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INVENCION
por "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACICN DE BOLSAS", & favor
de la firmag suiza PAPRO S.,4,, domiciliads en FRIBOURG (Suiza)
J.~-Gachoud, 3,
LEMORIA DESCRIPTIVA
El invento quse équi se expone se refiere a unsa bolsa
que estd provista de una valvule de llenadc gue se cierra por
s{ sola y que estd cerrada por una costura por lo menos, asf
como & un procedimiento pasra fabricar uns bolsa de esta clase.
5. Pars el envase en porciones de bebidas y otros 1{qui-

dos, as{ comoc de substancias elimenticias pulverulentss o gra-
nulares o materisl de fluidez similer, se empleen cads vez més
bolsas de un material neutro en cuanto al sabor y de preferen-
cis soldable térmicamente, en las cuales se introduce el ma-

10. terial envasable por una gbertura de llenado gue luego se cis-
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rra, de preferencis soldédndols, Iste tipo de envase tiene el
inconveniente de que ha de establecerse en 1la seccidén de enva-
sado un dispositivo para el cierre de la bolsa, dispositivo
queé es muy caro si, por ejemplo, efectda la soldadura por alta
frecuencia y que si no actda en forma completemente sutomdtica
ocasiona una velocidsd bequefia de envasado y exlge ademds per-
sonal experto para el servicio,

Estos inconvenientes no Pueden presentaerse con lg bol-
Se& 8 que se refiere el invento que aguf se bresenta, en que se
forme una vélvula a través de por lo menos un hueco adyscente
& la costura en el interior de ls bolsa. Este espacio hueco
puede ester configurado como canal gue une el interior de la
bolsa con el exterior, La costura puede formar, de preferen-
cig un limite del cenal, pera lo cugl les bperedes del canal
bueden formar una misme pieza con las péredes de la bolsa y
estan unidas s lo largo de une costure segunda, de preferesncia
extendide peralelamente -siquiera aproximedemente- a la costurs
Primere antes mencionada,

Pera fabricar ung bolsa de esta clase conforme gl in-
vente que aquf se expone puede procederse uniendc en formg
rlana en un extremo un trozo de menga, bor medio de dos cos-
tures por lo menos ¥y de manere gue entre sstes costuras se
origine un paseje laberintico, abierto por ambos lados, doblan-
do a continuacidn el extremo abierto de le manga sobre el ex-
tremo provisto de costuras ¥y cerrandolo, De esta maners es
posible componer le bolse s que se refiere este invento, con
su vdlvula, medi:nte une solg pleza de material, exclusiva-
mente por conformacidn de diche pieza y unidn de -determingdas
bartes del trozo de materieal,

Como ya se he dicho, la bolsa s que se refiere este
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invento se

construye de prefercncia de material soldsble térmi-

camente, por lo cual les costuras referidas se reslizan en for-

ma de costurass de soldadure. Pero también es posible formar es-

tas costuras como puntocs de edherencia o emplear cualgquier otro

tipo apropisdo de uniodn,

En
cion de ls
explica el

La
feccidn de

La
ral,

La

los planos se hen representado ejemplos de regliza-
bolsa objeto dei invento, & base de los cuales sg
procedimiento para fabricar dicha bolsa,

figura 1 muestra el producto de partida para la con-
la primerg bolse, en representacién perspectivs,

figure 2 muestre le bolsa ya hecha, en vista late-

figuras 3 es une representacidn espacial de una par-

te de la bolsa.

La
s& llens,

La

figura 4 es une representacidn espscisl de la bol-

figura 5 muestra la segunds forma de realizaciodn en

vista lateral.

La

flgurg 6 muestra el material de partida pars otras

bolsa, en representacidn perspectiva.

Ls
ss.

La

figura 7 muestra una fase de fabricaecidn de la bol-

figura 8 muestre este boles lleng, en repressnta-

cidn perspectiva.

Y las figuras 9 y 10 muestran un corte transversal y

un corte longitudinal de la bolsa llena.

Lea

bolsa representada en las figuras 2 a 4 se fabrics

a base de un trozo de manga 1, segin la figura 1, el cual pre-

sente en un lado un pliegue del material vuelto hacia dentro,

2. La manga se coloca plana y se le practican transversalmente
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a su eje las costuras cde soldadura 3 y 4. Al mismo tiempo, o

en una operacién sucesiva, se sueldsa herméticemente la abertu-
ra exterior 5, semejante a una ranura, del pliegue 2 del mate-
rial, por medio de una costura de soldadura 6 y exceptuando

una laguna o vano, 7. Como se ve claramente por las figuraes 3 y
4 en particular, se origina de este modo uns bolsa con una par-
te velvuler que se proyecta hscia dentro desde un borde late-
ral e le bolsa y estéd formada por el pliegue 2 del material.

En le bolss representads en la figura 3, lista para el
uso, el espacio valvular formado dentro del pliegus 2 estéd uni-
do por la laguna 7 con el exterior dnicamente, pero no con el
espacio de llenado 8, porque el borde interior 9 del pliegue
2 se extiende en toda la anchura de la bolsa, es decir, no es-
t4 interrumpido, y estd tambidn unido herméticamente en los
extrenos por les soldeduras laterales 3 y'4. El interior 8 de
ls bolsa queda, pues, cerradc en forma completamente herméti-
ca y eventualmsnte estéril en este tipo de bolse, lo cual pre-
senta conslderables ventajas para determinados fines.

Pera llenar les bolea se introduce, conforme evidencia
le figure %, un tubo llenador 10 por la leguna © vano 7 y lue-
go sé atraviesa con é1 el borde interior 9 del pliegue valvu-
lar 2, De esta manera se une el espacio de llenado 8 de 1la
bolsa, por vez primera, con el espacio valvuler y, respectiva-
mente, con el exterior y puede ser llenado en la forma indica-
da en la figurae 4, E1 1fiquido u otras substancias transvasable
gue se introduce llega, cuando la bolssa estéd llena por comple-
to, & los espacios situados entre el pliegue valvular 2 y las
paredes exteriores de la bolsa, con lo cual se comprime el es-
pacio valvular y se ssegura, despuds de retirar el tubo llena-

dor 10, un cierre hermético de le bolsa., Si hay que sacar el
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contenido de la bolsa, se vuelve a clavar en ella un tubo tal
como indica la figura 4 y se aspira el maeterisl o se expulsa
el contenido comprimiendo la bolsa, s asf{ posible sin mds re-
tirar dnicemente una parte determinada del contealdo y luego
sacar otra vez el tubo, para guardar e eontinuacidn la bolsa
parcialmente vaciada con la vélvula cerrada., Si la bolsa con-
tiene substancias en-polvo, puede tembién cortarse o arrencar-
se una punte de la bolsa y verter el contenido por la abertura
as{ formada.

Zsta bolsa se presta marsvillosamente para envasar
también substancias secas pulverulentas o granuleres, como
por ejemplo caceo, té o cefé, que més tarde han de disolverse
o lixivierse por la adicidn de lfiquido., .n ese caso puedes ser
ventajoso llensr la polsg de la manera ordinaris, cuando to-
davia no se ha hecno, por ejemplo, la costura soldada 3, y de-
Jer le bolsa lista después que se la haya llenado. La masa
pulverulenta queda entonces encerrada en una bolsa gbsoluta-
mente hermética, que nho se abre nasta el momento del uso, por
la introduccidn de un tubo llenador o descargador, y que se
puede utilizar como bolsa valvular, Tambiédn puede sécudirée
en la bolsa el 1iguido disolvente introducido y guardsr asi,
por ejemplo, la solucidn lista para ser bebida.

En la formae de realizacidn representada en‘la figura 5
Unicemente se ha hecho pliegue del material hacia el interior
de la bolsa en una esquina de ésta. También aquf se supone que
le bolsa se construye a bsse de una manga 1 gue, después de
efectuar la vuelte del pliegue triangulsr 2, se cierra en sus
extremos ablertos por medio de costuras solcdsdas % y 4, Lids
tarde o &l mismo tiempo se cierre tembidn herméticzmentc el ex-

tremo interlor, abierto, del pliegue 2, mediante una costura
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gsoldade 11, y la abertura exterior 5 del pliegue embutido 2
puede cerrarse mediante trechos de soldadura 6, pero dejando
una laguna o vano.7, La utilizacidn de esta bolsa es exacta-
mente igual a la de lg boelsa representada en lasgs figuras 2 a 4,
La costura soldada 11 podria también realizarse sblo en perte,
de manera que quedare siempre en la esguinag interior 12 dsl |
pliegue embutido 22 uns abertura. De manerag semejente podria
también cortarse un poco de material en el trozo de manga 1 de
la figura 1, en el borde interno 9 del pliegue 2, para que al
hacer la bolsa se produjera en ese punto una egvertura paras lle-
nado, 4Asimismo pueden dislocarse lateralmente la legune o vano
7 y esa abertura cde llenado, no representada, pera aumecntar la
trayectoria de la valvula.

Los trecios de soldadura 6 no son estrictamentse nece-
sarios y si conviene puede prescindirse de ellos, con lo cual
se posibilita una confeccidn extresordinariamente sencilla de
la bolsa valvular,

La fabricacibn de l2 bolsa representada en lags figuras
2 a 4 puecde efectuarse facilmente bor prccedimiento continuo,
hacienco paser una menga 1 de la longitud que se quiera y prac-
ticando en elle soldaduras transversales relativamente enchas
a intervalos regulares; luego se cortan por el centro estas
soldeduras en las manga en circulecidn, con lo cual cada solda-
durs da al mismo tiempo lss coéturas 5y 3" o 24 y 4' de bol-
sas consecutivas, como se representa en ls figura 2 mediante

1fneas punteadas. Los electrodos soldzdores pueden en este caso

estar conformedos en forma rotstiva y al mismo tiempo pueden pro-

ducir los trecihos de soldadura 6, en el caeso de que se deseen,
Cierte desventsja de le bolsa cue acebs de describirse

consiste en el hecino de que su forma no recuerda de ningun modo
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la forma de los recipientes ordinsrios pare bebidas y de que
carecen ademds de una superficie de base por medio de la cuel
pueda situdrsela en una posicidn determineda, de preferencia
con la vélvula hacia erriba,

Ahora bien, esta desventajs estd eliminada en la bolsa
representada en las figuras & a 10, gue tiene las partes de
vélvulas y de base configurades de la misma maners, La fabri-
cacidn de una bolsa de este tipo puede reslizarse, segin el
invento que aqui se expone, disponiendo en lugares contrapues-
tos de una mangs de materisl un pliegue hacia dentro, uniendo
en embos lados hasta los bordecs la manga puests plens y con
los pliegues eplansdos, en costura transversal al eje de la
manga, y formando asi fundes iguales, pero contrespusstas, que
pueden emplearse como parte velvuler o parte basice .

~La confeccidn simétrica de las partes valvulares y
badsicas no reporté por consiguiente ninguna complicacidn de
importancia en 1la fabricaéién. Ademés, en ciertas circunsten-
cias una cualguiera de estas partes puede utilizarse como ba-
se o como vdlvula, segin convenga.

Pars confeccionar ls bolsg representada en la figuras
8 a 10 se parte de una manga de material 1 provists en lugares
contrepuestos de pliegues embutidos 40, La mangs asi prefor-
made se prenss luego para eplanarla, de modo que los pliegues
40 y los lados de la manga queden planos unos scbre otros en
contacto. . reciproco. En este estado se pasa la manga, gue de
preferencia esté compuesta de material soldable térmicamente,
entre electrodos soldadores extendidos en longitud o troque-
les de soldadura calentados, con lo cugl se producen lugarss
planos 41 de soldadurs que unen firmemente la manga en toda

su extensidn transversal, Los lugares de soldadura 41 estan
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li_eramente inclinados alternativamente en sentido opuesto con
relacidn & una perpendicular tendida sobre el eje lonzitudinal
de la manga, de manera que entre los lugares de soldedura se
forman partes laterales 42 de forma trapezoidsl. En los bordes
de la manga se producen entre los lugares de soldadura 41 fundas
embutidas 43, sblertes hacia afuera y gue forman une aberturs
44 semejante a una ranure, mientraes por la rarte de dentro es-
tén al princicpio completemente seperades del espacio interior
de la bolsa por un tsbique 45, Lgs fundes 43 presentan igual
profundided, porque estan formedas por pliegues 40 de la mis-
ma profundidad, Luego gue se hen hecho las éoldaduras 41 que
muestra la figurs 7, se cortan de la menga las diversas bolsas,
separsndo los lugares de soldadura 41 de ls figura 7 por lag
1ines ¢entral 46 que en esa figure aspsrece en punteado.

Se originan de ese modo bolses cdnicas izusles, en las
que le funda 43 del extremo angosto de la bolsa constituye la
parte valvuler, mientras la funda 43 del lado amplio constituye
la parte de la base, Paras llenar la bolsa se hace penetrar de
la maners que ya se ha descrito un tubo llenador por el tabique
45, con lo cual se origina en este tabique, representado en las
figuras 9 y 10, una sberture velvular 47 por lg cual puede lle-
narse la bolsa, con un liquido bor ejemplo, Un puntc fundamen-
tel es aquf también que 1la bolsa bpermanece soldada en forma ab-
solutamente hermética hasta el momento de llenarls, por lo que
proporciona, ain despuds de un largo elmecenaje y sin medidas
especlales, un envase absolutsmente higiénico. La bolsa llena-
da puede, seglin demuestran las figures 8 g 10, colocerse por
su extremo ancho sobre una base plana, con lo cusl la pared
4> de la funde 43 se comprime y aplana contra la base, como

muestran especialmente las figuras 9 y 10, mientras los bordes
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exteriores 48 de la parte cue forms la base quedan practicamen-
te con toda su periferia sobre el soporte, de manera que por fuera
dan ls impresidn de un envase en forma de cono truncado o de
botells.

La forme en cono tfuncado de le& bolsa tiene dos wventa-
jas especiales, La parte de la bese resulta relativamente gren-
de y ancha y asegura, aunque se emplee un materigl blando y
dictil, una buena estabilidad del envase. Como por otra parte
gl formar la bolsa en forma cbnica les fundes de ambos extremos
hen de realizarse con la misme profundidad, para obtener bolsas
simétricas, y en cambio la profundidad del pliegue de la base
gueda limitado por le desesda deformacidn de dicha bgse, se
origing en el extremo superior, estrecho, una parte valvular
més profunda en relacidn a su anchure, la cual gsegura una bue-
na hermeticidad. La proporcidn sntre la profundidad del pliegue
de la base 43 y la anchure de la bolsa situada plana, en el
extremo ancho, debe ser de 1:4 aproximademente para que se
consiga una deformacidn fevorable y una buecna estabilidad de
ls parte de la base,

También seria posible configurer ls bolsa en forma
relativamente baja y cilindrica o ractangular, obteniéndose
buena estabilidad. kn ese casso se podria asimismo, como es na-
turel, dar profundidad diferente al pliegue de la base y al
pliegue valvular, Por lo demés esc tambidn serf{a posible con-
feccionando una bolsa cdnica por procedimientb distinto gl des-
crito conforme & lag figura 7,

En cglided de material para la febricacidn de estsa bol—
sa entra en consideracibn sobre todo ls lédmina de cloruro de
polivinilo o l4mines sintéticas igualmente soldables. Pero tam-

bidn podria emplesrse material més firme, por ejemplo material
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contrachapado, que da bolses con rigidez bastante mayor, La
unidn de las partes marginales puede sfectuarse por adherencis
o encolado en lugar de soldadura.

Lle invencidn, dentro de su esenciglidad, puede ser de-
sarrollade en otras fopmas de realizacion que difieran en de-
talle de le indicada a tftulo de ejemplo, a las cuales alcan-
zaré igualmente la proteccién que se recaba. Podrd, pucs, rea-
lizarse con los medios y eperetos més gdecugdos, por guedar
tedo ello comprendido dentro del espiritu de las reivindica-

ciones.

WOoOTA

Descrito el objeto de la invencion se declara nuevas
les siguientes reivindiceciones con nrioridsdes suizas nims.
61 577 del 12 de Julio de 1958 y 74 249 del 10 de Junio de
1959 existiendo en ambas unided de invencidn:

1. Procedimiento para la fabricacidn de bolsas, de
la clase que comprende una vélvula de llenado gque se cierra
por si misma y que estd cerradas por medio de una costura cuan-
do menos, caracterizado por el hecho de que la vélvula esta
formeds por un espacio hueco, por lo menos, en el interior de
le bolse y edyacente & la costura.

2, Procedimiento segdn le reivindicscidn 1, caracte-
rizado por el hecho de estar constitufds 1s vdlvuls por un plie-

gue del meteriel embutido hecig el interior de la belsa, pliegus
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que en su borde situedo haciae el interior tiene uns abertura
de llenado o de vaciado gue atreviesa el materisl de la bolssa.

2. Procedimiento segin le reivindicecidn 2, carsc-
terizado por el hecho de presentsr un pliegue réctangular del
material embutido a lo lergo de uno de los ledos de ls bol=-
sa.

4. Procedimiento segun le reivindicacidn 3, carac-
terizedo por el hecho de gue el borde del pliegue del material
estd unido, por lo menos parcialmente, con la pared de la bol-
sa aplaneda sobre él, pero comunicandc con el interior de 1lg
bolsa el espacio situado entre el pliegue y la psred de la
bolssa, |

5 Procedimiento segin le reivindicacidn 2, carac-
terizado por un pliegue triangulsr del material,

5 Procedimiento segdn una de lea reivindicacién que
preceden, caracterizada por el hecho de presentar lss partes
de vdlvula y de bese configuradas de igual modo,

7o Procedimiento segin la reivindicacidn 6, carac-
terizgda por tener dispuestas en lugares contrapuestos una
parte de vilvula v respéctivamente una parte de bsgse, confi—
gurades como fundaes o vainass abiertas nacia afuera.

8., Procedimlento segin la reivindicacidn Y/, caracte-
rizado por el hecho de que ambas fundés presentan la misms pro-
fundidad.

9. Procedimiento segin la reivindicscién 7 u 8, ca-
recterizado por el hecho de que presents forms cdnica y tie-
ne una parte de valvulas en el extremo angosto y una parte de
base en el extremo smplio,

70,  Procedimiento segin le reivindicacidn 7, carac-

terizado por el hecho de presentar en lugares contrapuestos y
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én toda le anchura pliegues embutidos y de tener los lados uni-

dos sblidamente en toda su longitud hasta los bordes externos
de los pliegues.

11. Procedimiento para la fabricacidn de una bolsa
segin una de las reivindicaciones 1 & 10, caracterizado por
el hecho de componer le bolse y la valvula & base de una so-
la pieza de material, exclusivamente por conformacidn de la
misms y unidn de determinadss partes de la pieza.

12. DProcedimiento segin la reivindicacidn 11, carac-
terizado por el hecho de dar primeramente la forma definiti-
va al recorte de material de que se compone la bolsa y luego
dejar ésta lista por soldadura o adherencia de la bolsa pre-
viamente conformada y l& vdlvula.

12. Procedimientc segin la reivindicacibn 12, carac-
terizado por el hecho de que se compone la bolsa a base de
una mange de material con un pliegue embutido longitudinal,
soldando o encolando las paredes de la manga gplansdss con el
pliegue longitudinal en forma transverssl al eje longitudinal
de la manga, en dos lugeres, entre sf{ y con el pliegue, en
forma hermética. |

14, Procedimiento segin la reivindicacidn 13, ca-
racterizado por el hecho de gue se suelda o encola la abertu-
ra del pliegue situada en un lado longitudiﬁal de ls bolsa, me-
nos en une laguna ¢ vano gque sirve de abertura de llenado o
de - vaciado,

15, Procedimiento segln la reivindicacidn 13, carac-
terizado por el hecho de que se deja sin horsdgr el borde in-
terno del pliegue del material situado en el interior de la
bolsa, hasta el momento de llenar ésta, de modo que el espacio

de cabida de la bolsa lista queda cerrado en forma completa-
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mente hermética o, eventualmente, estéril, hasta que ai llenar
la bolses se horads el borde interno del pliegue del material,
por medio de un tubo llenador por ejemplo.

16, Procedimiento pare le fsbricecidn de la bolsa a

5, que se refieren las reivindicaciones 6 a 10, caracterizado pof
el hecho de disponer unag manga de materiai con un pliegue embu-
tido en lugsares contrapuestos, unir la’manga, en estado apla-
nado y con los pliegues aplanados, por ambos lados en sentido
transversal al eje de la manga hsste los bordes de esta y for-

10. ma#/de ese modo fundas contrapuestas, semejantes, gue pueden
emplearse como parte de valvule o como parte de base,

17, Procedimiento ségﬁn ls reivindicacidn 18, para
la febricacidn de bolsas cbnicas, caracterizado por el hecho
de que los lugares de unidn estdn alternativamente en posicidn

15. oblicua en uno u otro sentido respecto a una perpendicular
tendide sobre el eje de la manga,

18, Procedimiento paras la fabricacidn de bolsas.

Segin se describe y reivindica en le presente memoria
gque consta de trece‘hojas folisdas y escritas a midquina por

20, unag solg cara, acompafladas de dos léminas de dibujos. '

iladrid, a 11 de Julio de 1959.

PAPRO, S. 4.
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