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S foritant. THE PROCTER & GAMBLE COMPANY, entidad norteamericana,
residente en 301 East Sixth Street, Cincinnati, Ohio,

E1l presente liodelo de Utilidad se refieré,en general
a2 envases y, de un modo maés particular se refiere é bbisas fle-f
xibles, formadas por una pluralidad de hojas shperpuestaétsol—
¢adas o selladas alrededor de su periferia.i '

Las bolsas tradicionales para liquidos, pasta o pro-
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ductos granulares se fabrican de hdjas flexibleé suberpueétas

|
Yy coextensivas de material para envases que  se fijan airededori‘
de sus periferias para formar bolsas\de formg‘:ectangglar 0 1
con otra forma poligonal, segun se-ilﬁstra eﬁ ias'figurus 2y
5. 6. Los iﬁconvenientes de dichas bolsas radiéan en»el'hecho?de
que desarrollan distorsiones 51 en lqs‘bordééwperiféricqs.regQ;
tos, v.g&., el borde 61 a 62 de la figu?a 2, que prqduéen con- |
centriciones de esfuerzos. Estas distdfsiones Yy concentracio~
nes de esfuerzo surgen simpleme:xnte al.ilenarse'la.bolsa,'espe—
10. cialmente si el material de dicha bolsa no es rigido, o sea,
si el material de 1la bolsa se conformé'a 1a configuraciéh que
el producto envasado intenta adoptar, - Como Qjemplo se puede '
citar una bolsa llena de liquido si el material de la bolga'es} 
una pelfocula delgada de material termdpléstico. Las'dietorsio
15, nes son inherentes en cualquier bolsa que tenga una forma don-‘
de todos los angulos periferlcoe adyacentes sean negativos v.
-'.Eg.. el angulo abarcado por el material.dg la-bolsa es.inferlor
‘. ta 1808, o unaAbolsa que tenga unﬁ-cuf&éturévpégafiva en ég pe-
.-.|riferia de mds de 1808, S -

o 4

20, Las distorsiones se producenben b@lsas de la.cohfi—

guracién citada porque lus hojas.o ldminas superior e inferior|
que forman la bolsa se separan entre si{ a medida que se llena

dicha bolsa. A medida que se separanflés hojas;superior e in-|-
R ferior, cada punto de la periferia_se'desplaég hacia el inte-
25, ".'|rior porque las distancias diametrales entre puntos en la peri.
feria de la bolsa se reducen a medidé qué séuseparanvlasihdjas_
. 2Emencionadas. La palabra "didmetro" y sus d;&ereaé fdrmas. se-
aan se emplea en la Presente memofia;_éighifica lé longitad de

une linea recta trazada a través del-centrofﬁé un objeto. la

30. proyeccion de cualquier didmetro en la hojaféuperidr 0 inferior
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jbolsa de la tecnologia anterior,
{la figura 2, deberan reducir su longltud para que la dlstanela
entre puntos que no se encuentren en el mlsmo segmento de rec-

'ta de la periferia se puedan aproxlmar entre si

e e ep T T

lilustra en la figura 3.

'_‘_‘s V"-:._‘ o ) - ) L
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hasta el plano de la soldadura, v, g., el: plano defin1do~por1la

juntura de las hoaas superior e inferiorialnededorfde=sumperﬂ%

Este acorta-

Jja

miento de la proyecciodn en el plano de-lawsoldadura se‘produce

se vuelve arqueada; vednse las’ figuras 2 y 6.

[
1
1P

feria, se reduce a medida que se’ llena la bolsa porque cad¢ h']
i
i
i
I
|

en todas las dimensiones de constrefiimieuto y;-pdr lo~tahto,;

también se tiene que hacer menor la distancia entre touas las:
esquinas opuestas y lugares perifericosude71a'bolsa, v.g., la
distancia entre cualesquicra dos puntou en la periferiu que no

estén comprendidos en el_mismO‘Segmento de recta deben hacerse'

menores segﬁn se llena la bolsa, Como estos puntos perlferico#

diamptrales deben acbrcar e entre e al llenarae la bol,a, &1 i
la bolsa no se disena para un plegado ordenadamontc preuetpr- 1
minizdo de las hoaas superLor e 1nfer10r con el fin de facill-

tar la reducclon de longltud entre puntosquuestos-qe'la_perif
feria, los segmentdsvde recta entre eéqdiﬁas‘ad&acentes en,una'

.g.. las esqulnas 61 y 62 de

La reduceion
de longitud de los bordes de la bol&a del tipo de la tecnolog1+;
anterior se consigue ‘mediante una dlstora;on,de los.bqrdes,'v.
g., un plegado cadtico sin detérminaffde,ias'hojas{o laminas -
superior e inferior., . u : _ 'v
Estas distorsiones producen un puhto de'debilidad“én-
potencia en la soldadura de la bolsa_porqué las paredes de la
wisma quedan a 902 respecto al plano‘de la soldadura,:v.g;, la
linea de prlmer contacto entre las hojas superlor e 1nier10r,

en los lugares donde 'se producen estas distorslones, segun se

Por lo tanto,. ‘cualguier iuerza-generg
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caracte rizan porque las Junturas 1nter10res no tienen una re-'f
sistencia total por lo que se pueden romper y por lo tanto ab—
sorber el esfuerzo impuesto en la juntura.= La Juntura exterior
tiene resiétencia totally se s separa hacla fuera de la juntura

0 junturas interiofes.‘ uaa Junturas 1nter10res actuan como' -
amortiguador o cojin por lo que las fueraas impuestas se dlSl-
pan &l romperse las junturas interiores y,.por.lo tanto,.dlcha$
fuerzas impuestas no se inducen directaménfé sobre 1a-juntura

exterior de resistencia total, Whiteford'no nes ensefia una

bolsa donde se controle el componente de fqerz& trahaversal‘al
rlano de la juntura, si no que simplementé7enseﬁa como se pue-
de disipar una fueraa impuesta en la Juntura sin que de rom}a

toda la coetura 0 soluadura.

La patente Lstadounidenae NE' 3 454 211, conged;oa a
Hofman, el 8 de Julio de 1 969, descrlbe una bolsa que tlene
una juntura o soldadura donde la perlferla 1nterior de la ‘bol~
(sa se curva para formar un vacio que~aloaasun»producto dilata-
ble sin imponer un esfuerzo en la junfﬁraib,soldadura dqfante '
la congelaéién de un producto en el intériof.de_la boléa.‘ Lé
forma curvada de las esquinas reduce la concentracion de es fueﬁ
Z08 en las mlsmas suf1c1entemente para evitar que la dllatdcior
del producto pudiera romper las paredes o la Juntura‘o soldaa5 
ra entre las paredes de la bolsa. Hofman.ndfnos'enseha como
controlar la fuerza ejercida éobre la junfura o) soldédhﬁa. |

Los intentos de la tecnologia anter;oriencaminados a
evitar él estallido de ias.costuras o] soldadqbaé en uha-ﬁolsa
se han encaminzdo, por io tanto, a‘reforza§ el material dq la
bolsa y la costura o,soldadura 0o a adqptariaiSpositivos qﬁé gb'

sorben parte de la fuerza antes de que se ejerza en la costura

0 soldadura,
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El presente 1nvento tiene por obgeto reduclr el cofi-

!

ponente de fuerza que tiende a aeSprender la costura 0 soldad i
ra de la bolsa por una fuerza eJercida sobre la misma por la ‘i
presion inducida en el producto envasado.q ‘
5. ' Otro objeto del invento es proporcionar una bolﬂa qu¢
al llenarse forma una red predetermlnada‘de superficles plana-f
res que giran alrededor de sus bordes de una manera predetermi
nada y ordenade a medida que se llena la bolsa.

Otro obaeto 'de este invento es proporc;onqr una bol~f

10. sa fabricads de material laminer flexlble plano, que se carac-ﬁ
teriza porque el material laminar sigue un patron ae plegado
predetnrmlnddo y ordenddo de 1orma que el angulo entre el ma—
ter111 laminar y el plano de la soldadura o costura, en la ;
dadura o costura, puede mantenerse en cualquier angulo que se
< 15. . desee de 0% 909 cuando se Llena 1a bolsa.

Otro objeto del presente invento es propor01onar una

. bolsa que se caracterlza porque el materlal de la misma no ex-!.

perimonta dewraaacion uebido a dlstors1ones y plluado del mate_i

© |rial de la bolsa. _ |
20, - Otro objeto adicional del preéente invento‘eé Propor

: cionnr una belsa que se caracteriza porgue,ldébsegmentoa de. -
recta que forman la periferia de la;ﬁolsaiéﬂ,elfplaho‘de,la cog
“**1tura o soldadura no se deforman y'la-1ohgitﬁd'periférica:de“la
'+ bolsa en el plano de la soldadura 0 oostura pcrmanece cons tan-

25, .1, |te tanto si la bolsa esta llena como vacia.'

. Otro objeto del presente invento es ‘reducir los es- |

fuerzos en una bolsa llena causados por dlstorslones del mate-
rial de la bolsa en la periferia de la misma.

Segun el invento, se proporciona un perfeccionamien-

30. to en un envase que comprende uns pluralidad de hojas o lami—

Ty,
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nas flexibles superpuestas, generalmente coexteneivas,,que é

caracteriza porque las hojas o laminas se unen entre i alrcde
dor de sus perlferias para formar une Juntura periferica ‘com-
prendida en un plano de la-juntura, cuyo’perfeccionamiento:se‘
5. caractcrlaa porque la periferia plana de la Juntura 0 soldaau~»“
re del envase comprende una serie de segmentos rectos y angu—
los periféricos formados en la interseccion oe Jepmentos de: reg
ta adyaceuntes, no eiendo dos anguloa perifericos suceqivos supq:
riores a 1802 y no s10ndo mas de dos angulos perifericos suoe--
10, sivos inferiores a 1802, por lo gque los angu;qsfinterlores en-i
tre las hojas o laminas en direccioneslperﬁéhdichlareé ai-pla~
no de la juntura o soldadura y lds'esfuerzds,iﬁpuesi;é eﬁ_di—v
cha juntura o soldadura Je reducen al minimo. 'A B ) ‘]

Otros obaetos y vcntaJas del 1nvento resultaran evi-  :
15, dentes en el transcurso de la descrlpclon aetdllada que 81gue
y tomando .cowmo referenc;a los dibujos donde los eresores ue
+ralgunos de los materlalesjsejhan exageradogpara~mayqp_clgridgd:-.

. Y en los que:

La figura 1, es una vista en plaﬁig;dé;una-boisa reg
2C., °° |tangular de la tecnologia antcrior, sin llenar, '

o

8 una vista:en perspé¢tiva_de:lanbolsa

de lu figura 1, cuando estd llené; S H

. La figura 3, es unz vistawéhfsecéién tbmadaja~i§ lar]

“""1go del plano 3-3 de la figura 2. - »i -

25, -+ La figura 4, es un diagramé;#éctofial que representa
rs++4las fuerzas que actuan sobre la costura ofséidadura ilustra en|

: ofseccién transversal de la figura 3. -

La figura 5, es una v18ta en planta de una bolqa pen

tagonal de la tecnologia anterlor,-sin llenar.

30, La figura 6, es una vista'enAperSPéctiva’de 1afbolsa
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P
ilustra en la figura 5.‘cu4udo edta. llena. ( ' »
La flgura 7, es una vista en planta de una bolaa vanfﬂ
cia de este invento. | , _ ‘
_ . La flgura 8, es ‘una v1sta en. perspectlva de una bol-‘
5. sa de la figura 7, cuando esta llena. L L  ,-f- . SR
La figura 9, es una vista tpmada:é Lo largo‘dé la 11

nea de corte 9-9 de la figura 8, |
La figura 10 es un diagrama ?eéﬁdri&l.Q@e reprééenta.
las fuerzas que actuan sobre la:cosfu;a ilustra en seccién.-4'f

10. | transversal en la figura 9.

La figura 11, es una vista;éﬁ.plapfavde 6£fa_bblsa

vacia de este invento. o ,_’j'. " - ; '1 I ,*é
La figura 12, es una vista- en perspectiva de la bols&b

de la figura 11, cuando estd llena, | : B |

:-15. La figura 13, es una vista en planta de wna bolsa mo

dificads de este invento, .

ol La figufa 14, es una viste en pldntéifxagmentgda de

Tvarios dngulos periféricos adyacentes de una bolsa de este in-
. Tvento, :
20, .. b La figura 15, es una vista esquematica en alzada de

< "Tla bolsa, tomada a lo largo de la linea de- corte transversal

15-15 de la flgura 14.

eer La f1gura 16, 8. una v1sta esquematica en alzada de
veeebla bolsa, tomada a lo largo de la llnea de corte transversal
25, . 116-16 de la figura 14. .

Refiriéndonos en pfimer 1ugar-a'1§s'figurus 7y 13,
.. {se ilustra en estas flguras vistas en planta de dos bolsaa sin B
llenar de este invento, |

Se fabrican superponiéndo doq o mas hogas o laminas

30, delga aaq flexibles de material para envades y soldandolas an=- |

tre si a lo largo de zonas de juntura o soldadura SO’por 1o
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que tienen una periferia compuesta por segmentos de recta que -

se intersectan en dngpulos periféricos, como son los senmentos
de recta 21 y 22 que se intersectan en el dngulo 29 y los seg-|

mentos de recta 22 y 23,que‘ue-intersectan‘en el dugulo 30 de

Ui
-

la figura 7. Los dngulos 29, 31,33 ¥ 35, se dendmiﬁan dngulos
'negativos" porque el material de la bolsa abarca mencds de 180?-
en estos dngulos, mieatras que los dngulos 30, 32, 34.y.36 se
denominan éngqlos “poaitivos" porque el material de lé bolsa |
abarca mas de 1802 en estos angulos, in la bolsa iluwtrﬁdév

10. en la figura ll, los aéngulos 37, 39, 41, 43 y 45 son augulos

positivos y los angulos 38, 40, 42, 44 y 46 son. anguloq negati

vos, : S | ' l'

Una bolsa fabricada uegun este inv~nto tinno angulosf
gucesivos alrededor de la pbrlterla de la bolsa que alterndn eq'
: 15, ire anﬁulos positlvos y negativos, Los segmelt 2| de recta on-l
tre los angulos perifeéricos no han de tener necesarlamouta lon

L Jgitudes iguales aun cuundo pudieran tenerlas.

.. Estas bolsas se fabrican ae hojas [>) 1am1nas planas
«.|de material flexible para envases, . Cada hoja o lamlna.se_cor-'
20, ta a un tamafio y fornma predeterminados para una,bdlsé'de un &n
gulo de hoja maximo deseado, que se définiré‘més'aaeléhte y-ﬁa
rias hojas previameute cortadas se pueden superponcr y unir '
.;‘.‘entle si a 1o largo de una zona de costura o soldadura 50 al-
rededor de su periferia, de jando una qbartura»en algun lugar pg
25, o ra permitir el llenado de 1z bolaa, -la boléa ae_llena deSpuesi»

roo+sly ulteriormente se clerra también la abertura de llenado para .|

D lcompletar el envase.

la juntura o soldadura alrededor de la periferia pue

de ser de diversos tipos, segun comprenderan los expertos en 1

30, watzria, dos de los cuales son: una soldadura de aleta donde 1
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ho jus superpuestis de material pira envases ue unei entre si-

a lo largo de una bandd estrecha siguiendo la periferia oe la

bolsa, segin indica el ndmero S0 en las figuras 7 y 11, o una

1{inea de soldadura de contacto donde la zona de union entre lap
5. ho jas superpusstas es tan delgada que forma una simple linea

alrededor de su periferia. La soldadura de préferencia es la

soldadura de alsta y sSe puede hacer empleande adhesivos O por

soldadura o cierre al calor si el material para envases es un

material termoplastlco segun se Sugieré para la modalidad de |
10. preferencia, Para efectuar la soldaddra, segin saben lcs ex-
pertos en la matéria de lou envases, ée inducen calor y pre-
sioén en la zond de los materiales termpplésticos superyﬁestos
donde se desea formar una soldadura o cierfe_al calor, 1Unu
soldudura de linca ae,contacfo se'puede haber con materiaLes

+15. | termopldsticos llevando un alaubre caliente a traves del ma-

terial termoplastico transversal al plano de las hojas. super-

. |.puestas, por lo que el alambre callente actua como herramien—

ta de corte y soldadura cuando funde el mqterlal termoplaqt;—
co del envase al pasar a traves del mlsmo.
20, ' [ El material preferlble para envases empLeado para an

chas cosas gera una pelicula termoplastica, por eJempld-una pe

licula de poliectileno de 76 a 152 micras, que se puede conse—

LN L ) [
.

guir con facilidad de numerosos abastecedores dé‘productos qui
‘"micos o plasticos, 1 polietileno cémo’material PATR  envRLes
2. -f' es muy conveniente debido a su facil disponibilidad, a que se
«+oopBuzlda térmicamente, tiene caracteriutiéas;de resistencia rela
.+, ]tivawente buenas, tiene carascteristicas de adherencia relativa
mente buenas y su precio no es elevado,
Alternando los angulos perlfer;cos suce81vos, de Iol

30. ma que sean positivo, negatlvo, p031t1vo, ncyatlvo, etc, se re

. R L& AR RS ERETEEoR) 3 DEOAMBARARALA
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‘miento seria muy baja.

duce la fuerza de desprendimiento, v.g., iﬁ;fuérza,de traccidni
ejercida sobre una costura o soldadura enfdnu direccién perpen
dicular al plano de la miswa, impuesta en la coshura o .)o.LdLuui
ra, al controlarse el angulo de la hoja 0. angulo interlor, v._
g., el éngulo perpendicular al plano de la‘soldadgra.y compren|
dido entre hojas en dicha soldadura. ‘Este angulo de la hoja :

se controla disefiando una bolsa. para: (1),ﬁn_éngulo de hoja mg!

ximo especifico en los dngulos periféricbs positivos,fqué es ‘
el lugar del dangulo critico de la hoja,'y:(z) un ésppsdr de boJ
sa llena para deteruminar la vista en planta de la bolsa sin lle
nar similar a las figuras 7 y 11, lLa nga de pro*erenoia para
el dngulo de hoja médximo eun las bolsas de este invento es la
comprendida aproximadamente entre 309,y 11092, I1 limite infe~
rior de 309 es necesari6 para mantener una capacidad uentro.de
la bolsa. Una bolsa que tenga un dngulo de ho ja inferior a
302 no tendria mucha caoa01dad aunqg,e- la fueraa de deswrend1-~
El limlte superior de 1102 es necesa-
rio para obtenur una buena reducc1on en la fueria de ueeprendi
miento ejercida en la soldadura, Por en01ma de 1102, la fuer-
za de desprendimieanto se aproxima répidameﬁte a~ld fuerza de
desprendimiento‘presente en uni distorsién.:
Alternando los éngulos periféricos entre angulos po-|
sitivos y negativos ge tiene la seguridad de que el éngulo de
hoja no excedera del angulo con que se ha_diﬁeﬁa@o la bolsa.
El éngulo de hoja esta limitado por la estructura de este in-
vento porque esta estructucra permite unalaccién de plegudo pre
deteruinido en las superficies de la bolsa; Ia accidn de ple-~
gado, & su vez, hace que cambien los angulos.periféricos ue

una manera predeterminada, pronosticable y-drdenada.

Los éngulos de juntura de una bolsa llena se contro-

e R e
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lan por el tavafio de los angulos periféricds adyacentes en la
vista en planta de la bolsa sin llenar pof lo tanto, se puede.
digefiar una bolsa que tenga un dngulo de hoja de 609, v.g., W
302 entre la hdja y el plano de la juntufa,o soldadura, segun {
5. ge ilustra en la figura 9, en lugar de‘los 1802 que oe foruan |
en la distorsidn 51 de la bolsa de fipo tradicional,-ségﬁn se
ilustra en la figura 2, y en seccidn Yransversal en la figura
3. | | ’

Una reduccion en el éngulo de la junturas de 1802 a |
10, 602 da por resultado una reduccidn del 504 en la fuerza de des
prendimiento en la soldadura. Esta Teducdién en ia fucrza de
desprendimiento se puede avreciar comparando las_fuerzas que
gctuan para desprender la soldadura o costura en_una bolsa de.
la iecnologia anterior ilustrada en la figura 3,,uha seccion
15, tomada a través de una distorsion 51, yllas‘fuérzas que actdanv
para desprender la soldadura en una bolsa de eéte ihVento ing
.tradd en la figura 9, una seccion tomada é traves de. un dngulo
positivo donde se producé un plegado controlado y prédeterming}

) do. En cada bolsa, el lugir cstudiado'es’aquél lugar'sométido

20. +* la la mayor fuerza de desprendimiento. Las fuerzas que actuan
en la soldadura de las figuras 3 y 9 se resuelven en sus compo
neates vertical y horizonial en las figuras 4 'y 10 resyoctiva-

““Imente.

Una fuerze impussta sobre una bolsa dara por resulta|

25. ...ldo una fuerza de traccion inducida en el material de la bolsari

....4qus actuara sobre la soldadura, por ejemplo como F1 y P, en la
figura 3 y F3 Yy F4 en la figura 9, Para una fuerze dada'impueﬂ
ta sobre une bolsa, la fuerza inducida en el meterial de la

bolsa que actda,sobre la soldadura sers la misma tanto si la

30, bolsa es una bolsa de la tecnologie anterlior comoc 8i es unz bol
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'.son l/2F3 y 1/2F4 rcspectivameute, debido a lds relaclonen 1

. gonométricas de un angulo de 30%,

20996§Qn

sa de este invento,

Fy ¥

I
La resolucion de estou fwctoresY

!

Por lo tanto, la magnitud de Fi, Fos.
F4 56 puede considerar ipual

vara oetormlnﬁr su efecto de dosprendlmlvnto sobre la soldadu~|

ra se ilustra en las figuras 4 y 10. Como el dngulo de 1a qol]

dedura en una distorsion de una bolsa de 1a tecnologia-anter;or
es aproximadamente'de 1809 las- fuerzas Fl y F2 son directamen
te opusustas y la qoldadura experimenta una 1urraa de. despr@nd
miento iguael a la fucrza inducida en el mutcxlal me la bolsa.
El dngulo méximo de la soldadurs en una bolsa de este invento
tieﬁe lugar en un &ngulo periférico ﬁositiVo'y,.en este caso,
| Por

se detcrmind que era de 60¢,

lo tanto, las fueraas F3 y

F4 no se oponen directamente y se deben 7OJolver en sus COMmYO~

nentes verticales para determinar su efecto de des ]FPndlm1bnt0
ejercido sobre las soldadura. La 1esoluc1on de F1 y F4, segun
se ilustra en la figura 10, da por rosultado un componente ver|

tical para cada faclor F3 y F4 de F5 y.Fb regpectivamente, que

“Por lo tanto, 8i el anpulo
méximo de la soldadura de una bolsa se limita a 602, la solda-
dura experimentara una fuerza de desprendimi¢nto cquivaiente
tan solo a la mitad de la fuerza inducida én el waterial de la
bolsa. Por lo tanto, una bolsa de este invento diseiada para
un éangulo de soldadura maxima de 609 sevveré'sometida a una
fﬁcrza wéxima de desprendimiento equivalente a la mitad de la
experimentada por una bolsa de la tecnologfa_antericr en:las
mismas condiciones, | ‘
Refiriéndonos ahora & las figuras 14; 15 y 16, se ob
servara que una bolsa que tiene la estructura de este inve nto

se puede diseior con un angulo de soldadura maxima de 609 en

B L T R I,

el punto critico, v.g., en el lugar del‘éngulo positivo, La.
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bolsa se puede sisehiar en las condiciones que se des ee; ﬁérv i
ejemnplo, segﬁn se indica a COntlnuu01on; un medio espesor de'
la bolsa cuando se llena de 19 mm teniendo la'bolsa 12 p@ntas,
v.g., 12 angulos negativos, teniendo la bolsa 241 mm de punta

5, a punia en estado sin llenar, tenlendo 1la bolsa llena 124 mm @

Lol

través de la superficie plana formada en la’ parte superior e iy
ferior, y teniendo la bolsa un angulo de soldadura miximo de |
602 gue se prodiice en un &ngulo periférico_pqsifivo; la bolsa -
se puederdiseﬁar como sigue: en la figura 14, la distancia a &
10. 4 es de 120,7 mm, la mitad de la lohgiigd”de puntea a‘punta,'
siendo d el centro de la hoja de la bolsa y‘siendo a el vérti-
ce de un angulo negativb. g:g es perpendicﬁlar a gfg ¥y forma
un borde de la superficie plana en la plrte superlor de la bol
sa llena. La distancia de c a d es de 63 5 mm, la mitad de la
© 15, anchura de la superflcie plana en lg-parte»superior devla hol-
se lleﬁa, g es el vértice del éngulb pbsitivd adyécenté é'é v |
. tg=-d es de 15¢ desde'é—d . Se han. elegldo 152 porque en una’
bolsa de 12 puntas, el angulo perlferlco p081t1v0 adyacevte al

) dngulo periferico negativo quc se ha de iormar‘con a como su-

20, - |vértice se separa 152 del angulo negativo. ,
: la periferia en vista en planta dé,una bolea llena;
se Uetermina & partir de secciones tranéverSales perpendicula-
“**1res al plano de la soldadura para cada uno de los dngulos posi
"'1tivos y negativos, segﬁn se indica en las figuras 1% y 16jpara
25. --»|lcs angulos periféricos negeativo y pbsitivé, réSpectivamenie.
oz +En la figura 16, p m es el plano de la soldadura y'g mes el
:"*. JJlmedio espesor de la bolsa v.g., 19 mm, La linea cmes perpeg‘
dicular a la linea & m. La punte g,ﬂéituada en la periferia d%

la bolsa llena, se detcrmina tratande un arco de 57,15 mm des-

30, de el punto ¢. Los 57,15 i son la diferencia entre le mitad
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de la dimensién de punta & punta y la mitad de la dimensidn i
plana‘superior, V.., la dimensidn desde la prarte. plana en laf

parte superior de la bolsa llena hasta el plano de la uoldadu-j

ra. La longitud b ¢ es 1gual aam, La lonbltud bm, la pro-i

5. | yeccidn de b ¢ se toma entonces de 1a figura 16 y se pone &n
la flgura 14 desde el punto C para establecer el lung del verf
tice b del angulo negativo en la figura 144puando se llena la t
bolsa., Los puntos ¢ y m se "uperponen en-la figura 14. -L
la figura 15 se euwplea para estqblecer el punLo f aey
10, la figufa 14 como el lugar del vértice delfdngﬁlo positivo -
cuando se llena 1a bolsa. La linea n g se,ehguentra en‘el’plg,
no de la soldadura y la longitud ¢ k es eI?GSpQSOr medio de 1la
bolsa, 19 mm, IlLa linea n k se trazé:perbehdiCulur a la lin@a
e k. la 1{nea se traza con 30¢ resprcto a la linea nk y a
15. través del punto e, Se emplean 302 porque corresponuou 2 1a |
;e ~ |mitad del dngulo maximo de la soldadura deseuda. Lla linea de
. $302 establece el punto f en la interéecciéh entre dicha 1inea
y la linea n k. La longituu f k en la figura 15 se trasﬁonei
entonces a la figura ldspara situar el bunto g;:que es'ia pbsi
20, * {cidn del veértice del dngulo positivo cuando se 1lens la bolsa.
“ " Los puntos e y k se sup@rpdnan en la figura 14. o

La posicidn del vértice de un angulo pesitivo de una| .

LU
[

bolsa sin llenar se determina midiendo la 1oﬁgitud e £ enla
. tigura 15 y transponiéndola a 1la figuré 14 como g g porque g £
25.--. |es coextensiva con g k cuando la bolsa esté'vécia. Entonces
cseng €3 el lugar del vértice ael angulo periférico positivo cuandﬁ
"+, I]1la bolsa esta vacia. Por esta constrdcciéh, la pefiferia.de l?
‘ bolsa cuando esta llené y cuando esté vacia se puede determinary

en una vista en planta como agh, etc y bfi, etec, respectivamen

39, te. Logicamente, esto es tan solo wn diseifo parcial y el res-

to de l1la bolsa se establece como unz continuacion del método

RO L PR R TRy
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Y 40 en la figura 11, actuan como centros en movimiento alrede

{gulos perifericos 39 y 41 a madida que las_hojas superior e

inferior se separan entre si durante el llenado de 1 bolsa.

1lo9 dngulos positivos se axranden a medida que se llena 1a bol

sa, lo cual se consigue mediante centros positivos de rotacionr

“lentre dngulos 39 y 43 se reduce a medida que we llena la bolaa

arriba descrito.

Una bolsa que tenga la espructurabdel‘presente invegi
to reduce y hace controlables los esfuerzos cn la s&luudumu POi
que l1a configurncion del material de la bolsa despuds que 15 é
bblsa se ha llenado se detarmina y controla.' Los éngulos périg

2
: : : i
fericoa, por ejemplo los dngulos 29 y 3C en 1la figura 7, y 39 |
dor de los cualcs ocurren todos los cambios angulares en la e
riferia. Los anpulos periféricos alternos de la bolsa de este
invento proporcionan centros alternos poditivo y negativeps de

rotacién de la periferia ae la bolsa. Los centros nesxriivos
de rotacidn, como ¢s el Angulo periféricp'40 en Li figura 11,
proporcionan un ceantro de rotacién para permitir Que el auguloi
periférico en 40 se reduzca a medidafque se llena la bolsa,
Los centros de rotacidn son necesarios porqué se produce wuia

reduccidn en el angulo 40 por la distancia reducida eutre an-
También es necesario que se adopten madiaus para_permitirvqué

como e el angulo periférico 39 en 1la figura 11, la distancia.
porque la distancin proyectada entre cstos puntos se reduce,;'
lo cual exige que lo9 angulos 39 y 43 ue aesplgcen hicia el:ig.
terior, exigiendo por lo tanto que los;éngulos positivos 39 ¥
43 e agrande, Asi, los angulos periféricos alternos propor-
cionan centros de rotacién predeterminados para los sepmentos
de resta de la periferia y dan por resultado la estructufu'de

bolsa predeterminada una vez llena,

R .
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| terior. A medida que el angulo positivo se desplaza hacia el
Tinterior, los usegsmentos de recta que forman la periferia giran

y afzctan a los angulos neyativos adyacuntes,

Vintasrior a medida que e llena la bolsa cualquisra que sea gu

av,

A madida que se>llpniﬁl§/bolna' “toda la periréria se;

degplaza haclia el interior en direccién al centro de 1o bnlua,?
aunque ¢l tamafio de las hojas del material permanezca consﬁantF
porque la nroyecclon de cualquler segmento de recta dado sobre!
una hoja superlor o inferior proyecbado al plzno ae la OIuidu
ra continua reduciéndose a medida que las hog;s $e ArQuUeRn oean
se llena la bolsa. Como la proyeceion controlas el lugsr de laf
puntss a lo largo ue la periferia y la distancia-de dicha pré-
yeceion se mantiene en aumento, las puntns.de 1s pefiferia‘so
deben aproximar entre s{ y, por lo tanto, toda la periferia se
desplaza hacia el interior en direceidn al centro de 1it bo;sa.

¥ <3 [} " r » 0 . I3
Aunque toda la periferia se wuesplzza haciz el interior, los an

gulos positivos ge muaven hacia el intéfior con maiyor répidem
que el resto de la perlterla, por - lo tanto, el an«ulo de la hoF
Ja en cualquier aivel de llsnado es mdximo en los angulos >OJ11
tivos debido a la construccion de lé bdisa. Zate movimicnto
fiicia el interior de los Aansulos desahoga lou esfuerzos gue

producian las distorsionss en las bolsas de la_tecuologia an-

La periferia de una bolsa se uebe desplazar naclia el

forua o construccion, debido a la reducecion en l1a proyeccién
de una linea al plano de la soldaqura. Las distorsiones que
percniten la geueracion de grandes fuerzas aé desprendimiento
en la periferia se pueden climinar empleando un material de en
vase elastico, donde la periferia de la bolsa se contrae uni-

formeuente a medida que se llena la bolsa y 1la periferia man-

tiene practicamente el mismo contorno, evitando de este modo

distorsiones en la periferia; o habilitando centros de rotacion




»

AY

| BAD ORIGINAL

D
10,
15.

'..'
Te
e
20, .
v
ey,
Dy
25, -
el
P
., e
30.

B Rt

nar se efcctuaria en un dngulo de 309’réspecfo al plano de 1m
- |soléadura., El couwponznte vertical de la fuerza en la hoja se

~{traduce en fuerza de desprendimiento y dicho componente verti-

Asi, la fuerza de desprendimiento ejercida en la soldadura de

“laltcrnos con un dngulo de soldadura maximo de 602,

alrededor de los cuales giran los sermentos de recta en ln pe;f
riferia de forma que la longitud de dicha pgriferia PETANe Lol
con la misma longltud que se ha descerito anteriormente. En 1
cualguiera de los casos no se forman distorsiones eh la peri- i
feria, | ;
Como la colocacion y magnitud del énguio maximo de-l%
ho ja se puede controlar en ls bolua de.eéte invento, la'funrzai
inducida en la soldadura & traveés de la'hojg éevpuede contraia?

también., Una cargaz o choque impuesstos en una bolsa llena dé |

por resultado fuerzas de tracecion gencradas en las hojas del

material para envases, por c¢jenplo como £-F3 y F4 en la figura;
9. No obstante, la bolsa .e diseiia para un angulo de hoja mdxi

v - . i
mo y la fucerza de desprendimiento queda limitada a.un componeg;

te de la fuerza impuesta en el material de la bolsa. ror ejem!
plo, si la bolsa se diseha para un angulo de hoja maximo de

609, cualquier fuerza de traccidn impuesta en el material lami

cal estd en funcidn al seno de la mitad del éngulo de la ho ja.

la bolsa se ha reducido a la mitad de la fuerszae en la hoja se
ha reducido a la mitad de la fuerza en la hoja al haberse cong

truido una bolsa con dngulos periféricos positivos y negativos

Las ventajas de este invento se pueden conseguir tam
/ o ‘ . i
bien en una bolsa donde todos 1los angulos perifericos no scan |

angulos positivos y negativos alternos en secuencia, Una bol=-

sa como la ilustrada en la figura 13, donde un numero sustan—
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| proporeioniréan un patron de plegado predeterminado y ordenado.
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cial de éngulos periféricos secuenciales se alternan entre H@n-
gulos positivos y negativos, goza también de las veniajus de

este

invento., la bolsa de la figura 13 se desvia Ge la estrug
tura en que cada angulo periférico secuencial alterna entre un;

o 1
Angulo positivo y un angulo negativo en el extremo de la dere-

cha e la bolsa donde la secuencia de angulos indicados como
, . , ,
|

65, 66, 67 y 68 es una secuencia de angulos positive, negatlivo,
negabivo, positive, respectivamente. APor 10 tanto, existen
dny angulos negativos en suc:zsion, No obstante; la bolua tie-v
ne suficientes puntos de rotacion alternos negativos y positif;
vos para evitar Que esta uesgviucioh de la estruétura ideal puel
da alfectar perjudicialmente la resistencia al desprwndimientd.

de la bolsa. Cualquier bolsa que no tenga mas de dos angulos

negativos o positivos en sucesion gozard de una reduccién en
o e L R |
la fuerza de desprendimiento ejercida en la soldauura, porgue |

los angulos cooperaran para actuar como centros de rotacion y

Por lo tanto, es evidente quevsé ha proporcionndo,
segan este invento, un envase que satisface plenamente los ob~
Jjetoeg, finmlidades y'ventajas expuestos anteriormente, A pe-
sar e que el invento se ha descrito con rel&ciéh & modaliva~
des especificas, es evidentec que los expertos en:la meteria en
contraran muchas variantes, modificaciOnes y cambios a la vis~
iz Je lu descripeidn anterior, Por]consiguienté. ge pretende
abarcear todas ecas variantes, modilicaciones y cambios que @ug
acl comprendidas dentro del espiritu y alcance general de las
redvindicaciones zdjuntas, |

N O T A

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,

asi como la manera de realizarlo en le prictica, debe hacerse
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constar que las disposicioncs anteriormente indicadas son sus<'
- - . ;

. . . §

ceptibles de modificaciones ae uethlle en cuanto no alteren suj
i

rrincipio fundamental, Tembién se hace constar que el invento|

. ' i
corresponde & una solicitud de patente presentada en Norteame-
5. rica con fecha 22 de septiembre de 1.971, bajo el numero ier,

No. 182,606, acogiéndoue por tanto a los beneficios que concc-

den los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cong

—

tituye la esencia del referido invento y pdr lo que se sQliQi,§
te Modelo de Utilidad en Espaiia sobre: ENVASE;‘caraCterizdndowé
10. se por lo siguiente: i
18,- Envase, del tipo que comprenden una plurali@ud i

. oo . i
de hojas o laminas flexibles y superpuestas, generalme:nte coex |

tensivas, cuyas hojas se unen entre si alrededer de sus perifo!

rias para formar una costura o soldadura périférica cowpfendi~!
15, da en un plano de soldadura. caracterizado porque la poriferiai
de dicho envase en el plano de la soldadura comprende; una Ee-|
¢ i|rie de segmentos de recta y 4ngulos periféricos formauos en la
.. |interseceion de seumentos de recta adyacentes, no siendo mds |
de dos angulos perifericos succsivos superiores a 18OQ y‘no

20,  |siendo mas de dos angulos periféricos sucesivos inferiores a

1804, por lo que los dngulos interiores entre dichas hojas o
|ldsinas en direcciones perpendiculares al plano is la soldmdmm}

ro y low esfuerzos impuestios en dicha soldadura se reducen wl %
minimo. {
25, - 28 .- Envase, segun la reivindicacidn 1, caracterizg-
do porque un &ngulo periférico si, y otro no tiene wds de 1309
* |y Lus dngulos periféricos restautes tienen merios de 1802,

3¢,~ Envase, segun la reivindicacidn 1, caractariia-

) N " 4 . e ! : . s e
do porque el angulo interior maximo se encuentra comprenciuo

30, aproximadamnente entre 30¢ y 110¢.
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| do porque un dngulo periférico»si otro no es superior a 18¢¢ y

4e,- Envase, segun la reivinaicacidn 3, caracteriza-’
. , . . . . L |
do porque el angulo méximo interior es ae aproximsdamente 608, :
: ;
58,~ Envase, segun la reivindicacion 1, caracteriza-
|
i
i
i

los angulos periféricos restantes son inferiores a 180¢ y el
dngulo interior méximo es del orden de aproximudamente 302 a
110¢.

68,- Envase, segun la reivincicaecion 5, caracteriza-~i
do porque el angulo miximo interior es de aproximadamente 609,@

78.- Envase, segun la reivindicacion 6, caracteri za-|
do porque las hojas o ldminas flexibles son de material termo-
plastico para envase,

88,~ Envase, uegun la reivindicacidn 6, caracteri za-
do porque las hojas o ldaminas flexibles son de polietileno de
76 micras de espesor y la soldadura formada alrededor de sﬁ pE
riferia es una soldadura de aleta.. |

98 ,- Envase; tal y como queda sustancialmente descri
to en la pregente iiemoria y en los adjuntos dibuqu.

bEsta memoria, consta de veintiuna hojas, escritas a
wa-uina por una sola cara,
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