del sello, donde se proporcionara la muesca/hendidura, esta preferiblemente en el intervalo de
25,05 a 36 mm, mas preferiblemente 30 mm. Se prefiere que la muesca se proporcione de 5 a 10 mm,
preferiblemente 5 mm por debajo del bolsillo no sellado en el extremo opuesto del mismo sello horizontal.

Preferiblemente, las orejetas de nesga no se sellan entre si. La introduccién de los bolsillos no sellados no es
esencial para sellar las orejetas de nesga entre si para conseguir una baja tasa de fallo en la prueba de lanzamiento
de bolsa. Sin embargo, en una realizacién menos preferida, si la capa exterior de la pelicula estratificada es del tipo
que se puede sellar térmicamente, o se usa un tipo especial de laca para sellar la capa, en caso de que la capa
exterior no pueda sellarse térmicamente, las orejetas de nesga pueden sellarse entre si, reduciendo de este modo
adicionalmente la tasa de fallo.

Las bolsas pueden fabricarse a partir de una diversidad de materiales. Sin embargo, es particularmente ventajoso
que se construyan, al menos en parte, a partir de un material fuerte relativamente fino, tales como tereftalato de
polietileno (PET), que es poliéster; nylon orientado biaxialmente (BON), polietileno lineal de baja densidad (LLDPE),
comunmente abreviado como pelicula PET/BON/LLDPE. Por ejemplo, pueden usarse las siguientes combinaciones,
algunas con multiples capas o estratos del mismo material, para fabricar las bolsas. Se prefiere usar estratificados
de dos estratos pero, si se desea, también pueden usarse estratificados de tres estratos, aunque estos estratificados
son menos preferidos debido a su coste.

Poliéster / adhesivo (o extrusion poli) / pelicula de P.E. lineal de baja densidad (dos estratos)

Poliéster / adhesivo (0 extrusion poli) / poliéster / adhesivo (o extrusién) / pelicula de P.E. lineal de baja densidad
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(tres estratos)

Poliéster / adhesivo (o extrusion poli) / papel de aluminio / adhesivo (o extrusién poli) / LLDPE (tres estratos)
Poliéster / adhesivo / poliéster metalizado / adhesivo / LLDPE (tres estratos)

Poliéster / adhesivo / nylon / adhesivo / LLDPE (tres estratos)

Poliéster / adhesivo / nylon / adhesivo / papel de aluminio / adhesivo / LLDPE

Nylon / adhesivo / LLDPE (dos estratos)

Nylon / adhesivo / poliéster metalizado / adhesivo / LLDPE (tres estratos)

Nylon / adhesivo / papel de aluminio / adhesivo / LLDPE (tres estratos)

Nylon / adhesivo / nylon / adhesivo / LLDPE (tres estratos)

Nylon / adhesivo / nylon / adhesivo / papel de aluminio / LLDPE (tres estratos)

También pueden usarse otros materiales, tales como polipropileno en lugar de los anteriores, 0 en combinacién con
otros materiales. El espesor de los materiales también puede variar.

Se prefiere que la lamina de pelicula sea un estratificado de dos estratos de tereftalato de polietileno de 10/12
micrometros y polietileno de 70/80 micrometros. Como alternativa, y mas preferiblemente, se usa un estratificado de
dos estratos de tereftalato de polietileno de 10/12 micrémetros y polietileno de facil desgarro de 70/80 micrometros
para fabricar las bolsas.

En una realizacién alternativa, el método de acuerdo con esta invencién puede usarse para fabricar "Quad-packs". El
método general para fabricar quad-packs se conoce bien por un experto en la técnica.

La expresién "que comprende” no pretende limitarse a ninguno de los elementos indicados posteriormente sino a
incluir elementos no especificados de mayor o menor importancia funcional. En otras palabras, las etapas,
elementos u opciones enumeradas no necesitan ser exhaustivos. Cuando se usan las palabras "que incluye" o "que
tiene", estos términos pretenden ser equivalentes a "que comprende" como se ha definido anteriormente.

Excepto en los ejemplos operativos y comparativos, o cuando se indique explicitamente otra cosa, todos los
numeros en esta descripciéon que indican cantidades de material deben entenderse como modificados por la palabra
"aproximadamente".

Se ha de observar que al especificar cualquier intervalo de concentracién o cantidad, cualquier concentracion
superior particular puede asociarse con cualquier concentraciéon o cantidad inferior particular.

Para un entendimiento mas completo de las anteriores y otras caracteristicas y ventajas de la invencion, se debe
hacer referencia a la siguiente descripcion detallada de las realizaciones preferidas.

Breve descripcion de las figuras

Ahora se describird una realizacién preferida de la invencion, unicamente a modo de ejemplo, con referencia a las
figuras que se acompanan, en las que:

la figura 1 es la vista isométrica de un sistema para realizar el método de acuerdo con la invencién; y
la figura 2 es una vista frontal de una mordaza de sellado horizontal del sistema de la figura 1;

la figura 3 es una vista frontal de una bolsa conformada en el sistema de la figura 1;

la figura 4 es una vista lateral de la bolsa de la figura 3 con las orejetas de nesga abiertas;

la figura 5 es la vista isométrica de otra realizacién de una bolsa conformada por un sistema de acuerdo con la
invencion.

Descripcion detallada de una realizacion preferida

En la descripcion detallada, se han usado numeros similares para indicar caracteristicas similares.
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La figura 1 es la vista isométrica de un sistema para el conformado, llenado y sellado de manera continua de bolsas
flexibles con nesgas laterales con un producto de acuerdo con el método de la invencién. El sistema se construye en
forma de un marco cerrado en el que se montan todas las partes para el conformado, llenado y sellado de las
bolsas.

En esta figura, una lamina de pelicula continua 1 se desenrolla de un rollo (no mostrado) y se estira/transporta sobre
rodillos de transporte de aluminio 2 y 3. Después, alcanza un hombro de conformado 4 y mas tarde, un dispositivo
de formacién de bolsas 5 (también denominado un tubo formador). En este dispositivo de formacion de bolsas, la
lamina de la pelicula 1 se pliega sobre si misma de manera que los bordes longitudinales opuestos 6 y 7 estén
yuxtapuestos para conformar un borde de pelicula vertical comun. Después, un sellador vertical 8 sella este borde
de pelicula vertical solapado comun para conformar un tubo de pelicula. Después, unos medios de arrastre (no
mostrados) tiran continuamente del tubo de pelicula 9 a lo largo del sentido de la maquina (mostrado por una flecha
continua), como establece una palanca de longitud de carrera (no mostrada). Un par de pasadores de nesga 10y 11
(medios para formar nesgas), se disponen en ambas caras laterales del tubo de pelicula para formar nesgas en
ambas caras laterales del tubo de pelicula. Después, el tubo de pelicula se sella en la direccidén horizontal mediante
un par de mordazas de sellado horizontales 12 y 13 en un punto predeterminado por debajo del sellador vertical 8.
Las mordazas de sellado horizontales tienen areas deprimidas, ambas representadas por el nUmero comuan 14 que
forman bolsillos no sellados en la interseccion del sello horizontal con los extremos internos de las nesgas de la
bolsa. Las mismas caracteristicas estan presentes en la otra mordaza de sellado horizontal 12 (las caracteristicas no
se observan en esta vista). Las mordazas de sellado horizontales definen simultaneamente el sello horizontal
superior 15 de la bolsa llena 16, y el sello horizontal inferior 18 de la bolsa que se va a llenar 19. Se forman
perforaciones 20 entre el sello horizontal superior 15 y el sello horizontal inferior 18 para la separacion posterior de
las bolsas llenas y selladas con el fin de conformar bolsas individuales a partir de las mismas. En el sistema de
sellado térmico, que se usa para la mayor parte de las peliculas/estratificados, esta accion separadora tiene lugar
por separado, mientras que el sistema de poli sellado térmico, las acciones de sellado y separacion tienen lugar al
mismo tiempo, ya que se montan cuchillos en las propias mordazas de sellado. En la bolsa que se va a llenar 19, se
suministra continuamente un producto a través de medios en forma de un tubo 21, por debajo del sellador vertical 8
y por encima del par de mordazas de sellado horizontales 12 y 13. Después, el extremo abierto del tubo de pelicula
se sella con las mordazas de sellado horizontales, en un punto predeterminado, que corresponde a una distancia de
la longitud de una bolsa. El ciclo se repite para conformar una pluralidad de bolsas.

Haciendo referencia ahora a la figura 2, que muestra la vista frontal de la mordaza de sellado horizontal 13 del
sistema de la figura 1, la mordaza tiene una seccién de sellado inferior en forma de una barra de sello 22 y una
seccién de sellado superior en forma de otra barra de sello 23 con un filo de cuchillo 24 entre las mismas. En las tres
esquinas, se proporciona la mordaza con areas deprimidas curvadas/semicirculares, todas representadas por el
ndmero comun 14, con sus esquinas redondeadas, para minimizar las esquinas puntiagudas. El area de alineacion
de nesgas se muestra como L en la figura. En un extremo de la barra de sello 23, la altura de la barra de sello "H-1"
es mayor que la altura general de la barra de sello "H". Esta caracteristica proporciona una altura de sellado extra a
la bolsa en el sello horizontal superior, de manera que pueda conformarse una muesca de facil desgarro en esta
region sellada con la cavidad 25.

Volviendo ahora a las figuras 3 y 4, la bolsa 16 tiene un sello horizontal superior 15 y un sello horizontal inferior 18.
La altura del sello de una porcién del sello horizontal superior 15 en un extremo 27 es mayor que la altura de sello
general del sello horizontal superior. Ambas esquinas de 27 son redondeadas. Pueden observarse tres bolsillos
curvados semicirculares, todos representados por el nimero comudn 26 en las tres esquinas internas de la bolsa, en
la interseccién del sello horizontal con los extremos internos de las nesgas representadas por la linea central de las
nesgas 28. La figura 4 muestra la bolsa de la figura 3 en una vista lateral, donde las orejetas de nesga se han
abierto, para mostrar la anchura total de la nesga "W". El nimero comun 28 indica las lineas centrales de las
nesgas, y los bolsillos 26 se extienden a través de esta linea. Ambas esquinas de cada bolsillo son redondeadas.

La figura 5 muestra otra realizacion de una bolsa conformada por un sistema de acuerdo con la invencion. La bolsa
tiene sellos horizontales superior e inferior 15 y 18, respectivamente, con orejetas de nesga en un extremo mostrado
por el nimero comun 29. La altura de sello de una porciéon de sello horizontal superior 15 en un extremo 27 es
mayor que la altura de sello general del sello horizontal superior. Ambas esquinas de 27 son redondeadas. Se
proporciona una muesca de facil desgarro 30 en esta region, y la muesca se sitta por debajo del bolsillo no sellado
26 en el extremo opuesto del mismo sello horizontal. Tres bolsillos curvados semicirculares, todos representados por
el numero comun 26, pueden observarse en las tres esquinas internas de la bolsa, y en la interseccion del sello
horizontal con los extremos internos de las nesgas, que son las lineas centrales de las nesgas 28. Los bolsillos 26
se extienden a través de sus lineas centrales respectivas. Las orejetas de nesga se han abierto para mostrar la
anchura total de la nesga "W". Ambas esquinas de cada bolsillo no sellado 26 son redondeadas; para reducir
adicionalmente la tensién en los puntos reduciendo las esquinas puntiagudas.

Ahora la invencion se describird en mas detalle con la ayuda de los siguientes ejemplos no limitantes.

Ejemplos
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Ejemplo 1

Se fabricaron 2250 bolsas mediante el método de acuerdo con la invencién y como se describe con referencia a la
figura 5. Las bolsas se fabricaron a partir de un estratificado de dos estratos (tereftalato de polietileno de 10/12
micrémetros y polietileno de facil desgarro de 70/80 micrometros). De las 2250 bolsas, 1500 bolsas se llenaron con 1
kg de polvo detergente de alta densidad a granel (BD), y 750 bolsas se llenaron con 500 g de un polvo detergente de
baja BD. Las caracteristicas de las bolsas son como se indican a continuacién:

Tabla 1

Anchura total de las nesgas 60 mm

Anchura de los bolsillos semicirculares 20 mm (33% de la anchura de la nesga)

Altura de los bolsillos semicirculares 4,5 mm

Desfase en la linea central de las nesgas Hubo un desfase de 7 mm; las orejetas de nesga eran
de 283 mm y 37 mm, respectivamente

Altura del sello horizontal superior 15 mm

Altura del sello horizontal superior en el extremo en el que 30 mm
se proporcion6 una muesca de facil desgarro

Altura del sello horizontal inferior 15 mm

De estas 1500 bolsas, 100 (de cada conjunto) se seleccionaron de forma aleatoria para la prueba de lanzamiento de
bolsa. Las bolsas seleccionadas se lanzaron al suelo desde una altura de cuatro pies, cuatro veces, de tal forma que
cayeran sobre el sello horizontal inferior, para que las esquinas internas del sello experimentaran la tension. Se
registré el niumero de bolsas de las que se abrié al menos un sello de nesga. Para el experimento de control, se
fabricaron 1000 bolsas a partir del mismo estratificado, de las cuales 500 se llenaron con 500 g de polvo detergente
de baja BD, las restantes se llenaron con 1 kg de polvo de alta BD. Las bolsas de control no tenian ningun bolsillo no
sellado, siendo las demas caracteristicas idénticas a las bolsas de acuerdo con la invencion. De las 1000 bolsas de
control, 100 (de cada conjunto) también se sometieron a la prueba de lanzamiento de bolsa. Los resultados se
proporcionan en la Tabla 2 que se muestra a continuacién.

Tabla 2

Cédigo de la bolsa Numero de bolsas probadas Numero de bolsas que fallaron % de fallo
Control 100 (de cada conjunto) 8 (en cada conjunto) 8%
Invencion 100 (de cada conjunto) 1 (en cada conjunto) 1%

Los datos de la tabla anterior indican que el % de fallo en el cado de las bolsas de la invencién fue sé6lo del 1%, lo
que es altamente deseable.

Ejemplo 2

En otro experimento, las bolsas se fabricaron a partir de materiales diferentes y tenian variacién en la anchura de los
bolsillos no sellados semicirculares. La anchura total de la nesga en todos los casos fue de 60 mm y el desfase en la
linea central de la nesga fue de 8 mm, es decir, una orejeta de nesga fue de 38 mm, mientras que la otra fue de 22
mm. Las bolsas se llenaron con 1 kg de polvo detergente de alta BD. Algunas de las bolsas se llenaron con 1 kg de
polvo de baja BD. Las bolsas se sometieron a la prueba de lanzamiento como en el Ejemplo 1 anterior. Los detalles
de las bolsas y los resultados se muestran en la Tabla 3.

Tabla 3
Expt. Estructura de Anchura del bolsillo/ Anchura del bolsillo como % Anchura del bolsillo como % %
estratificado  mm de la anchura total de nesga  del desfase en la linea central de fallo
1* A NIL - - 2
B 12 20 150 19
B NIL - - 18
2* A NIL - - 2
B 15 25 187 7
B NIL - - 15
3* A NIL - - 2
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C 20 33 250 1
B 20 33 250 1
C NIL - - 16
3 C 20 33 250 1
C NIL - - 16

Nota: en |a tabla anterior

Expt. representa experimento

La estructura del estratificado A fue PET 10/ PET 10/ Poli 70 (tres estratos)
La estructura del estratificado B fue PET 12/ Poli 70 (dos estratos)

La estructura del estratificado C fue PET 12/ Poli 80 (dos estratos)

* las bolsas se llenaron con 1 kg de polvo detergente de baja BD

** las bolsas se llenaron con 1 kg de polvo detergente de alta BD

Por lo tanto, puede observarse a partir de los resultados de la tabla anterior que las bolsas fabricadas de acuerdo
con los aspectos preferidos del método de acuerdo con la invencion mostraron Gnicamente un fallo del 1% en la
prueba de lanzamiento de bolsa.

Se apreciard que los ejemplos ilustrados proporcionan un método para fabricar bolsas con nesgas laterales
relativamente mas fuertes en una maquina de conformado, llenado y sellado vertical.

Se apreciara que los ejemplos ilustrados proporcionan un método para fabricar bolsas con nesgas laterales en una
maquina de conformado, llenado o sellado donde la tasa de fallo de las bolsas en la prueba de lanzamiento de bolsa
es relativamente inferior.

Debe entenderse que las formas especificas de la invencion ilustradas y descritas en este documento pretenden ser
Unicamente representativas ya que pueden hacerse ciertos cambios en las mismas sin salir de las claras
ensefanzas de la divulgacion.

Aunque la invencidn se ha descrito con referencia a realizaciones especificas, se apreciara por los expertos en la
técnica que la invencion se puede materializar de muchas formas diferentes.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de conformacién, llenado y sellado de manera continua de bolsas flexibles con nesgas laterales con
un producto, que comprende las etapas de:

(i) proporcionar una lamina de pelicula continua,

(ii) estirar dicha lamina sobre una maquina de formacién de bolsas para formar un tubo de pelicula que tiene un
borde de pelicula vertical solapado,

(iii) sellar dicho borde de pelicula vertical solapado con un sellador vertical para formar un sello vertical, mientras que
se tira continuamente de dicho tubo de pelicula a lo largo del sentido de la maquina,

(iv) formar nesgas sobre ambos lados laterales del tubo,

(v) realizar un sello horizontal a través de dicho tubo de pelicula, con mordazas de sellado horizontales, en un punto
predeterminado por debajo de dicho sellador vertical para formar el sello horizontal superior de una bolsa llena y el
sello horizontal inferior de una bolsa que se va a llenar, opcionalmente con perforaciones entre las mismas,

(vi) suministrar dicho producto en dicho tubo de pelicula,

(vii) sellar el extremo abierto de dicho tubo de pelicula con dichas mordazas de sellado horizontales en un punto
predeterminado, y

(viii) opcionalmente separar las bolsas llenas y selladas para formar bolsas individuales a partir de las mismas;

en el que, en la interseccion del sello horizontal con los extremos internos de las nesgas, se forma un bolsillo no
sellado que se extiende sobre cualquier lado de la interseccion, en el que la anchura del bolsillo no sellado esta en el
intervalo de mas del 26,66% hasta el 40% de la anchura total de la nesga, y en el que el desfase maximo en la linea
central de dicha nesga es el 13,33% de su anchura total, y la anchura del bolsillo no sellado es mas del 200% hasta
el 300% de dicho desfase maximo.

2. Un método como se ha indicado en la reivindicacion 1, en el que dicho bolsillo no sellado esta desprovisto de una
esquina o recodo puntiagudos.

3. Un método como se ha indicado en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la altura del
bolsillo no sellado es menos del 35% de la altura del sello horizontal.

4. Un método como se ha indicado en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el perfil del bolsillo
no sellado es semicircular, oval o elipsoidal.

5. Un método como se ha indicado en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el bolsillo no
sellado esta formado en al menos tres esquinas de la bolsa.

6. Un método como se ha indicado en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la altura del sello
horizontal en un extremo esta en el intervalo del 167 al 240% de la altura general de dicho sello, en el que se
proporciona una muesca/hendidura en ambas orejetas de nesga en dicho extremo, estando situada dicha
muesca/hendidura por debajo del bolsillo no sellado en el extremo opuesto del sello horizontal.

7. Un método como se ha indicado en la reivindicacion 8, en el que dicha muesca/hendidura se proporciona de 5 a
10 mm por debajo de dicho bolsillo no sellado.

8. Un método como se ha indicado en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que no estan selladas
entre si orejetas de nesga.

9. Un método como se ha indicado en una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que dicha lamina de
pelicula es un estratificado de dos estratos de tereftalato de polietileno de 10 micrometros y polietilieno de 70
micrometros.
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