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MEMORIA DESCRIPTIVA

que se p rese ita  para unir a la  so lic itu d  

d e

P A T E N T E  DE  I N V E N C I O N  

formulada e l  4 de Ju lio  de 1964, oon e l  Nám. 301.692

e n

E S P A Ñ A  

por VEINTE años

a nombre de ST.- REGIS PAPER COMPANY, entidad norteamericana, es­

tablecida en 150 East 42nd S tree t, Nueva York, N.Y., Estados 

Unidos de America, por:

"UN PROCEDIMIENTO PARA LA PRODUCCION DE UNA BOLSA CON VAL­

VULA, TOTALMENTE DE PLASTICO"

La presente invención se re fiere  a bolsas totalmente p lás­

t ic a s  y más particularmente a bolsas cuyas paredes están forma­

das de una sola lámina o pliego de un m aterial laminar resino­

so termoplástico fle x ib le , estando dichas bolsas provistas con 

una abertura de válvula y una vaina de válvula que sobresalen 

o se extienden desde la  abertura de válvula a l  in terio r de l a  

bolsa a través de l a  cual l a  bolsa puede ser llenada.

Las bolsas formadas de m ateriales laminares resinosos ter-  

moplásticos fle x ib le s  se hallan disponibles y poseen c iertas vaa-
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ta ja s  deseables y obvias sobre la s  bolsas de papel. Las bolsas 

de papel provistas con válvulas que cierran  l a  bolsa cuando és-  

ta  ha sido llenada son también conocidas. Sin embargo, la s  bol­

sas totalmente p lá stic a s  provistas con una abertura de válvula 

y nna vaina de válvula, que han sido hasta e l presente conoci­

das resultan totalmente s a t is fa c to r ia s , especialmente con respec­

to a los medios o manera en que l a  vaina de válvula, ha s i lo  colo­

cada y mantenida por o unida a la s  paredes o costura de la bolsa, 

La porción más dábil de l a  mayor parte de la s  bolsas con válvu­

la s  totalmente p lá st ic a s  anteriormente conocidas es l a  zona en 

la  unión de l a  vaina de válvula y la  abertura de válvula en que 

cuya zona la  bolsa es más susceptible a desgarrarse.

Una fin alidad  principal de l a  presente invención es proveer 

una bolsa totalmente p lá s t ic a  mejorada que tenga una abertura de 

válvula y una vaina que es mucho menos susceptible de desgarrarse 

en l a  unión de la  abertura de válvu la y vaina de válvula que to­

das la s  bolsas con válvula totalmente p lá st ic a  que han sido has­

ta  e l  presente conocidas. Otra fin alidad  de la  presente inven­

ción es proveer un procedimiento para producir dichas bolsas con 

válvulas totalmente p lá st ic a s  que involucre un mínimo de etapas 

u operaciones y que sean adaptables para la  producción de dichas 

bolsas por medios mecánicos de una manera continua en una máquina. 

Otras finalidades y ventajas de la  invención, algunas de la s  cua­

le s  serán referidas más adelante en l a  presente memoria d escrip ti­

va, resultarán evidentes para aquellas personas capacitadas en 

l a  técn ica.

Las paredes de ja bolsa de la  presente invención incluyen 

de cualquier refuerzo que están incluidas en la s  paredes la te ra ­

le s  de la  bo lsa, están formadas de una so la  lámina in tegra l esen­

cialmente rectangular de un m aterial resinoso termoplástico t a l

2



como una lámina de resina de p o lie tilen e . La vaina de válvula 

es hecha de una lámina de l a  misma o sim ilar resina termoplàstica 

que es compatible, es decir, fundible, con la  resina termoplàs­

t ic a  de l a  cual es hecha l a  lámina de l a  cual están formadas 3as

5 paredes de l a  bo lsa. La lámina que es usada para formar l a  vaina

de válvula es preferiblemente más delgada que l a  lámina de l a  

cual están fornadas la s  paredes de j.a bolsa. La lámina con la

cual están formadas la s  paredes de la  bolsa tendrán un espesor

de aproximadamente 0,01270, 0,01524 y 0,02032 cms. Generalmente 

10 e l espesor de l a  lámina de l a  cual e stá  fonnada l a  vaina estará 

entre aproximadamente 0,00508 y 0,00712 centímetros respectiva­

mente, que es aproximadamente l a  mitad o un tercio  d e l espesor 

de la  lámina de la  cual están realizadas la s  paredes.

La vaina de válvula que es un elemento de la  bolsa de la  

15 presente invención e stá  formada por e l  plegado de una vez sobre 

s í  misma de una pieza esencialmente rectangular del m aterial la ­

minar resinoso termoplàstico descrito  precedentemente, que es 

luego unida a la s  paredes de l a  bolsa en una abertura en l a  cos­

tura la te ra l  de la  bolsa de acuerdo a lo  que será descrito  con 

20 más amplitud más adelante.

En la  fabricación de la  bolsa de l a  presente invención, una 

resina term oplàstica derretida que es compatible, es decir fundi­

ble, con la  resina term oplàstica de l a  cual e stá  hecha l a  lámina 

con l a  que están fortiadas la s  paredes de la  bolsa, es extruida co- 

25 m.o un cordón o reborde sobre una solapa o t i r a  cerca del barde de 

la  lámina y en una dirección parale la  a l  borde de l a  lámina.

Este cordón de resina teim oplástica puede ser un cordón con­

tinuo que se extiende a lo  largo de l a  extensión to ta l d e l borde 

desde la  parte superior a la  parte in fe r io r  de la  lámina, o que 

30 preferiblemente se extienda sólo tanto cono para unir o empalmar
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un lado Re l a  vaina de válvula en una t i r a  o solapa a lo  largo 

de su borde a l a  t i r a  o solapa de l a  lámina en e l punto en e l 

cual debe ser colocada l a  abertura u o r if ic io  de l a  válvula, l a  

vaina de válvula es luego colocada sobre este cordón extruido de 

resina derretida en l a  posición descrita  y es prensada a l a  lá ­

mina mientras que e l cordón esté  aún caliente y p lá st ic o  de ma­

nera de unir o d erre tir  l a  su perfic ie  de l a  vaina de válvula f i r ­

memente a l a  solapa o la  pared de la  bo lsa  por medio de este cor­

l a  lámina a l a  cual una superficie  de l a  vaina de válvula 

no haya sido unida o derretida por medio d e l  cordón extruido de 

resina term oplástica es luego plegada en un tubo de bolsa y pren­

sado chato. S i la  bolsa deseada debe tener refuerzos la te ra le s  

o expandibles debajo de lo s p liegu es, que es una forma preferida 

de l a  presente invención, la  lámina debe ser  plegada según se re­

quiera para producir lo s refuerzos deseados antes que l a  costura en 

e l  tubo de l a  bolsa sea derretida o unida.

En la  etapa u operación de plegado o formación de tubo la s  

t i r a s  o solapas del borde v e r tic a l o la te r a l  de l a  lámina son pues­

ta s en relación solapada con respecto a cada una de la s  otras de 

manera que están l i s t a s  para ser unidas o derretidas en una cos­

tura que también comprenderá e l  lado exterior no unido hasta ese 

momento de vaina de válvula.

En l a  etapa de formación del tubo, l a  solapa en l a  pared 

delantera a l a  cual l a  vaina de válvu la ha sido  derretida es ¡le­

vantada y sobreimpuesta con e l  lado a l cual l a  vaina de válvula 

es derretida de cara hacia abajo sobre l a  solapa que es parte de 

la  otra pared o pared posterior de la bo lsa. Las solapas en la s  

paredes delanteras y traseras de la  bolsa están tambián referidas 

en l a  presente memoria descrip tiva como la s  solapas largas y cor-
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tas respectivamente, simplemente para fin es de conveniencia.

E l tubo de ia  bolsa es luego prensado chato. Las solapas 

sobrepuestas son luego extendidas aparte o separadas de la s  

otras y mientras l a  boquilla de una matriz de extrusión es in­

sertada a través de la s  mismas, un segundo cordón de resina ter­

moplastica derretida es extruída para le la  a l  borde de l a  lámi­

na sobre j.a solapa corta subyacente de l a  pared trasera , este 

segundo cordón se extiende a lo largo de l a  extensión tocal 

del borde desde la  parte in ferio r a l a  parte superior de l a  bol­

sa  o, s i  un ro llo  continuo de m aterial laminar resinoso termo-

p lástico  es formado en un tubo de bolsa continuo, este segundo 

cordón debe ser extruido como un cordón continuo.

Sin demora y mientras que e l  segundo cordón extruido eané 

aún caliente y p lá stico , la s  dos solapas sobrepuestas son pren­

sadas juntas para se l la r la s  y unirlas en una costura. En estas 

etapas de sellado y formación de tubo l a  otra superficie hasta 

este  momento no unida de la  vaina de válvu la e s puesta en contac­

to con e l  segundo cordón extruido de resina termoplàstica y es 

firmemente derretido y unido por ese cordón a l a  solapa corta 

de l a  pared tra se ra  de l a  bolsa. Este segundo cordón también c ie­

rra  o derrite la s  partes restantes expuestas de l a s  solapas so­

brepuestas en lo s bordes de l a  lámina para foimar l a  costura.

Este segundo cordón continuo de re sin a  termoplàstica será 

preferiblemente extruido a una mayor d istan cia  desde e l  borde de 

l a  lámina que lo  que fué e l  primer cordón de manera que, después 

que la  costura haya sido unida, e l  primer cordón estará  en e l  — 

exterior más bien que ai e l in te r io r  de la  bolsa.

S i  la s  bolsas de la  presente invención son producidas en 

una máquina de una manera continua de un ro llo  continuo de ma­

te r ia l  laminar resinoso termoplàstico, e l  tubo de bolsa conti­

nuo será luego cortado a través de su ancho t^ t^ l  e^ L$s^.§^gos
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de l a  bolsa deseados. Los extremos abiertos cortados de ese mo­

do de lo s tubos de bolsa del largo deseado serán, luego cerrados 

mediante c ierres usuales o de otro tipo  t á l  como será  descrito  

más adelante.

$ Las secuencias de la s  etapas u operaciones que están in­

volucradas en l a  unión de l a  vaina* de válvula a la s  paredes de 

la  bolsa para formar una abertura de válvula en una costura la ­

te ra l  de la  bolsa y e l método de unir la  costura de la  bolsa pa­

ra formar e l  tubo de bolsa resultante de acuerdo con e l  procedi­

lo  miento de l a  presente invención son aspectos únicos de l a  pre­

sente invención.

Un tubo de bolsa puede se r  fácilmente formado de una l á ­

mina esencialmente rectangular de m aterial laminar resinoso t e r ­

moplàstico plegando l a  lámina de manera que dos solapas en lo s  

15 lados v e rtica le s  u la te ra le s  de la  lámina se sobreponen, unien­

do la s  solapas sobrepuestas extruyendo un cordón de resina te r ­

m oplàstica derretida sobre una de la s  solapas en uno de lo s  la ­

dos de l a  lámina y luego mientras que e l  cordón esté  aún calien­

te y p lá stico , se prensan la s  solapas firmemente juntas para unir- 

20 la s  en una costura. Cuando debe unirse una vaina de válvula en 

una costura y dejar una abertura u o r if ic io  a través del cual 

pueda llenarse l a  bo lsa , se requerirán por lo  menos dos o más 

cordones de re sin a  term oplàstica, dado que ambos lados de l a  vai­

na de válvu la deben e sta r  unidos a la  abertura de la  válvu la en- 

25 tre  la s  paredes o costuras de l a  bolsa. La unión de l a  vaina de 

válvula a la  bolsa involucra la  extruxión de dos o más cordones 

de re sin a  term oplàstica, por lo  menos un cordón sobre cada una 

de la s  solapas en lo s dos bordes la te ra le s  v ertica l u la te r a l  de 

la  lámina que deben ser unidos para formar la  costura, antes que 

30 la s  solapas estén plegadas y prensadas juntas, se debe in se rtar
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la  vaina de válvula entre los cordones extruídos. Sin embargo, 

debido a que lo s cordones extruídos de resina termoplástica derre­

tid a  normalmente se enfrían y so lid ifican  rápidamente durante 

intervalos que son mucho más cortos que lo s requeridos para com­

p le tar la s  etapas de in sertar la  vaina de válvula y completar la s 

operaciones del plegado y formación de tubo, no ha resultado po­

sib le  producir bolsas sa t is fa c to r ia s  de m ateriales laminares re­

sinosos teim oplásticos que empleen cordones de resinas tem o- 

p lá stic a s  derretidas para unir la s  vainas de válvula y costuras 

de bolsas del tipo del cual está  particularmente orientado e l  

procedimiento de l a  presente invención.

Aunque es posible unir juntas la s  superficies de láminas 

resinosas term oplásticas por medio de calor que puede ser aplica­

do de diferentes formas, lo s  procedimientos que involucran e l  uso 

de cordones extruídos de resinas term oplásticas dependen del man­

tenimiento del cordón extraído en un estado fluido o p lástico  

hasta que la s  su perfic ies a ser unidas o derretidas por medio de 

lo s cordones son puestas y prensadas en contacto con e l  cordón. 

Dado que l a  mayor parte de la s  resinas termoplásticas derretidas 

despuás de haber sido extruídas permanecen p lá stica s y flu idas du­

rante sólo un corto intervalo antes de endurecerse y no ser ya 

adhesivas, e l  uso.de cordones extruídos de resinas termoplásticas 

derretidas para unir superficies de m ateriales laminares resinosos 

termoplásticos en la  producción de bolsas totalmente p lá stica s no 

ha sido hasta e l  presente considerado fa c tib le .

E l primer cordón de resina termoplástica derretida extruída 

que es usada para unir una superficie de vaina de válvula a la  

solapa en e l  borde v e rtic a l o la te r a l  de l a  lámina de acuerdo con 

e l procedimiento de l a  presente invención no necesita ser más la r ­

go o extenderse más a lo  largo de l a  solapa en e l  borde de la  lá -
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mina que lo que es necesario para unir l a  t i r a  o solapa en e l  

borde de j.a vaina de válvula firmemente a la  lámina. Después 

que l a  vaina de válvula es unida a l a  lámina y e l  cordón de l a  

resina ha sido enfriado y so lid ificad o , l a  lámina es plegada en 

un tubo de bolsa y e l segundo cordón de resina teim oplástica es 

extruído sobre l a  solapa o t i r a  en e l  borde del lado opuesto de 

l a  lámina. Esté segundo cordón, cuya fin alid ad  es unir l a  otra 

su perficie  de l a  vaina de válvula a l a  o tra pared de la  bolsa y 

de unir la s  dos solapas en lo s lados de la  bolsa en una costura, 

debe ser tan largo como l a  costura o solapas en lo s bordes de la  

lámina que deben ser unidos. S i e l  primer cordón de resin a  ter- 

moplástioa se extiende a lo  largo de l a  extensión to ta l  de la  so­

lapa en e l  borde de la  lámina, e l  segundo cordón debe ser  p referi­

blemente extruído de manera de dejar e l  primer cordón en la  par­

te exterior en lugar de l a  parte in te r io r  del tubo de bo lsa , t a l  

como se especificó  precedentemente dado que dicho primer cordón, 

a l  cual sólo e stá  unido un lado de l a  vaina de válvula puede se r­

v ir  para reforzar l a  solapa o borde sa lien te  en l a  costura y ha­

cerlo menos susceptible a l  desgarramiento.

Aunque e l  término costura es usado en toda e s ta  memoria 

descrip tiva para hacer referencia a la s  t i r a s  o solapas sobre­

puestas de l a  lámina, debe entenderse que e l  término también in­

cluye la s  costuras enrrolladas es decir costuras hechas por arro­

llamiento o enroscamiento en un borde de un lado de l a  lámina so­

bre s í  misma y uniendo la  superficie  posterior de la  lánina en 

una solapa enroscada o enrrollada con l a  solapa en e l  borde de 

la  superficie  delantera del lado opuesto de l a  lámina, como a s i  

también por costuras hechas por arrollam iento, o enroscado o de 

la s  solapas en ambos bordes la te ra le s  de la  lámina de manera que 

la s  su perfic ies posteriores de ambos lados de l a  máquina sean pie
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gados y unidos. Las costuras realizadas uniendo dichas solapas 

enrrolladas o circunvaladas son deseables para rea lizar  bolsas 

con refuerzos la te ra le s  como a s í  también para unir la s  solapas 

en lo s bordes de la  vaina de válvula a la s  paredes de la  bolsa en 

l a  abertura de l a  válvula. Las costuras formadas de dichos plega­

dos circunvalados o solapas enrrolladas también sirven par-a d is­

minuir la  tendencia de la s  bolsas a desgarrarse en la s  costuras 

o uniones y contribuir de ese modo a dar una resisten c ia  adicio­

n al a l a  bo lsa.

Aunque la  presente memoria descrip tiva se re fiere  particu­

larmente a bolsas formadas de una so la  lámina o pliegue de un ma­

te r ia l  laminar resinoso termoplástico t a l  como aquéllas rea liza ­

das de resinas de polietilen o , polipropileno, po li cloruro de v i-  

n ilo  y policloruro de vinilideno, debe comprenderse que lo s lami­

nados o láminas compuestas de e sta s  resinas con cada una de la s  

otras y con otras resinas term oplásticas, como por ejemplo, r e s i­

nas poliamidas t a l  como los nylons, resina de po liester t a l  como 

"Mylar" (marca registrada de B .I . Dupont de Nemours & Co. para 

un polímero- de e ste r  de g lic o l del ácido te re f tá l ic o ) , y copolí- 

meros de etileno y acetato de v in ilo , que inoluye aquellos lami­

nados o láminas compuestas que han sido  producidas por revesti­

miento de extrusión o revestimiento, de emulsión o mediante la  

laminación por medio de calor y presión, están incluidos dentro 

del alcance de e sta  invención.

Las bolsas con válvula totalmente p lá sticas de l a  presen­

te invención y los procedimientos para su producción son descri­

tos más adelante con referencia a lo s dibujos que se acompañan 

que son lo s sigu ientes:

La FIGURA I es una v is ta  superior de una lámina antes de 

ser plegada en un tubo de bolsa del cual e stá  fornada la  bolsa

9
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de la  presente invención, que i lu s t r a  la s  paredes in terio res de 

la  bo lsa  extendida, la s  lín eas de pliegue requieren fornar los 

refuerzos la te ra le s  de la  bo lsa, y una vaina de válvula que ha 

sido unida a la s  paredes de la  bolsa por medio de un cordón de 

una resina term oplastica.

La FIGURA 2 es una v is ta  fro n ta l de una bo lsa  con válvula 

reforzada achatada de l a  presente invención.

Las FIGURAS 3, 5 y 6 son v ista s  en corte agrandadas de la  

bolsa a través de la s  lín eas de corte correspondían tenente numeradas 

de l a  FIGURA 2.

La FIGURA 4 es una v is ta  en corte de l a  bo lsa  a lo  largo 

de l a  lín ea  de corte 3 de l a  FIGURA 2 que representa una ferma de 

la  vaina de válvula representada en l a  FIGURA 3.

La FIGURA 5 y 6 son v is ta s  seccionales que representan una 

t i r a  de cierre extremo en la s  lín eas de corte correspondientemen­

te numeradas de l a  FIGURA 2.

La FIGURA 7 y 8 sen v is ta s  en perspectiva de lo s ángulos 

superiores de la s  bolsas que muestran dos tipos adicionales d ife ­

rentes de cierres de extremo en corte p a rc ia l.

La FIGURA 9 es una v is ta  en corte de aún otro tipo  de c ie­

rre de extremo.

Las FIGURAS 10a y 10b son v is ta s  en perspectiva tre s  cuar­

tos fragmentadas de una máquina para l a  producción continua de 

bolsas en que e l procedimiento de la  presente invención es repre­

sentado esquemáticamente.

Las paredes de l a  bolsa de l a  presente invención están for­

madas de una so la  lámina in tegra l 1 de un m aterial resinoso te r ­

moplàstico t a l  como se i lu s t r a  en l a  FIGURA 1, que consiste de pa­

redes delanteras y traseras 2 y 3, respectivamente. Las líneas 4 

y 5 de l a  FIGURA 1 que consisten de puntos y rayas representan la s
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lin eas a lo  largo de la s  cuales es plegada la  lámina para formar 

la s  paredes la te ra le s  reforzadas que son ilu strad as en la s  v ista s  

en corte de la s  FIGURAS 3 y 4.

Al plegar la s  láminas en un tubo de bo lsa , e l  lado 2 es re­

ferido  como l a  solapa larga  mientras que e l  lado 6 de l a  pared 

3 es referido como la  solapa corta.

Antes que l a  lámina 1 sea plegada en un tubo de bolsa, no 

obstante, un cordón 7 de una resina termoplastica derretida es 

extruída de una boquilla de una matriz de extrusión 8 (FISURA 

10a) sobre l a  solapa en e l  borde la te r a l  del lado posterior de 

l a  pared delantera 2 de la  bolsa a medida que la  lámina avanza pro 

gresivamente.en l a  máquina.

Mientras que e l  cardón extraído e stá  aun caliente y p lás­

tico , una ia.na de válvula 9 formada plega a una vez sobre s í  mis­

ma una lámina de m aterial resinoso termoplástioo que puede ser y 

preferiblemente es más delgada que e l  m aterial de lámina resino­

sa  term oplàstica del cual son hechas la s  paredes de l a  bo lsa , es 

colocado en e l  cordón extruído 7 y e s tá  unido por medio de este 

cordón a l a  pared 2 prensando, por ejemplo, por medio de un rodi­

llo  de presión 10 t a l  como se i lu s t r a  en la  FIGURA 10A.

Despuás que una superficie de l a  vaina de válvula 9 ha s i ­

do unida a l a  pared delantera 2 la  lámina es luego formada en un 

tubo de bolsa y prensada chata con l a  vaina de válvula unida 9 

plegada sobre l a  parte in ferio r del tubo de bolsa y sobreimpues­

ta  sobre la  solapa 6 que es la  solapa a lo  largo del borde del 

lado fron tal de la  pared trasera  3.

Las solapas sobrepuestas 2 y 6 de la  bolsa achatada son 

luego extendidas aparte o separadas para admitir la  boquilla de 

una matriz de extrusión 11 que es luego colocado a  travós de los

mismos, del cual un segundo cordón 12 de resina termoplàstica es-
Nü t a ^
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extraído sobre la  solapa 6 como un cordón continuo, o de un ex­

tremo a l  otro extremo de l a  bolsa s i  l a  bolsa es sólo una. Antes 

que e l  cordón sea enfriado y endurecido, la s  solapas sobrepues­

ta s 2 y 6 son prensados juntos, cono por ejemplo con otro ro d illo  

de presión 13 t a l  como se  i lu s t r a  en l a  FIGURA 10B para d erretir  

juntos e l  cordón y ja s  superficies adyacentes del m aterial lami­

nar de resina term oplàstica. Este segundo cordón extruído de re­

sina term oplastica sirve, para cerrar l a  costura del tubo de l a  bol 

sa  como a sí tambiái para unir e l  3ado no unido hasta ese momento 

de la  vaina 9 a l a  solapa corta 6 de la  pared tra se ra  3 de la  bol­

sa .

Cuando 3as bolsas son realizadas de un ro llo  continuo de 

m aterial de lámina resinosa term oplàstica t a l  como l a  representa­

da esquemáticamente en la s  FIGURAS 10A y 10B, un d isp ositivo  de 

corte convencional 14 es empleado para cortar e l  tubo de bolsa 

continuo en largos de bolsa adecuados. En e sta  operación de cor­

te lo s extremos de la s  paredes dqáas bolsas deben se r  cortadas 

para ser  coextensivo con lo s bordes superiores de l a  vaina de v á l­

vula 9.

Los extremos abiertos 15 del tubo de bolsa son luego cerra­

dos de una manera convencional, como por ejemplo, cosiendo lo s 

extremos con un hilado t a l  como e l  representado en la  FIGURA 8; 

cubriendo lo s extremos con una cin ta autoselladora 16 t a l  como 

la  representada en la  FIGURA 7 ; o derritiendo lo s extremos jun­

tos t a l  como se representa en la  FIGURA 9, poniendo lo s  bordes 

coextensivos del mismo en contacto con una superficie  caliente 

mantenida a una temperatura su ficien te como para d erretir  l a  re­

sina term oplàstica. Sin embargo, un cierre de extremo preferido 

17 que es ilu strado  en la s  FIGURAS 2, 5 y 6 es e l  cierre de extre­

mo que es aplicado a lo s extremos ooextensivos de la  bolsa derri-

vt -i
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tiendo preliminaxmente lo s  bordes juntos y luego extruyendo so­

bre lo s  bordes y su perfic ies externas en los extremos de l a  bol­

sa  una t i r a  continua de un m aterial de lámina resinosa termoplás- 

t ic a  derretida de l a  cual son hecnas la s  paredes del tubo de la  

bolsa que tienen un corte tran sversal en forma de U y luego e s t i­

rando y formando la  t i r a  extruida de manera que tiene un corte 

transversal e líp t ico  que es conocido.

E l corte represaitado en la  FIGURA 4 i lu s t r a  e l  resultado 

producido cuando la s  solapas de l a  vaina de válvula 9 terminan 

en ambos lados antes de ser unidos primero a la  solapa larga 2 

y luego a l a  solapa corta 6 con los dos cordones 7 y 12 de r e s i­

na term oplástica.

Esta so lic itu d  que corresponde a la s  presentadas en los 

Estados Unidos de América e l  5 de Ju lio  de 1963, bajo e l  número 

293*005 y 19 de Junio de 1964, bajo e l  número 376.511, se acoge 

a lo s beneficios del articu lo  51 del vigente Estatuto sobre Pro­

piedad In du stria l.

Los puntos de invención propia y nueva que se presentan 

para que sean objeto de e sta  so lic itu d  de Patente de Invención 

en España, por VEINTE años, son lo s sigu ien tes:

l s . -  Un procedimiento para l a  producción de una bolsa con 

válvula totalmente de p lá stico  que comprende: a) ex tru ir, sobre 

una solapa de una lámina de un m aterial resinoso teim oplástico 

del cual son formadas la s  paredes de l a  bolsa, esencialmente pa­

ra le la  y próxima a l  borde de l a  solapa qpe será incluida en una

! N O T A  !
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costura la te r a l  v e rtic a l de la  bo lsa, un cordón de una resin a 

term oplástica derretida que es compatible con l a  resina termo-

la  bolsa, b) ap licar a l  cordón derretido extruído de ese modo 

de la  resina term oplàstica compatible mientras que e l  cordón es­

tá  aun caliente y p lástico  una vaina de válvula que consiste de 

una lámina esencialmente rectangular de un m aterial laminar re­

sinoso termoplastico que es compatible con l a  resina termoplàs­

t ic a  de la  cual es hecha la  lámina que forma la s  paredes de l a  

bolsa que ha sido plegada una vez sobre s í  misma de una manera 

t a l  que e l  borde que es plegado es esencialmente coextensivo con 

e l  borde superior horizontal de la  lámina de la  cual son forma­

das la s  paredes de la  bolsa y los extremos la te ra le s  abiertos 

v ertica le s de l a  vaina de l a  válvula más próximos del borde de 

l a  lámina son esencialmente coextensivos con e l  cordón extruído 

v e r t ic a l de l a  resina term oplàstica compatible derretida, c) pren 

sa r  la  so lapa del borde exterior de l a  vaina de válvula en con­

tacto  con e l  cordón extruído subyacente de resin a term oplàstica 

compatible derretida mientras que e l  cordón e stá  aán caliente y 

p lá stico , uniendo de ese modo l a  vaina de válvula a la  lámina de 

la  cual son formadas la s  paredes de la  bo lsa , d) plegar l a  lámi­

na en un tubo de bolsa esencialmente chato en que l a  solapa a la  

cual e stá  unida l a  vaina de válvula y l a  vaina de válvula e stá  

sobreimpuesta y en relación sobrepuesta con l a  solapa en e l  bor­

de opuesto de la  lámina, è) extru ir, sobre la  solapa in fer io r  del 

tubo de bolsa esencialmente chato mientras que la s  dos solapas 

que sobreponen son desplegadas aparte , un segundo cordón conti­

nuo de una resina term oplàstica compatible derretida para le la  a l  

borde de la  solapa, f )  inmediatamente poner en contacto l a  so la ­

pa superior del tubo de bolsa  esencialmente chato con la  solapa

p lá s t ic a  de la  cual as hecha la  lámina que foima la s  paredes de

14



in ferio r  sobre la  cual e l  cordón continuo de resina termoplás- 

t ic a  compatible derretida ha sido extruído mientras que e l  cor­

dón e stá  aún caliente y p lá stico , y g) subsiguientemente cerrar 

ambos extremos horizontales del tubo de l a  bolsa.

2&.- Un procedimiento de acuerdo con la  reivindicación 1, 

en e l  cual ambos extremos abiertos horizontales del tubo de bol­

sa  están cerrados para someterlos a una temperatura que excede 

del punto de fusión de l a  resina term oplástica de la  cual e stá  

constituida l a  lámina que forma la s  paredes de la  bolsa.

3 3 .-  Un procedimiento para l a  producción de una bolsa con 

válvula, totalmente de p lá stico .

T al y como se ha descrito  en l a  Memoria que antecede, re­

presentado en lo s dibujos que se acompañan y con lo s fin es que 

se han especificado.

Esta Memoria consta de quince hojas e sc r ita s  a máquina por 

una so la  cara.

Madrid
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