


ductos granulares se fabrican de hojas flexibles superpuestas ¡
y coextensivas de material para envases que se fijan alrededor}
de sus periferias para formar bolsas de forma rectangular o !
con otra forma poligonal, según se ilustra en las figuras 2 y
6. Los inconvenientes de dichas bolsas radican en el hecho de- i
que desarrollan distorsiones 51 en los bordes periféricos rec-¡

' !tos, v.g., el borde 61 a 62 de la figura 2, que producen con- j 
centraciones de esfuerzos. Estas distorsiones y ooncentracio-j 
nes de esfuerzo surgen simplemente al llenarse la bolsa, aspe-} 
cialmente si el material de dicha bolsa no es rígido, o sea, [ 
si el material de la bolsa se conforma a la configuración que 
el producto envasado intenta adoptar. Como ejemplo se puede 
citar una bolsa llena de líquido si el material de la bolsa es 
una película delgada de material termoplástico. Las distorsio 
nes son inherentes en cualquier bolsa que tenga una forma don­
de todos los ángulos periféricos adyacentes sean negativos v. 
Jg., el ángulo abaroado por el material de la bolsa es inferior 
a 1803, o una bolsa que tenga una curvatura negativa en su pe­
riferia de más de 1803.

Las distorsiones 3e producen en boleas de la confi­
guración citada porque las hojas o láminas superior e inferior 
que forman, la bolsa se separan entre sí a medida que se llena 
dicha bolsa. A medida que se separan las hojas superior e in­
ferior, cada punto de la periferia se desplaza hacia el inte­
rior porque las distancias diametrales entre puntos en la peri 
feria de la bolsa se reducen a medida que se separan las hojas 

¡mencionadas. La palabra "diámetro" y sus diversas formas, se­
gún se emplea en la presente memoria, significa la longitud de 
una línea recta trazada a través del centro de un objeto. La 
proyección de cualquier diámetro en la hoja Superior o inferioj)'
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hasta el plano de la soldadura, v.g., el plano definido por*íai
juntura de las hojas superior e inferior alrededor- ¿e su-per^i,
feria, se reduce a medida que se llena la bolsa porque cada h.0
ja se vuelve arqueada; veánse las figuras 2 y 6. Este acorta-
miento de la proyección en el plano de la soldadura se produce
en todas las dimensiones de constreñimiento y, por lo tanto, ¡
también.se tiene que hacer menor la distancia entre tonas las ¡
esquinas opuestas y lugares periféricos de la bolsa, v.g., la [

. ' ' ' jdistancia entre cualesquiera dos puntos en la periferia que noj
estén comprendidos en el mismo segmento de recta deben hacerse! 
menores según se llena la bolsa. Como estos puntos periférico^ 
diametrales deben acercarse entre si al llenarse la bolsa, si 
la bolsa no se diseña para un plegado ordenadamente predeter- ! 
minado de las hojas superior e inferior con el fin de facili- j. 
tar la reducción de longitud entre puntos opuestos de la peri­
feria, los segmentos de recta entre esquinas adyacentes en una

.* . bolsa de la tecnología anterior, V^g., las esquinas 61 y 62 de * *
la figura 2, deberán reducir su longitud para que la distancia 

.... entre puntos que no se encuentren en el mismo segmento de rec­
ta de la periferia se puedan aproximar entre sí. La reducción 
de longitud de los bordes de la bolsa del tipo de la tecnología 
anterior se consigue mediante una distorsión de los bordes, v. 
g., un plegado caótico sin determinar de las hojas o láminas 

* superior e inferior.
* Estas distorsiones producen un punto de debilidad én

potencia en la soldadura de la bolsa porque las paredes de la 
misma quedan a 90S respecto al plano de la soldadura, v.g., la 
linea de primer contacto entre las hojas superior e inferior, 
en los lugares donde se producen estas distorsiones, según se 
ilustra en la figura 3. Por lo tanto, cualquier fuerza genera
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caracterizan porque las junturas interiores no tienen una re­
sistencia total por lo que se pueden romper y por lo tanto ab­
sorber el esfuerzo impuesto en la juntura. La juntura exterior 
tiene resistencia total y se separa hacia fuera de la juntura 
o junturas interiores. Las junturas interiores actúan como - 
amortiguador o cojín por lo que las fuerzas impuestas se disi­
pan al romperse las junturas interiores y, por lo tanto, dichas 
fuerzas impuestas no se inducen directamente sobre la juntura 
exterior de resistencia total. <Vhiteford no nos enseña una 
bolsa donde se controle el componente de fuerza transversal al¡ 
plano de la juntura, si no que simplemente enseña como se pue-! 
de disipar una fuerza impuesta en la juntura sin que se rompa 
toda la costura o soldadura.

La patente Estadounidense NS 3.454.211, concedida a 
Hofman, el 8 de Julio de 1.969, describe una bolsa que tiene 
una juntura o soldadura donde la periferia interior de la bol­
sa se curva para formar un vacío que aloja un producto dilata­
ble sin imponer un esfuerzo en la juntura o soldadura durante 
la congelación de un producto en el interior de la bolsa. La 
forma curvada de las esquinas reduce la concentración de esfuer 
sos en las mismas suficientemente para evitar que la dilatación 
del producto pudiera romper las paredes o la juntura o soldada 
ra entre las paredes de la bolsa. Hofman no nos ensena como 
controlar la fuerza ejercida sobre la juntura o soldadura.

Los intentos de la tecnología anterior encaminados a 
'evitar el estallido de las costuras o soldaduras en una bolsa 
'se han encaminado, por lo tanto, a reforzar el material de la 
bolsa y la costura o soldadura o a adoptar dispositivos que ab 
sorben parte de la fuerza antes de que se ejerza en la costura 
o soldadura.



El presente invento tiene por objeto reducir el pom-¡ 
ponente de fuerza que tiende a desprender la costura o soldadu 
ra de la bolsa por una fuerza ejercida sobre la misma por la i 

presión inducida en el producto envasado. i

Otro objeto del invento es proporcionar una bolsa qué 
al llenarse forma una red predeterminada de superficies plana- 
res que giran alrededor de sus bordes de una manera predetenni 
nada y ordenada a medida que se llena la bolsa.

Otro objeto de este invento es proporcionar una bol-¡ 
sa fabricada de material laminar flexible plano, que se carac­
teriza porque el material laminar sigue un patrón de plegado 
predeterminado y ordenado de forma que el ángulo entre el ma­
terial laminar y el plano de la soldadura o costura, en la sol 
dadura o costura, puede mantenerse en cualquier ángulo que se j 
desee de OS 90S cuando se llena la bolsa. !

Otro objeto del presente invento es proporcionar una 
bolsa que se caracteriza porque el material de la misma no ex­
perimenta degradación debido a distorsiones y plisado del matje 
rlal de la bolsa.

Otro objeto adicional del presente invento es propor 
ciono.r una bolsa que se caracteriza porque los segmentos de - 
recta que forman la periferia de la bolsa en el plano de la. coj[ 
tura o soldadura no se deforman y la longitud periférica de la 
bolsa en el plano de la soldadura o costura permanece constan­
te tanto si la bolsa está llena como vacía.

Otro objeto del presente invento es reducir los es­
fuerzos en una bolsa llena causados por distorsiones del mate­
rial de la bolsa en la periferia de la misma.

Según el invento, se proporciona un perfeccionamien­
to en un envase que comprende una pluralidad de hojas o lámi-



ñas flexibles superpuestas, generalmente coextensivas, que se ¡ 
caracteriza porque las hojas o láminas se unen entre sí airede¡ 
dor de sus periferias para formar una juntura periférica com- } 
prendida en un plano de la juntura, cuyo perfeccionamiento se 
caracteriza porque la periferia plana de la juntura o .soldadu­
ra del envase comprende una serie de segmentos rectos y ángu­
los periféricos formados en la intersección de segmentos de rec 
ta adyacentes, no siendo dos ángulos periféricos sucesivos supe! 
riores a 180S y no siendo más de dos ángulos periféricos suce-j 
sivos inferiores a 180B, por lo que los ángulos interiores en-¡ 
tre las hojas o láminas en direcciones perpendiculares al pía-} 
no de la juntura o soldadura y los esfuerzos impuestos en di- ! 
cha juntura o soldadura se reducen al mínimo.

Otros objetos y ventajas del invento resultarán evi­
dentes en el transcurso de la descripción detallada que sigue j 
y tomando como referencia los dibujos donde los espesores de 
algunos de los materiales se han exagerado para mayor claridad 
y en los que:

la figura 1, es una vista en planta de una bolsa reje 
tangular de la tecnología anterior, sin llenar.

La figura 2, es una vista en perspectiva de la bolsa 
de la figura 1, cuando está llena.

La figura 3. es Una vista en sección tomada a lo lar 
go del plano 3-3 de la figura 2.

La figura 4. es un diagrama vectorial que representa 
las fuerzas que actúan sobre la costura o soldadura ilustra en 
sección transversal de la figura 3.

La figura 5. es una vista en planta de una bolsa pen 
tagonal de la tecnología anterior, sin llenar.

La figura 6, es una vista en perspectiva de la bolsa
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ilustra en la figura 5, cuando está llena.:. ),
La figura 7, es una vista en planta de una bolsa va-j 

cía de este invento. j
La figura 8̂  es una vista en perspectiva de úna bol-; 

sa de la figura 7, cuando está llena. í
La figura 9, es una vista tomada a Lo largo de la lí 

nea de corte 9-9 de la figura 8.
La figura 10 es un diagrama vectorial que representa 

las fuerzas que actúan sobre la costura ilustra en sección - 
transversal en la figura 9. ¡

La figura 11, es una vista en planta de otra bolsa .{ 
vacía de este invento. j

La figura 12, es una vista en perspectiva de la bclŝ . 
de la figura 11, cuando está llena. ¡

La figura 13, es una vista en planta de una bolsa mo 
dificada de éste invento.
, La figura 14, es una vista en planta fragmentada de
varios ángulos periféricos adyacentes de una bolsa de este in­
vento.

La figura 15, es una vista esquemática en alzada de 
la bolsa, tomada a lo largo de la línea de corte transversal
15- 15 de la figura 14.

La figura 16, es una vista esquemática en alzada da 
la bolsa, tomada a lo largo de la línea de corte transversal
16- 16 de la figura 14.

Refiriéndonos en primer lugar a las figuran 7 y 11, 
se ilustra en estas figuras vistas en planta de dos bolsas sin 
llenar de este invento.

Se fabrican superponiendo dos o más hojas o láminas 
delgadas flexibles de material para envases y soldándolas en­
tre sí a lo largo de zonas de juntura o soldadura 50 por lo

-  8 -
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que tienen una periferia compuesta por segmentos de recta que : 
se intorsectan en ángulos periféricos, como son los segmentos j 

da recba 21 y 22 que se intorsoctan en el ángulo 29 y los neg-{. 
mentón de recta 22 y 23 que se intersectan en el ángulo 30 de j 
la figura 7. Los ángulos 29, 31* 33 y 35, se denominan ángulo^ 
"negativos" porque el material de la bolsa abarca menos de 180^ 
en estos ángulos, mientras que los ángulos 30, 32, 34 y 36 se 
denominan ángulos "positivos" porque el material de la bolsa 
abarca más de 180S en estos ángulos. En la bolsa ilustrada 
en la figura 11, los ángulos 37* 39* 41* 43 y 45 son ángulos 
positivos y los ángulos 38, 40* 42* 44 y 46 son ángulos negati 
vos.

Una bolsa fabricada según e3te invento tiene ángulos 
sucesivos alrededor de la periferia de la bolsa que alternan ei}. 
tre ángulos positivos y negativos. Los segmentos de recta en­
tre los ángulos periféricos no han de tener necesariarasnte lón 
gitudes iguales aún cuando pudieran tenerlas.

Estas bolsas se fabrican de hojas o láminas planas 
de material flexible para envases. Cada hoja o lámina se cor­
ta a un tamaño y forma predeterminados para una bolsa de un án 
guio de hoja máximo deseado* que se definirá más adelante y va 
rias hojas previamente cortadas se pueden superponer y unirse 
entre sí a lo largo de una zona de costura o soldadura 50 al­
rededor de su periferia* dejando una abertura en algún lugar pe}, 
ra permitir el llenado de la bolsa. La bolsa se llena después 
y ulteriormente se cierra también la abertura de llenado para 
completar el envase.

La juntura o soldadura alrededor de la periferia pue 
de ser de diversos tipos, según comprenderán los expertos en lí 
materia* dos de los cuales son: una soldadura de aleta donde ls.s

íR-tisr



a lo largo de una banda estrecha siguiendo la periferia do la ¡
bolsa, según indica el número 50 en las figuras 7 y 11. o una !

." - , tlínea de soldadura de contacto donde la zona de unión entre lap
5 hojas superpuestas es tan delgada que forma una simple linea

.alrededor de su periferia. La soldadura de preferencia es la ¡ 
soldadura de aleta y se puede hacer empleando adhesivos o por 
soldadura o cierre al calor si el material para envases es un
material termoplástico según se sugiere para la modalidad de ¡

10.

- 15

preferencia. Para efectuar la soldadura, según saben los ex- j 
partos en la materia de los envases, se inducen calor y pre- ¡
sión en la zona de los materiales termoplásticos superpuestos ¡

idonde se desea formar una soldadura o cierre al calor. Una i 

soldadura de linca de contacto se puede hacer con materiales ¡ 
termoplásticos llevando un alambre caliente a través del ma­
terial termoplástico transversal al plano de las hojas super- 
.puestas, por lo que el alambre caliente actúa como herramien­
ta de corte y soldadura cuando funde el material termopiásti-

20.
' co del envase al pasar a través del mismo.
*' ' El material preferible para envases empleado para mu
* chas cosas será una película termoplástica, por ejemplo* una pe 

lícula de polietileno de 76 a 152 mieras, que se puede conse- 
*""guir con facilidad de numerosos abastecedores de productos quí 
'-'"""micos o plásticos. El polietileno como material para envases 
--- es muy conveniente debido a su fácil disponibilidad, a que se 
.....suelda térmicamente, tiene características de resistencia reía 

'tivamente buenas, tiene características de adherencia relativa 
mente buenas y su precio no es elevado.

Alternando los ángulos periféricos sucesivos* de íqr 
ma que sean positivo, negativo, positivo, negativo, etc, se re30.



duce la fuerza de desprendimiento, v.g., lá fuerza de tracción^
' , iejercida sobre una costura o soldadura en una dirección parpen! 

dicular al plano de.la misma, impuesta en la coatura o soldadu 
ra, al controlaroe el ángulo de la hoja o ángulo interior, v. 
g., el ángulo perpendicular al plano de la soldadura y compren 
dido entre hojas en dicha soldadura. Este ángulo de la hoja 
se controla diseñando una bolsa para: (1) un ángulo de hoja má¡ 
ximo específico en los ángulos periféricos positivos,que es ¡ 
el lugar del ángulo crítico de la hoja, y (2) un espesor de bol, 
sa llena para determinar la vista en planta de la bolsa sin lie 
nar similar a las figuras 7 y 11. La gama de preferencia para 
el ángulo de hoja máximo en las bolsas de este invento es la : 
comprendida aproximadamente entre 303 y líos. El límite infe-¡ 
rior de 303 es necesario para mantener una capacidad dentro dej 
la bolsa. Una bolsa que tenga un ángulo de hoja inferior a 
303 no tendría mucha capacidad aunque la fuerza de desprendi­
miento seria muy baja. El limite superior de 1108 es necesa­
rio para obtener una buena reducción en la fuerza de ¿esprendi 
miento ejercida en la soldadura. Por encima de 1103, la fuer­
za de desprendimiento se aproxima rápidamente a la fuerza de 
desprendimiento presente en una distorsión.

Alternando los ángulos periféricos entre ángulos po­
sitivos y negativos se tiene la seguridad de que el ángulo de 
hoja no excederá del ángulo con que se ha diseñado la bolsa.
El ángulo de hoja está limitado por la estructura de este in­
vento porque esta estructura permite una acción de plegado pre 
determinado en las superficies de la bolsa. La acción de ple­
gado, a su vez, hace que cambien los ángulos.periféricos ae 
una manera predeterminada, pronosticable y ordenada.

Los ángulos de juntura de una bolsa llena se contro­



lan por el tamaño de los ángulos periféricos adyacentes en la i 
vista en planta de la bolsa sin llenar por lo tanto, se puede 
diseñar una bolsa que tenga un ángulo de hoja de 609, v.g.,
309 entre la hoja y el plano de la juntura o soldadura, según 
se ilustra en la figura 9, en lugar de los 1803 que se forman 
en la distorsión 51 de la bolsa de tipo tradicional, según se j 
ilustra en la figura 2, y en sección transversal en la figura j

" i
Una reducción en el ángulo de la juntura de 1809 a } 

603 ¿a por resultado una reducción del 50% én la fuerza de desj 
prendimiento en la soldadura. Esta reducción én la fuerza de ¡ 
desprendimiento se puede apí'eciar comparando las fuerzas que 
actúan para desprender la soldadura o costura en una bolsa de 
la tecnología anterior ilustrada en la figura 3,. una sección 
tomada a través ¿e una distorsión 51, y las fuerzas que actúan 
para desprender la soldadura en una bolsa de este invento ilus 
.tradh en la figura 9, una sección tomada a través de un ángulo 
positivo donde se produce un plegado controlado y predetermina 
do. En cada bolsa, el lugar estudiado es aquel lugar sometido 
a la mayor fuerza de desprendimiento. Las fuerzas que actúan 
en la soldadura de las figuras 3 y 9 se resuelven en sus compo 
nentes vertical y horizontal en las figuras 4 y 10 respectiva­
mente.

Una fuerza impuesta sobre una bolsa dará por resulta 
do una fuerza de tracción inducida en el material de la bolsa 
que actuará sobre la soldadura, por ejemplo como y F., en la 
figura 3 y F^ y F^ en la figura 9, . Para una fuerza dada impuej^ 
ta sobre una bolsa, la fuerza inducida en el material de la 
bolsa que actúa sobre la soldadura será la mistna tanto si la 
bolsa es una bolsa de la tecnología anterior como si es una bol



sa de este invento. Por lo tanto, la magnitud de F^, Fy y 
F^ se puede considerar igual. La resolución de estos factores 
para determinar su efecto de desprendimiento sobre la soldadu-¡
ra se ilustra en las figuras 4 y 10. Como el ángulo de la sol} 
dadora en una distorsión de una bolsa de la tecnología anteriof 
es aproximadamente de 1803, las fuerzas F^ y Fg son directamen 
te opuestas y la soldadura experimenta una fuerza de desprendí 
miento igual a la fuerza inducida en el material de la bolsa. ¡ 
El ángulo máximo de la soldadura en una bolsa de este invento ! 
tiene lugar en un ángulo periférico positivo y, en este caso, !, 
se determinó que era de 6 0 3 .  Por lo tanto, las fuerzas F^ y 
F^ no se oponen directamente y se deben resolver en sus compo­
nentes verticales para determinar su efecto de desprendimiento' 
ejercido sobre las soldadura. La resolución de F^ y F., según 
se ilustra en la figura 10, dá por resultado un componente ver 
tical para cada factor F^ y F^ de F^ y Fg respectivamente, que 
!son l/2F^ y 1/2F^ respectivamente, debido a las relaciones tr& 
gonométricas de un ángulo de 303. Por lo tanto, si el ángulo 
máximo de la soldadura de una bolsa se limita a $03, la solda­
dura experimentará una fuerza de desprendimiento equivalente 
tan solo a la mitad de la fuerza inducida en el material de la 
bolsa. Por lo tanto, una bolsa de este invento diseñada para 
un ángulo de soldadura máxima de 6 0 3  se verá sometida a una 
fuerza máxima de desprendimiento equivalente a la mitad de la 
experimentada por una bolsa de la tecnología anterior en las 
mismas condiciones.

Refiriéndonos ahora a las figuras 14, 15 y 16, se o_b 
servará que una bolsa que tiene la estructura de este invento 
se puede diseñar con un ángulo de soldadura máxima de 60S en 
el punto critico, v.g., en el lugar del ángulo positivo. La



bolsa se puede siseñar en las condiciones que se desee, por ¡
' iejemplo, según se indica a continuación; un medio espesor de j 

la bolsa cuando se llena de 19 mm teniendo la bolsa 12 puntas,} 
v.g., 12 ángulos negativos, teniendo la bolsa 241 mm ue punta ¡ 
a punta en estado sin llenar, teniendo la bolsa llena 124 mm a 
través de la superficie plana formada en la parte superior e in 
ferior, y teniendo la bolsa un ángulo de soldadura máximo de 
608 que se produce en un ángulo periférico positivo; la bolsa 
se puede diseñar como sigue: en la figura 14, la distancia a a 
d es de 120,7 mm, la mitad de la longitud de punta a punta, 
siendo d el centro de la hoja de la bolsa y siendo a el vérti­
ce de un ángulo negativo. c-j3 es perpendicular a a-d y forma

!un borde de la superficie plana en la parte superior de la bol 
sa llena. La distancia de ĉ a d es de 63,5 mm, la mitad de la 
anchura de la superficie plana en la parte superior de la bol­
sa llena, g es el vértice del ángulo positivo adyacente a a y 
.g-d es de 15% desde a-d. Se han elegido 158 porque en una 
bolsa de 12 puntas, el ángulo periférico positivo adyacente al 
ángulo periférico negativo que se ha de formar con a como su 
vértice se separa 15s del ángulo negativo.

La periferia en vista en planta de una bolea llena' 
se determina a partir de secciones transversales perpendicula- 
' res al plano de la soldadura para cada uno de los ángulos posji 
'tivos y negativos, según se indica en las figuras 15 y 16 para 
los ángulos periféricos negativo y positivo, respectivamente.
En la figura 16, 2 m es el plano de la soldadura y c m es el 
medio espesor de la bolsa v.g., 19 mm, La línea c m  es perpen 
dicular a la linea _c m. La punta b, situada en la periferia de 
la bolsa llena, se determina tratando un arco de 57,15 mm des­
de el punto c. Los 57*15 mm son la diferencia entre la mitad



de la dimensión de punta a punta y la mitad de la dimensión ! 
plana superior, v.g., la dimensión desde la parte plana en la ¡ 
parte superior de la bolsa llena hasta el plano de la soldadu-j 
ra. La longitud b c es igual a a m. La longitud b m, la pro-, 
yección de b c se toma entonces de la figura 16 y se pone en i
la figura 14 desde el punto c para establecer el lugar del vér}

,  !tice _b del ángulo negativo en la figura 14. cuando se llena la j
bolsa. Los puntos cpy m se superponen en la figura 14. j

La figura 15 se emplea para establecer el punto f de¡ 
la figura 14 como el lugar del vértice del ángulo positivo 
cuando se llena la bolsa. La línea n k se encuentra en el pía 
no de la soldadura y la longitud e_ k es el espesor medio de la 
bolsa, 19 mm. La línea n k se traza perpendicul:.<.r a la línea 
ê k. La línea se traza con 303 respecto a la línea n k y a 
través del punto ê. Se emplean 303 porque corresponden a la ¡ 
mitad del ángulo máximo de la soldadura deseada. La línea de 
303 establece el punto f en la intersección entre dicha línea 
y la línea n k. La longitud f k en la figura 15 se traspone 
entonces a la figura 14 para situar el punto f, que es la posi 
ción del vértice del ángulo positivo cuando se llena la bolsa. 
Los puntos <3 y k se superponen en la figura 14.

La posición del vértice de un ángulo positivo de una 
bolsa sin llenar se determina midiendo la longitud e f en la 
figura 15 y transponiéndola a la figura 14 como & k porque e f 
es coextensiva con g k cuando la bolsa está vacia. Entonces 
g es el lugar del vértice ael ángulo periférico positivo cuando 
la bolsa está vacia. Por esta construcción, la periferia de la 
bolsa cuando esta llena y cuando está vacia se puede determinar' 
en una vista en planta como agh, etc y bfi, etc, respectivamen 
te. Lógicamente, esto es tan solo un diseño parcial y el res­
to de la bolsa se establece como una continuación del método
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10.

15.

20 .  '

25

Una bolsa que tenga la estructura del presente inven} 
to reduce y hace controlables los esfuerzos en la selladura po¿ 
que la configuración del material de la bolsa después que la j

 ̂ ibolsa se ha llenado se determina y controla. Los ángulos pcri¡¡
feríeos, por ejemplo los ángulos 29 y 30 en la figura 7, y 39 -¡ 
y 40 en la figura 11, actúan como centros en movimiento alrede 
dor de los cuales ocurren todos los cambios angulares en la pe 
riferia. Los ángulos periféricos alternos de la bolsa de este 
invento proporcionan centros alternos positivo y negativos de 
rotación de la periferia de la bolsa. Los centros negativos 
de rotación, como es el ángulo periférico 40 en la figura 11, 
proporcionan un centro de rotación para permitir que el ángulo 
periférico en 40 se reduzca a medida que se llena la bolsa.
Los centros de rotación son necesarios porque se produce ana 
reducción en el ángulo 40 por la distancia reducida entre án­
gulos periféricos 39 y 41 a medida que las hojas superior e 
inferior se separan entre sí durante el llenado de la bolsa. 
También es necesario que se adopten m.uiiaas para, permitir que 
los ángulos positivos se agranden a medida que se llena la bol 
sa, lo cual se consigue mediante centros positivos de rotación, 
como es el ángulo periférico 39 en la figura 11. La distancia 

"entre ángulos 39 y 43 se reduce a medida que se llena la bolsa 
''porque la distancia proyectada entro estos puntos se reduce,
- lo cual exige que los ángulos 39 y 43 se desplacen hacia el in
— terior, exigiendo por lo tanto que los ángulos positivos 39 y 
I 43 se agrande. Así, los ángulos periféricos alternos propor­
cionan centros de rotación predeterminados para los segmentos 
de resta de la periferia y dan por resultado la estructura'de 
bolsa predeterminada una vez llena.30.
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A medida que - 4 =S, toda la periferia so!
Iza hacia el interior en dirección al centro de la bolsa,)

5

aunque el tamaño de las hoja3 del material permanezca constantja,!
porque la proyección de cualquier segmento de recta dado sobre 
una hoja superior o inferior proyectado al piano de la soldadu 
ra continua reduciéndose a medida que las hojas se arquean seg]ín 
se llena la bolsa. Como la proyección controla el lugar de la3 
puntas a lo largo cte la periferia y la distancia de dicha pro­
yección se mantiene en aumento, las puntas de la periferia so 
deben aproximar entre si y, por lo tanto, toda la periferia sej 
desplaza hacia el interior en dirección al centro de la bolsa.]'. 
Aunque toda la periferia se desplaza hacia el interior, los án 
gulos positivos se mueven hacia el interior con mayor rapidez ¡

15.
que el resto de la periferia; por-lo tanto, el ángulo de. la -hoj 
ja en cualquier nivel de llenado os máximo en los ángulos posi 
tivos debido a la construcción de la bolsa. Este movimiento

20,

25.

hacia el interior de los ángulos desahoga los esfuerzos que 
producían las distorsiones en las bolsas de la tecnología an­
terior. A medida que el ángulo positivo se desplaza hacia el 
interior, los segmentos de recta que forman la periferia giran 
y afectan a los ángulos negativos adyacentes.

La periferia de una bolsa se debe desplazar hacia el 
interior a medida que se llena la bolsa cualquiera que sea su 
forma o construcción, debido a la reducción en la proyección 
ue una línea al plano de la soldadura. Las distorsiones que 
permiten la generación de grandes fuerzas de desprendimiento 
en la periferia se pueden eliminar empleando un material de en 
vase elástico, donde la periferia de la bolsa se contrae uni­
formemente a medida que se llena la bolsa y la periferia man­
tiene prácticamente el mismo contorno, evitando de este modo 
distorsiones en la periferia; o habilitando centros de rotación

€

¡§.
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alrededor de los cuales giran los segmentos de recta en la pe­
riferia ae forma que La longitud de dicha periferia permanezca 
constante y los segmentos de recta permanezcan prácticamente 
con la misma longitud que se ha descrito anteriormente, En 
cualquiera de los casos no se forman distorsiones en la peri­
feria.

Como la colocación y magnitud del ángulo máximo de lá
hoja se puede controlar en la bolsa de este invento, la fuerza*

i
inducida en la soldadura a través de la hoja se puede controlar 
también. Una carga o choque impuestos en una bolsa llena dá i 
por resultado fuerzas de tracción generadas en las hojas del ! 
material para envases, por ejemplo como x y F en la figuraj' 
9. No obstante, la bolsa se diseña para un ángulo de hoja máx^ 
mo y la fuerza de desprendimiento queda limitada a.un componen! 
te de la fuerza impuesta en el material de la bolsa. Por ejemj 
pío, si la bolsa se diseña para un ángulo de hoja máximo de 
602, cualquier fuerza de tracción impuesta en el material lamí 
nar se efectuaría en un ángulo de 302 respecto al plano de la 
soldadura. El componente vertical de la fuerza en la hoja se 
traduce en fuerza de desprendimiento y dicho componente verti­
cal está en función al seno de la mitad del ángulo de la hoja. 
Así, la fuerza de desprendimiento ejercida en la soldadura, de 
la bolsa se ha reducido a la mitad de la fuerza en la hoja se 
ha reducido a la mitad de la fuerza en la hoja al haberse cons 
fruido una bolsa con ángulos periféricos positivos y negativos 
alternos con un ángulo de soldadura máximo de 602.

Las ventajas de este invento se pueden conseguir tam 
bién en una bolsa donde todos los ángulos periféricos no sean 
ángulos positivos y negativos alternos en secuencia. Una bol­
sa como la ilustrada en la figura 13, donde un número sustan-
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2 0 9 9 6 5
cíal de ángulos periféricos secuenciales se alternan entre an-

 ̂*

10.

15.

20,

galos positivos y negativos, goza también de las ventajas de ¡ 
este invento. La bolsa de la figura 13 se desvía de la * estruc¡ 
tura en que cada ángulo periférico secuencial alterna entre un¡
ángulo positivo y un ángulo negativo en el extremo de la dcre-¡

'¡cha de la bolsa donde la secuencia de ángulos indicados como ii, ! 65, 66, 67 y 68 es una secuencia de ángulos positivo, nogutivol.
negativo, positivo, respectivamente. Por lo tanto, existen !
dos ángulos negativos en sucesión. No obstante, la bolsa tie-¡
ne suficientes puntos de rotación alternos negativos y positi-;
vos para evitar que esta oesviacióh de la estructura ideal puef
da afectar perjudicialmente la resistencia al desprendimiento
de la bolsa. Cualquier bolsa que no tenga más de dos ángulos ¡I
negativos o positivos en sucesión gozará de una reducción en } 
la fuerza de desprendimiento ejercida en la soldadura, porque ¡ 
los ángulos cooperarán para actuar como centros de rotación y 

; proporcionarán un patrón de plegado predeterminado y ordenado.
Por lo tanto, es evidente que se ha proporcionado, 

según este invento, un envase que satisface plenamente loa ob­
jetos, finalidades y ventajas expuestos anteriormente, A pe- !
sar ne que el invento se ha descrito con relación a modalioa- } 
des específicas, es evidente que loa expertos en' la materia en 
centrarán muchas variantes, modificaciones y cambios a la vis­
ta de la descripción anterior. Por consiguiente, se pretende

25, "J.' abarcar todas esas variantes, modificaciones y cambios que que 
den comprendidas dentro del espíritu y alcance general de las 
reivindicaciones adjuntas.

N 0 T A
Descrita suficientemente la naturaleza del invento, 

<6. asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacerse



constar que las disposiciones anteriormente indicadas son sus-'
ceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alteren su.;

i
principio fundamental. También se hace constar que el invento! 
corresponde a una solicitud de patente presentada en Nortéame-i
rica con fecha 22 de septiembre de 1.971, bajo el número Sor. ¡}t
No. 182.606, acogiéndose por tanto a los beneficios que cunee-¡ 
den los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo que cono¡ 
tituye la esencia del referido invento y por lo que se solici­
ta Modelo de Utilidad en España sobre: ENVASE; caracterizando-^
se por lo siguiente: ¡}13.- Envase, del tipo que comprenden una plu'alio a I 
de hojas o láminas flexibles y superpuestas. genei-alB!e:?.te coexj 
tensivas, cuyas hojas se unen entre sí alrededor de sus peni fe; 
rías para formar una costura o soldadura periférica comprendí-! 
da en un plano de soldadura, caracterizado porque la periferia! 
de dicho envase en el plano de la soldadura comprende; una se­
rie de segmentos de recta y ángulos periféricos formados en la 
intersección de segmentos de recta adyacentes, no siendo más 
de dos ángulos periféricos sucesivos superiores a 18CS y no 
siendo más de dos ángulos periféricos sucesivos inferiores a 
1803, por lo que los ángulos interiores entre dichas hojas o t
láminas en direcciones perpendiculares al plano de la eoltladu-í 
ra y los esfuerzos impuestos en dicha soldadura se reducen al ¡ 
mínimo. j

26.- Envase, según la reivindicación 1. caracteriza­
do porque un ángulo periférico si, y otro no tiene más de 1303 
y los ángulos periféricos restantes tienen menos de Idos.

33.- Envase, según la reivindicación 1, caracteriza-, 
do porque el ángulo interior máximo se encuentra comprendido 
aproximadamente entre 303 y 1103.



4&.- Envase, según la reivindicación 3, caracteriza-; 
do porque el ángulo máximo interior es dé aproximadamente 60S.!

53.- Envase, según la reivindicación 1, caracteriza-'
i

do porque un ángulo periférico si otro no es superior a 1802 y¡ 
los ángulos periféricos restantes son inferiores a 1802 y el ) 
ángulo interior máximo es del orden de aproximadamente 302 a } 
110s<

63.- Envase, según la reivindicación 5, caracteriza­
do porque el ángulo máximo interior es de aproximadamente 602.}

73.- Envase, según la reivindicación 6, caracteriza-j 
do porque las hojas o láminas flexibles son de material termo- 
plástico para envase.

83.- Envase, según la reivindicación 6, caracteriza-! 
do porque las hojas o láminas flexibles son de polietileno de 
76 mieras de espesor y la soldadura formada alrededor de su pe_ 
rii'eria es una soldadura de aleta.

93.— Envase; tal y como queda sustancialmonte descri 
to en la presente memoria y en los adjuntos dibujos.

Esta memoria, consta de veintiuna hojas, escritas a 
má nina por una sola cara.

2 1  MOV. 1972Madrid,
THE PROCTER & GAMBLE COMPANY,

A  GOMEZ ACEBO Y  M O D E t ^ - ^ "
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