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DESCRIPCION
Dispositivo para soldadura longitudinal de laminas de plastico

La invencion se refiere a un dispositivo para soldadura longitudinal de laminas de plastico para fabricar envases,
bolsas y similares.

En la fabricacién de envases, bolsas y similares de laminas de plastico termoplastico, es necesario, en general,
soldar dos laminas conducidas superpuestas en direccion longitudinal, es decir, en la direccion de transporte de las
laminas. A tal fin, se calientan las laminas a soldar para la fabricacion de la costura de soldadura por medio de uno o
varios elementos calefactores, siendo retraidas las laminas de manera sincronizada.

Se conoce a partir del documento DE-PS 1457232 un procedimiento y un dispositivo para fabricar una bolsa de
transporte de lamina de plastico termoplastico, en los que se utilizan barras de soldadura calefactables por medio de
instalaciones calefactoras eléctricas. Entre las superficies de soldadura de las barras de soldadura y la lamina estan
dispuestas, respectivamente, cintas de teflén, que circulan con la lamina. Las cintas de Teflon no estan accionadas.

El documento DE 82 11 985 U1 publica un dispositivo para soldadura longitudinal de laminas de plastico
termoplastico segun el preambulo de la reivindicacion 1 de la patente. Ademas, se remite a las publicaciones DE 195
41 617 A1, DE 26 23 005 A1, DE 19 66 085 A1y WO 01/53153 A1.

La invencién tiene el cometido de preparar un dispositivo, en el que para el incremento de la potencia en la
produccion, se pueden soldar laminas continuamente en direccion longitudinal, en donde se incrementa al mismo
tiempo la calidad de la costura de soldadura, especialmente su estabilidad y su optica.

Este cometido se soluciona con las caracteristicas de la reivindicacion 1 de la patente.

El dibujo sirve para explicar la invencion, con la ayuda de ejemplos de realizacion representados simplificados.

La figura 1 muestra esquematicamente la estructura de un dispositivo segun la invencién en vista lateral.

La figura 2 muestra la vista en planta superior respectiva.

La figura 3 muestra como seccion longitudinal la estructura de un dispositivo para fabricar un pliegue lateral doble y
La figura 4 muestra la fabricacién de una costura de soldadura a solapa.

El dispositivo representado en las figuras es un componente de una maquina para fabricar envases, bolsas o
similares de laminas de plastico y sirve para soldadura longitudinal de laminas de plastico. En la soldadura
longitudinal se sueldan entre si dos laminas conducidas superpuestas, resultando una o varias costuras de
soldadura que se extienden en la direccion de transporte de la lamina 1. El dispositivo contiene al menos una barra
de soldadura 2, que esta fijada en el bastidor del dispositivo en un larguero de soporte 3 que se extiende en la
direccion de avance de la lamina. En la forma de realizacién segun las figuras 1y 2, el dispositivo contiene, por
ejemplo, tres barras de soldadura 2 dispuestas unas detras de las otras a distancia reducida, cada una de las cuales
es calefactable por medio de un elemento calefactor 4. Cada barra de soldadura 2 tiene en su lado interior, es decir,
el lado que esta dirigido hacia la lamina 1, una superficie de contacto plana, cuya anchura corresponde a la anchura
deseada de la costura de soldadura. Para que exista tiempo suficiente para calentar la lamina 1 estan dispuestas
tres barras de soldadura 2 sucesivas y la longitud de la superficie de contacto en la direccion de avance de las
laminas de cada barra de soldadura 2 es al menos 100 mm.

Para apoyar las laminas 1 durante la soldadura sobre su lado trasero alejado de la barra de soldadura 2, esta
dispuesto alli un elemento de apoyo, que presenta una superficie de apoyo paralela a la superficie de contacto de la
barra de soldadura 2. Para la soldadura se conducen, respectivamente, dos laminas 1 entre la superficie de contacto
de la barra de soldadura 2 y el elemento de apoyo. Con preferencia, el elemento de apoyo, como se representa en la
figura 3, esta configurado como elemento calefactor interior 5, de manera que las laminas 1 pueden ser calentadas
desde ambos lados. Con preferencia, para los elementos calefactores interiores 5 se emplean bandas calefactoras,
que se insertan en placas de apoyo. En el caso de que se genere solo una costura de soldadura en un lado, se
puede emplear como elemento de apoyo un rodillo de apoyo 6 giratorio, que apoya el soporte del elemento
calefactor interior, como se representa en la figura 4. El dispositivo representado alli sirve para la soldadura de
laminas 1 a solapa.

En las figuras 1 a 3 se representa una forma de realizacion, en la que en un lado longitudinal de una lamina 1 en
forma de manguera se realiza un pliegue doble, soldando cada uno de los dos pliegues en el extremo. A tal fin, se
genera un pliegue interior a través de plegadores correspondientes. Aunque en las figuras sélo se representa la
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soldadura en un lado longitudinal de la maquina, en el otro lado longitudinal pueden estar dispuestos elementos
correspondientes, para soldar alli igualmente las laminas 1.

En la forma de realizaciéon segun las figuras 1 a 3, en simetria de espejo con la barra de soldadura superior 2 esta
dispuesta una barra de soldadura inferior 7, que esta fijada en un larguero de soporte inferior 9 y que presenta
elementos descritos anteriormente para la barra de soldadura 2. El elemento calefactor inferior interior 8 esta fijado
de manera mas conveniente junto con el elemento calefactor interior superior 5 en un soporte en forma de placa, de
manera que en cada caso se puede soldar una lamina doble 1 entre la barra de soldadura superior 2 y el elemento
calefactor interior superior 5 y entre la barra de soldadura inferior 7 y el elemento calefactor interior inferior 8.

Entre las barras de soldadura 2, 7 como elementos de soldadura y las laminas 1 a soldar esta dispuesta,
respectivamente, una cinta 11- 14 que avanza al mismo tiempo, que esta fabricada de un material sin friccion,
resistente a la temperatura, con preferencia de Teflon y que cubre la superficie de contacto del elemento de
soldadura (barras de soldadura 2, 7). Cada cinta de Teflon 11 — 14 tiene un accionamiento de transporte con un
control respectivo, que estan configurados de tal manera que la cinta se puede accionar continuamente con la
velocidad de transporte de las laminas 1. En la forma de realizacién segun las figuras 1 a 4 con los dos elementos
de soldadura respectivos en cada lado longitudinal estan dispuestas también en cada lado longitudinal 4 unas cintas
11 — 14, dos de las cuales (cintas 11, 13) se extienden en el exterior entre las barras de soldadura 2, 7 y la Iamina 1.
En el interior se extienden otras dos cintas 12, 14, respectivamente, entre un elemento calefactor interior 5, 8 y la
lamina. Cada lamina 11-14 es accionada por un rodillo de accionamiento 15, 16, que esta conectado,
respectivamente, con un motor de accionamiento como accionamiento de transporte, que puede ser accionado por
medio de un control, de tal manera que cada cinta 11 — 14 se mueve a la velocidad de transporte de las laminas 1.

En la vista lateral de la figura 1 se representa que las cintas exteriores respectivas sin cintas que circulan sin fin, que
son conducidas delante y detras del trayecto calefactor, respectivamente, hacia arriba hacia sus rodillos de
accionamiento 15. El retorno de cada cinta exterior 11, 13 se encuentra por encima o por debajo del larguero de
soporte 3, 9 respectivo.

Las cintas interiores 12, 14 circulan igualmente sin fin y son guiadas delante y detras del trayecto calefactor
esencialmente horizontales por medio de barras de inversion lateralmente hacia fuera, como se representa en la
vista en planta superior segun la figura 2. Lateralmente junto al trayecto calefactor rodean a rodillos de
accionamiento 16, por los que son accionadas continuamente con la velocidad de transporte de las laminas 1. A tal
fin, cada rodillo de accionamiento 16 esta conectado con un accionamiento giratorio correspondiente y un control
correspondiente.

En una utilizacion del dispositivo segun la invencion, las laminas 1 a soldar son transportadas continuamente entre
las barras de soldadura 2, 7 como elementos de soldadura y los elementos de apoyo, que estan configurados en la
forma de realizacion segun las figuras 1 a 4 como soportes 10 con elementos calefactores interiores 5, 8 alojados
alli. Entre un elemento de soldadura (barras de soldadura 2, 7; elementos calefactores interiores 5, 8) y la lamina 1
se extiende en cada caso una cinta de Teflon 11 — 14 accionada, que se mueve continuamente con la velocidad de
transporte de las laminas 1, de manera que no se produce ningin movimiento relativo entre una cinta 11 — 14 y una
lamina 1.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para soldadura longitudinal de laminas (1) de plastico termoplasticos, con

un elemento calefactor (2) calefactable, a través de cuya superficie de contacto se conducen al menos dos
laminas (1) superpuestas,

un elemento de apoyo para apoyar las laminas (1) sobre su lado trasero alejado del elemento de soldadura
)y

una cinta (11-14) que circula al mismo tiempo dispuesta entre un elemento de soldadura (2) y las laminas
(1) de un material sin friccion, resistente a la temperatura, especialmente de Teflon, que cubre la superficie
de contacto del elemento de soldadura (2), en donde la cinta (11-14) que circula al mismo tiempo presenta
un accionamiento de transporte con un control correspondiente, que posibilita accionar continuamente con
la velocidad de transporte de las laminas (1), en donde en el elemento de apoyo esta integrado otro
elemento calefactor,

caracterizado por que el dispositivo presenta las siguientes caracteristicas:

dos barras calefactoras (2, 7) dispuestas superpuestas en simetria de espejo,
elementos de apoyo dispuestos entre las dos barras calefactoras (2, 7), que estan configurados como
elementos calefactores interiores (5, 8), y con

cuatro cintas (11-14) accionadas de material sin friccion, resistentes a la temperatura, dos de los cuales se
conducen entre el elemento de soldadura (2) calefactable superior y el elemento de apoyo (5) dispuesto
debajo y dos entre el elemento de soldadura inferior (7) y el elemento de apoyo (8) dispuesto encima, en
donde

respectivamente, dos laminas (1) superpuestas son conducidas entre las dos cintas superiores (11, 12) y
dos laminas (1) superpuestas entre las cintas inferiores (13, 14).
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