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MEMORIA DESCRIPTIVA

E l invento esta relacionado con un saco de válvula -  

según la definición genérica de la  reivindicación 1.

En un saco de válvula de este tipo, que se conoce gia 

cías a la  solicitud de Patente P 33 12 925.8, que no ha s i ­

do publicada previamente, las costuras longitudinales consis
i, ***

ten en unas costuras de soldadura longitudinal, siendo nece

sarias medidas especiales para impedir la  soldadura de las

zonas laterales solapadas por todo e l  ancho del canal de -

llenado y con la  superficie opuesta del saco.

Por consiguiente e l  invento tiene la  misión de crear

un saco de válvula de fabricación más sencilla  de acuerdo -

con la  definición genérica de la  reivindicación 1.

Según e l invento esta tarea se resuelve por medio -

de las características indicadas en la  parte c-r. cteri—
:*. *:

zanto do la  reivindicación 1. * **
* . .

La fabricación del saco de válvula según e1*Yáven[.o

se ha simplificado porgue sobre e l t<...bo de lámina de olás-
***.

*  *  *

tico plano, que anteriormente so formaba doblando áds'sonas 

latera les, se han colocado cintas adhesivas continuad inte­

rrumpidas unióamonto pur unos agentes antiauhesivos'*áá la
* .***parto correspondiente a la  anchura do los canales 34.llenado

con e l f in  do ev ita r ;U0 és-Los se peguen . Dado quo*.l*aó cin­

tas aUiuSiváa, ^1 CO;ntim..L'lo que las costuras do sofhád)ara,

sol<0 puoden pegar la s partc s  su¡perpuesta s del tubo de lá -

mln i. UC p lás tico , se ap lica o l adhesivo en la nona do los

can tos doblados del tubu de lámina de pl.ástico , par lo que

amb;as canas, que ío r man las pal'OdCS de l saco, fabricad o de

tub o de lámina d-j a l á s ti Oa, se s o l ic ita r t i'und' mentalmente -

3d. do forma regular.



En e l saco de válvula según e l invento, la  parte so 

lapada del doblez interior forma en la  zona del canal da -  

llenado un labio de válvula que, en virtud de las dos capas 

del tubo de lamina de plástico que forma las paredes del sa 

co, presenta la  suficiente flex ib ilidad  para cerrar herméti 

camente e l canal de llenado bajo la  presión in terior del -  

material de relleno. También se obtiene una flex ib ilidad  su 

ficiente de este labio de obturación cuando e l tubo de lámi 

na de plástico plano, que forma las paredes del saco, pre­

senta en toda su longitud en espesor de pared idéntico.

Para que las cintas adhesivas aplicadas durante la  

fabricación sobre la lámina del tubo de plástico pueden ser 

realizadas de forma continua se aplican revestimientos do -  

agentes antiadhesivos por un lado del tubo de lámina, de pías 

tico en las zonas previstas para los canales de l^eh&do, pu

diendose componer estos revestimientos de materiales*.a base
* * .  *

de silicona.

En lugar do tales revestimientos de agente&'sqpara-
*  *  *

dores, que se aplican en forma líquida, también so pueden -  

pegar por un lado del tubo de lámina de plástico en lo zona

de los futuros canales de llenado unas hojas de se''*M '̂'-ción
*.* ** w w

provistas por su lado exterior de revestimientos d a .a ilico -
w * *

*  w *  *

na u otros similares y cuyos lados inferiores sobresalen dol* *w w * *
solapado. ^1 lado de la  hoja do separación que sobresale —  

del canal de válvula puede quitarse después del llenado de 

forma que la  capa de adhesivo permanezca por una de las pa 

redes del canal de llenado, pudiéndose cerrar e l canal de 

llenado a l apretar entre s i las partes superpuestas de las 

paredes que de esta manera quedan pegau-s.

A continuación e l ejemplo do realización del invento
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se describe más detalladamente por medie del dibujo. Este -  

muestra en la

Figura 1 Una vista sobre un saca de válvula provis* 

to de pliegues laterales, cuyas paredes de 

capa doble han sido iormadas por un tubo de 

lámina de plástico plano.

figura 2 Una sección a través del saco de válvula a

lo largo de la línea 11-11 de la figura 1,

Figura 3 Una sección a través del saco de válvula a

lo largo de la línea 111-111 de la figura 1

Figura 4 Una vista sobre otra versión de un saco do 

válvula cuyas paredes han sido formadas —  

igualmente por una lámina de tubo de plás­

tico plana,

Figura 5 Una sección a través del saco de "válvula a
*  *  ** * +

lo largo de la línea V-V de la fiti.pr'¿ 4 y...
Figura ó Una sección a través del saco de válvula a

lo largo de la línea VI-VI de la figura 4.
w a *

^1 saco de válvula representado en las figuras ha —  

sidoformado a l doblar las zonas laterales de una lámina de
* w * *

tubo plana a l formar pliegues laterales. Por e l lado.^e fon 

do y por e l lado do cabeza del saco de válvula este, .queda -  

cerrado por una costura de f^ndo 2 y una costura de.cabeza 

3, realizándose las dos como costera de soldadura transver­

s a l. Dado que los sacos do válvula se fabrican partiendo de 

un tubo, las costuras de soldadura de fonda y de cabeza puo 

den realizarse como costuras de separación de soldadura trans 

versal o también come costuras de soldadura con secciones -  

transversales de separación situadas entre las mismas.

En.la zona de solapado de las partes laterales dobla
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das de la  lámina de tubo de plástico, estas quedan unidas *- 

entre si por medio de dos cintas adhesivas 4, 5 distnaciadas 

abarcando las cintas adhesivas 4* 5 los cantos doblados 6,

13 de la lámina de tubo 7. De esta manera se consigue que -  

en caso de originarse fuerzas las dos paredes de la lámina 

de tubo 7 se soliciten regularmente.

Las tiras encoladas 4, 5 se extienden a lo largo del 

saco de válvula 1. Ln la  zona del o rific io  de válvula 8 se 

ha aplicado, antes de doblar las zonas marginales del tubo 

laminar 7, un agente antiadhesivo 9, por ejemplo a base de 

silicona y según e l formato, por lo que a lo ancho del ca­

nal de válvula no se produce ninguna adhesión a pesar de qus 

las tiras encoladas 4, 5 se hayan realizado de forma conti­

nua. ^

-di saco de válvula 10, representado en las figuras 4 

a 6, se diferencia del que se representa en las figuras 1 a 

3 únicamente porgue en la  zona de válvula 8' solo aé.*ha -  

aplicado según formato un agente antiadhesivo 9' en el eec- 

tor de la costura adhesiva 4 ',  mientras <ue en el a&Qtor de 

válvula 8 ', atravesando por la eos hura adhesiva 5 ', se ha -  

colocado una hoja de separación doblada 11 c.naisten'ba**c)i -  

papel siliconizado por su c ra exterior, Es ¡a hoja uní

da en la sona de solapado a la Lira exterior sel tui.*JJ7' por 

medio de un adhesivo 12. E l lado interior de la hoja^Apbla-
t * w

da 11 sobresale del canal do llenado, porlo que puede ser -  

quitado después de la operación de llenado. El revestimien­

to adhesivo permanece entre una de las paredes acl canal de 

llenado, permitiendo que éste se cirre por presión.

El revestimiento de adhesivo 12 se encuentra conve­

nientemente a l lado do la cinta adhesiva 5' no resultando -  

afectada la  capacidad de adhesión del revestimiento adheai-
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vo por la  aplicación en caliente de una cinta adhesiva.

5.

0

2u

t-. ^  *

Hecha la  descripción del presente invento se ho.ee -  

constar que esta solicitud se acoge a la  prioridad de la  -  

Patente alemana ns p 33 23 537.2-27 depositada e l dia 30 de 

10 . Junio de 1983 y que se declaran como nuevas y de propia in­

vención las reivindicaciones siguientes:

1 . -  Saco de válvula formado por una sección plana de 

un tubo do lámina de plástico configurado cono ,.n trozo de 

tubo a l doblar sus zonas laterales de manera que estas que-

1 den parcialmente solapadas y estando provisto este.t&ozo de
* w *

tubo de costuras de soldadura transversal de cabeq,a*y de —  

funde y de dos costuras longitudinales que se desarrollan -  

paralelamente a distancia en e l sector del solnpamic^to do 

las dos zunas marginales unidas por estas costuras]'mientras 

que las costuras terminan o se interrumpen a cierta distan- 

c ii do la  costura do sold.atura do cabeza p .p firmar un ct— 

nal do llenado, caracterizado pu-que las estur.-s láh.'á tuniin 

les realizadas como cintas adhesivas (4, 5, 4 ', 9'*)*\¿arcan 

los c-ui Los debíalos (6, 13J del u/azo do tubo de lámina de 

plástico (?, / ') y parque un lado del tubo de lámina de plás

tico (7, 7 ')  oresenta a lo ancho del canal de llonaao(8), -  

p.r lo monos en el sector de las cintas adhesivas, un a;ente 

antiadnesivo que impido 1 adherencia.

2 . -  Saco de válvula, según la  reivindicación 1, carne 

30. torizaso purgue el tobo do lámina do plástico (7, 7 ')  se re.
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cubre por un lado en la  zona del canal de llenado (ó ) de un 

agente antiadhesivo consistente en un revestimiento de sili. 

cona (9) o algo sim ilar.

3 .- Saco de válvula, según la reivindicación 1, ca­

racterizado porque por un lado del tubo de lámina de plásti

co se pega en la  zona del canal de llenado un-, hoja de sepa

ración doblada y provista por su cara exterior de un rocubri^ 

miento de silicona que constituye e l agente antiadherente y 

cuyo lado in ferior sobresale del solapamisnto.

4 .-  Saco de válvula, según la  reivindicación 1, ca—  

racterizado porque un lado del tubo de lámina de plástico -  

(7 ' )  posee por todo e l ancho del canal de llenado ( 8 ' ) ,  en 

la  zona de la cinta adhesiva interior ( 4 ' )  un recubrimiento 

antiadhesivo ( 9 ' )  y en la  zona de la  cinta adhesiva exterior

(5 ' )  unahoja provista por una de aus caras de u¿*.recubri­

miento adhesivo (12) cuyo lado in ferior sobresalí d&J. canal
* * .  *

de llenado ( 8 ' ) .

5. -  Saco de válvula, según una de las reivindicaciones
* * *

1 a 4, caracterizado porque el canto doblado interior del -  

tubo do lámina de plástico (7, 7 ')  está cortado en lu z^na
* i * *

del canal do válvula (8, 8 ' ) .  . ..
*.* *

6. -  SACO Dh VALVULA.

Según se describe y reivindica en la presento merno-
***.

r ia  que canta de 7 hojas foliadas y mecanografiáis* por una

sola cara y de 2 láminas de dibujos. 

WIdDkÜLLER & Hú'LSCULR

^.a J a i m e  i s e .
p. p.

fdo.: NicoTSs*i^c^aaáf

3u,
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