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DESCRIPCION

Procedimiento para la conexién de dos extremos
de bandas de 1dminas tubulares planas y provistas con
pliegues laterales.

La invencion se refiere a un procedimiento para la
conexioén de dos extremos de bandas de ldminas tu-
bulares planas y provistas con pliegues laterales de
material termopléstico, con preferencia para la cone-
xi6n del extremo de un rollo de laminas tubulares de
pliegues laterales con el comienzo de un rollo nuevo
de laminas tubulares de pliegues laterales (ver los do-
cumentos US 4561107 A 'y EP 1201585 A).

A partir de bandas de ldminas tubulares de plie-
gues laterales planas desplazadas o transportadas de
forma continua e intermitente de material termoplasti-
co se fabrican habitualmente bolsas. Para no tener que
interrumpir la fabricacién continua después de la ter-
minacién de un rollo de ldminas tubulares de pliegues
laterales a través de la insercién de un rollo nuevo de
ldminas tubulares de pliegues laterales, es necesario
que el extremo final del rollo de laminas tubulares de
pliegues laterales sea conectado con el comienzo del
nuevo rollo de 1aminas tubulares de pliegues laterales
de tal forma que no se interrumpa el transporte conti-
nuo y la fabricacién de las bolsas. Esto requiere una
conexién de los extremos de las bandas de laminas
tubulares de pliegues laterales de tal forma que los
pliegues laterales se mantengan continuamente en el
punto de unidn, es decir, que las capas superpuestas
de los pliegues laterales no se encolen o se suelden
entre si. Esta continuidad de los pliegues laterales en
la zona de unién no se puede conseguir, por ejemplo,
cuando los extremos que deben unirse entre si estdn
colocados superpuestos y se unen entre si a través de
una costura de soldadura transversal, que afecta a con-
tinuacidn a todas las capas y son unidas por soldadura
entre si.

Por lo tanto, el cometido de la invencién es pro-
poner un procedimiento del tipo indicado al principio
que posibilita una soldadura de los extremos de las
bandas de laminas tubulares de pliegues laterales de
tal forma que las capas superpuestas de los pliegues
laterales no se unen por soldadura entre si.

De acuerdo con la invencidn, este cometido se so-
luciona en un procedimiento del tipo indicado al prin-
cipio porque un extremo es provisto con cortes que
separan los cantos interiores de los pliegues laterales
y el otro extremo es insertado o encajado en la zo-
na separada de tal forma que las dos paredes con una
capa respectiva de cada pliegue lateral de la zona ex-
trema de una de las 1dminas tubulares encierran entre
si el otro extremo y de tal manera que en los pliegues
laterales de la otra zona extrema insertada se encajan
o0 se insertan capas de separacidn y a continuacién se
conectan los extremos entre si por medio de una cos-
tura de soldadura transversal.

El procedimiento de acuerdo con la invencién po-
sibilita la conexién de los extremos de dos bandas de
ldminas tubulares de pliegues laterales de tal forma
que las paredes superpuestas de los pliegues laterales
insertados no se unen por soldadura entre si, de ma-
nera que los pliegues laterales permanecen continuos
desde los lados exteriores y es posible una conexion
de los extremos de tal forma que no se interrumpe el
proceso de fabricacién continuo, por ejemplo, de sa-
cos o bolsas de transporte. Una bolsa que contiene una
zona de unién se puede eliminar sin problemas como
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desecho.

De una manera mds conveniente, se separan los
cantos interiores del comienzo del rollo nuevo de 13-
minas tubulares, puesto que la conexién que resulta
de ello se ordena mejor en el proceso de fabricacion.

A continuacién se explica en detalle un ejemplo
de realizacion con la ayuda del dibujo. En éste:

La figura 1 muestra una vista en perspectiva del
comienzo de un rollo nuevo, que estd provisto con
cortes que separan los cantos interiores de los plie-
gues laterales.

La figura 2 muestra una vista en planta superior
sobre los extremos conectados entre si de dos bandas
de laminas tubulares de pliegues laterales.

La figura 3 muestra una vista lateral de una zona
extrema de una banda de ldminas tubulares de plie-
gues laterales, en la que los cantos interiores de los
pliegues laterales estdn provistos con cortes de sepa-
racion y los lados superiores e inferiores de la banda
estan plegados de tal forma que el extremo de la ban-
da a conectar estd insertado en la zona plegada, y

La figura 4 muestra una representacién, que
corresponde a la figura 3, en la que las bandas estin
unidas entre si por medio de una costura de soldadura
transversal.

A partir de la figura 1 se deduce el comienzo, pro-
visto con un canto de corte que se extiende transver-
sal, de una banda de ldminas tubulares de pliegues
laterales 1 que debe conectarse en el extremo de un
rollo de banda de ldminas de pliegues laterales que
se termina. Los canto interiores de los pliegues late-
rales 2 estan cortados en la zona extrema, de manera
que el lado superior 3 de la banda de ldminas tubu-
lares de pliegues laterales 1 se puede elevar con las
capas superiores 4 de los pliegues laterales 2 desde
la capa inferior 5 con las capas de pliegues laterales
6 hasta una linea, que estd definida por los extremos
interiores de los cortes de separacion que separan los
pliegues laterales.

Después del despliegue de la zona extrema de la
banda de laminas tubulares 1 a través de la separacién
de los lados superior e inferior 3, 5 con. las capas 4,
6 de los pliegues laterales 2 separadas una de la otra
a través del corte de separacién hasta la linea 7 que se
extiende transversal, se inserta el extremo 8 a conectar
de la segunda banda de 1laminas tubulares de pliegues
laterales de la manera que se muestra en la figura 3 en
la zona desplegada. En la zona inicial de los pliegues
laterales del comienzo 8 de la banda de ldminas tu-
bulares a conectar se insertan entonces desde ambos
lados unas capas de separacién, por ejemplo chapas
de separacion 9 de la manera que se muestra en la
figura 2. Las capas abatidas de la banda a conectar
se colocan a continuacién de una manera coinciden-
te sobre el extremo de la banda que se termina y las
zonas extremas intercaladas en la zona de la capa (le
separacion 9de las bandas que deben conectarse entre
si se unen a continuacién entre si por medio de una
costura de soldadura transversal 10. Las zonas, que se
encuentran entre los cantos interiores 11 de los plie-
gues laterales, de las paredes superiores e inferiores
de los extremos a conectar de las bandas de ldminas
tubulares de pliegues laterales se unen por soldadura
entre si por medio de la costura de soldadura trans-
versal 10. Sin embargo, en la zona de unién, debido a
la capa de separacion 9 insertada, no se sueldan entre
si las capas superpuestas del extremo insertado de la
banda de laminas tubulares de pliegues laterales, de
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manera que la zona interior de los pliegues laterales
permanece también continua en la zona de unién. No
obstante, a través de la costura de soldadura transver-
sal, las capas de los pliegues laterales, que estdn ad-
yacentes a los lados exterior e interior, se sueldan con
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estas capas y las zonas extremas de los pliegues late-
rales liberadas a través de los cortes de separacion, se
sueldan con los lados exteriores amarrados por éstas
del extremo insertado de la banda de ldminas tubula-
res de pliegues laterales.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la conexién de dos extre-
mos de tandas de ldminas tubulares planas y provistas
con pliegues laterales (2) de material termoplastico,
con preferencia para la conexion del extremo de un
rollo de laminas tubulares de pliegues laterales con el
comienzo de un rollo nuevo de laminas tubulares de
pliegues laterales caracterizado porque un extremo
estd provisto con cortes que separan los cantos inte-
riores de los pliegues laterales (2) y el otro extremo es
insertado o encajado en la zona separada de tal forma
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que las dos paredes (3, 5) con una capa respectiva de
cada pliegue lateral (2) de la zona extrema de una de
las laminas tubulares (1) encierran entre si el otro ex-
tremo y de tal manera que en los pliegues laterales de
la otra zona extrema insertada se encajan o se insertan
capas de separacion (9) y a continuacion se conectan
los extremos entre si por medio de una costura de sol-
dadura transversal (10).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterizado porque se separan los cantos interio-
res del comienzo del rollo nuevo de 1dminas tubulares

(1.
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