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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (10) para la produccién de bolsas de material plastico (20) a
partir de al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40) con una
herramienta de soldadura (150) para soldar las al menos dos capas de lamina
de material plastico (30, 40) por un contorno, presentando la herramienta de
soldadura (150) una placa de herramienta inferior (300) y una placa de
herramienta superior (400), caracterizado porque la placa de herramienta
inferior (300) es accionada mediante una manivela (650) y un servomotor (675),
y siendo unido el servomotor (675) con un dispositivo de medicion (680) para el

registro del consumo de corriente.

2. Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacion 1, presentando el dispositivo una disposicion de rodillos
(85) con rodillos (90, 100) opuestos, para el traslado de las al menos dos capas

de lamina de material plastico (30, 50) a la herramienta de soldadura (150).

3. Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacion 1 o 2, comprendiendo el dispositivo (10) uno o varios
dispensadores de lamina (50) para la puesta a disposicién de las al menos dos

capas de lamina de material plastico (30, 40).

4, Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones anteriores, comprendiendo el dispositivo (10)

al menos un rodillo de compensacion (60) para someter a tension por traccidon
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las al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40).

5. Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacion 4, comprendiendo el dispositivo (10) al menos una
polea de desvio (70) entre el al menos un rodillo de compensacion (60) y la
herramienta de soldadura (150), para desviar las al menos dos capas de lamina

de material plastico (30, 40).

6. Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun la reivindicacion 5, comprendiendo la al menos una polea de desvio (70)
dos o mas elementos de guia (80) para alinear las al menos dos capas de

lamina de material plastico (30, 40).

7. Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 2 a 6, siendo configurado uno de los rodillos
(90, 100) opuestos de la disposicion de rodillos (85), como rodillo de
accionamiento (90; 100) y uno de los rodillos (90, 100) opuestos, como rodillo

de presion (90; 100).

8. Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 2 a 7, habiendo dispuesto en uno de los
rodillos (90, 100) opuestos un dispositivo de presién (110), para presionar los
rodillos (90, 100) opuestos uno contra otro mediante presién de contacto

definida.
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9. Dispositivo (10) para la producciéon de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 1 a 7, comprendiendo el dispositivo (10) un
sensor tacométrico (160), el cual mide el numero de revoluciones de uno de los

rodillos (90, 100) opuestos.

10. Dispositivo (10) para la produccion de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones 1 a 9, comprendiendo el dispositivo (10) uno
o varios distribuidores de puertos (55) para la puesta a disposicion de

elementos de material plastico (170).

11.  Dispositivo (10) para la produccion de bolsas de material plastico (20)
segun una de las reivindicaciones anteriores, presentando la placa de
herramienta superior (400) una placa base 500, la cual estda unida mediante

resortes de disco (800) con el dispositivo.

12.  Procedimiento para la produccién de bolsas de material plastico (20),

comprendiendo:

i empujar al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40)
entre una placa de herramienta superior (400) fija y una placa de
herramienta inferior (500) movil;

ii. accionar la placa de herramienta inferior (500) movil hacia arriba
mediante una manivela (655) y un servomotor (675), para que la placa
de herramienta superior (400) y la placa de herramienta inferior (500)
compriman las dos capas de lamina de material plastico (30, 40) y llevar

a cabo una medicién del consumo de corriente del servomotor (675);
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iii. calentar las dos capas de lamina de material plastico (30, 40) a lo largo
de un contorno, para que las dos capas de lamina de material plastico

(30, 50) puedan ser soldadas una con la otra.

13.  Procedimiento segun la reivindicacion 12, retirandose las al menos dos
capas de lamina de material plastico (30, 40) de uno o de varios dispensadores

de lamina (50).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 y 13, aplicandose
sobre un rodillo (90, 100) de la disposicion de rodillos (85) una presion de
contacto definida mediante un dispositivo de presién (110) para hacer pasar las

al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40).

15.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 14, midiéndose el
numero de revoluciones de uno de los dos rodillos (90, 100) opuestos, a través

de un sensor tacométrico (160).

16. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 15, cortandose en
la herramienta de soldadura (150) las al menos dos capas de lamina de

material plastico (30, 40).

17.  Procedimiento segun una de las reivindicaciones 12 a 16, retrayéndose
brevemente las al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40) tras
el corte de las al menos dos capas de lamina de material plastico (30, 40)

mediante un movimiento contrario de la disposicion de rodillos (85).



18. Procedimiento segun wuna de las reivindicaciones 13 a 17,
comprendiendo ademas de ello un mensaje en caso de comprobarse una

incoherencia en el consumo de corriente.



