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MEMORIA DESCRIPLIVA
gue se presenta para unir a la solicitud
de
PATENTE DE IRYVYENCION
formulada el 4 de Julio de 1964, con el Ném. 301692
en
BSsrPafia
por VEINTE afios
a nombre de ST, REGIS PAPER COMPANY, entidad norteamericana, es-
teblecida en 150 Bast 42nd Street, Nueva York, N.Y., Estados
Unidos de América; por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA IA PRODUCCION DE UNA BOLSA CON VAL~
VULA, TOTAIMENTE DE PLASTICO"

Ia presente invencidén se refiere a bolsazs totalmente pifg-

ticas y més particularmente a bolsss cuyas peredes estén forma~
das de una sola lémina o pliego de un material laminar resino-
80 termopldstico flexible, estando dichas bolsas provistas con
una abertura de vélvula y una vaine de vélvulae que sobresalen
0 se extienden desde la avertura de vAlvula al interior de la
bolsa & través de la cual la bolsa puede ser llenada.

Ias bolsas formadas de materiales lanineres resinosos ter
moplésticos flexibles se hallan digponibles y poseen clertas ven=-
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tajas deseables y obvias sobre las bolsas de papel. Las bolsas

de papel provistas coﬁ vélvulas que cierran La bolsa cuando ds-
ta na sido llenada son tembidn conocides. Sin embargo, las bol-
sas totalmente plésticas provistas con una abertura de vilvula

y "ne vaina de vdlwvula, que han sido hssta el presente conoci-
das resulten totalmente satisfactorias, especlazlmente con respec—
to a los medios o manere en qre ia vaina de vélvula, ha silo colo-
cada y mantenida por 0 unids & las paredes o costura de in tolsa,
Ta porcidn mds débil de la mayor parte de las bolsas con valvu-
las totaluente plédsticas anteriommente conocidas es la zmona en

1a unidn de la vaina de vdilvula y la abertwra de vdlvnle en gue
cuya zona lz bolsa es mds susceptible a deszarrarse.

Una finalided principal de la presente invencidén es proveer
una bolsa totalmente pléstica mejorada que ftenga una abertura ds
vélvula y mwna vaina gue es mucho menos susceptible de desgarrarse
en la wibn de la abertura de vilvulae y vaina de vélvuls gue to-
das las bolses con véivula totalmente pldédstica que han sido has—
ta el presente conocidas. Otra finalidad de la presente inven—
cidn es proveer un procedimiento parae producir dichas bolsas con
vélvulas totalmente pldsticas gue involucre un minimo de etupas
u operaciones y que seen edaptables para la produceidn de dichas
bolsas por medios mecdnicos de una manera continua en una waguine.
Otras finulidedes y ventajas de la invenocidn, algunes de las cua-
les serdn referidas més adelante en la presente memoris descripti=-
va, resultardn evidentes para aguellas personas capacitades en
la técnica.

Las paredes de la bolsa de la presente invencidn incluyen
de cwalguier refuerzo que estdn incluidas en las peredes laters-—
les de is bolse, estdn formadas de una sola lamina intezral esen-

cialmente rectanguler de un material resinoso termopléstico tal
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como una lémina de resina de polietileno. La vaina de vélvula
es hechz de una léming de 1s misma o similar resina termopléstica
gque es compatible, es decir, fundible, con la resina termoplds-
tica de la cual es hecha la ldmina de la cual estdn formadas las
paredes de la bolsa. La ldmina gue es usada para formar la vaina
de védlvula es preferiblemente més delgeda que la ldmina de lz
cual estdn formadas las paredes de .2 bolsa. La lémina cun la
cual estén formadas las paredes de .la holsa tendrdn un espesor
de aproximadamente 0,01270, 0,01524 y 0,02032 cms. Generalmeate
el espesor de la ldmina de la cual estd formads la vaina eaiard
entre aproximadamente 0,00508 y 0,00712 centimetros respectiva—
mente, que es eproximsdamente la mitad o wn tercio del espesor
de la lémina de le cual estdn realizadas las paredes.

Ia vzina de védlvula que es un elemento de la bolsa de ls
presente invencidn estd formsda por el plezado de una vez sgobre
si misms de una pieza esencialmente reciangular del material la~
minar resinoso termopldstico descrito precedentemente, que es
luego unida'a las paredes de la bolsa en una abertura en la cos-
tura lateral de la bolsa de acuerdo a lo que serd descrito con
més emplitud més adelante.

En la febricacidn de La bolsa de .La presente invencidn, una
resina termopldstica derretida que es compatible, es decir fundi-
ble, con la resina termopldstica de la cual estd hecha la ldmina
con la que estdn formsdas las paredes de la bolsa, es extruida co-
mo un cordén o reborde scbre una solapa o tire cerce del barde de
la lémina y en uwna direceidén parslels al borde de la lémina.

Bete cordén de resina temopldéstica puede ser un cordén cone
tinuo que se extiende a 1o largo de la extensidn total del berde
desde la parte superior & la parte inferior de la lémina, 0 que
preferiblemente se extienda sdélo tanto cano pare unir o empalmer
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un lado de la vaina de vélvula en wa tirs o solapa & lo largo

de su borde a la tira o solapu de la lémina en el punto en el
cusl debe ser colocada la abertura u orificio de la valvule, la
vaina de védlvula es luego colocade sobre este corddn extruido de
resina derretida en la posicidn descrita y es prensade & la lé-
mins mientras que el corddn esté afin caliente y plédstico de ma-
nera de unir o derretir la superficie de la vaina de vélvula fir-
mementie a la solapa ¢ la pared de lz bolsa por medio de esie cox-
dén.

La lémina a la cual una superficie de la vaina de valwvuia
no hays sido unida o derretida por medio del corddn extruidode
resina termopldstica es lﬁe go plegada en un tubo de bolsa y pren-
gado chato. $5i la bolsa deseada debe tener refusrzos laterales
o expandibles debajo de los pliegues, que es una forma preferids
de le presente invenecidn, la ldmina debe ser plegada segin se re-
guiera pares prodwir los refuerzos deseados antes que la costura en
el tubo de la bolsa sez derretida o unida.

Bn la etapa u operacidn de plegado o formacidn de tubo las
tixjas 0 solapas del borde vertical o lateral de la lémina son puese
tas en relacidn solapada con respecio a cada una de lag otras de
maners que estén listas para ser unidas o derretidas en una cog~
tura gque tembién comprenderd el lado exterior no unido hustz ese
momento de vaina de vélvula.

En la etapa de formacidn del tubo, la solape en La pared
delantera = 1a cuval la vaina de véalvule ha sido derretida es le-
vantada y sobreimpuesta con el lado al cual la vaina de véalvula
ee derretids de cara hacia abajo sobre la solapa que es parte ds
la otra pared o pared posterior de lz bolsa. lLas solagas en las

paredes deianteras y traseras de la bolsa estén tembidn referidas

30 en la presente memoria descripiiva como las solapas largas y cor-

-4 -




10

15

20

25

30

tas respectivamente , simplemente pars fines de conveniencia.

Bl tubo deo la bolsa es luego prensado chato. Las solapes
gobrepuestas son luego extendidas aparte o separadas de las
otras y mientras le boguille de una matriz de extrugidn es in-
gertada o travds de las mismas, un segundo cordén de resina iter-
moplistica derretida es extruida paralela al borde de la )émi-
na sobre L& solapa corta subyacentse de ia pared tresera, ests
segundo corddn se extiende a lo largo de la extensidn tolsl
del borde desde la parte inferior a ia parte superior de le bol-
98 0, 81 wn rollo continuo de material laminer resinosc termwo-~
pléstico es formado en un tuoo de bolsa continuo, este segundo
corddén debe ser eztruido como un corddn continuoe.

Sin demora y mien tras qué el segundo corddn extruido esué
afin caliente y plistico, las dos solapus scbrepuestes son pron-
sadas juntas para sellarlas y unirlas en me costura. En .estas
etapes de sellado y formacidn de tubo la otra superficie hasta
este momento no unida de la vaina de védlvula es puesta en contac~
%o con el segundo corddén extrufdo de resina termopldstica y es
firmemente derretido y unido por ese corddén a la solapa corta
de la pared trasera de la holsa. Este segundo corddn tembidn cie~
rra o derrite las paries restantes expuestas de las solapas so-
brepuestas en los bordes de le lémina para fommar la costura.

BEste segundo corddn continuo de J;!esina termopléstica serd
preferiblemente extruido a una mayor distencia desde el borde de
la lamina que lo que fué el primer corddén de menera que, despuds
que la costura haya sido unida, el primer corddén estard en el -
exterior més bien que e el interior de ia bolsae

51 las bolsas de la presente invencidn son producides en
wna méguina de una manera continua de un rollo continuo de me-

terial laminar rveginoso termopléstico, el tubo de ©olsa conti-

nuo seréd lwe go cortado a través de su ancho \3‘05;1‘ eﬁ gsgﬁgos
qt 4
p g :
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=2 s
de la bolsa deseados. Log exbtremos aebierftos cortados de ese mo~

do de los tnbos de bolsa del largo deseado serin luego cerrados
mediante cierres usnales o de otro tipo tél cono serd deserito
mds adelsnte.

Las secuencias de las etapas u operaciones que estén in-
voluecradas en la unidn de la vaina de valvula @ las paredes de
la bolsa pera formar una abertura de vdlwula en unz cosbura la-
teral de la bolsa y el método de unir la cosbura de La bolsa pa~
rg former el tnbo de bolsa resulbiante de acuerdo con el procedi-
miento de la presente invencidn son aspectos tnicos de le pre=—
sente invencidn.

Un tubo de bolsa puede ser fécilmente fomado de une 1~
mina esencialmente rectangiler de mabterial laminar resinoso ter-
nopldstico plegando la lémina de manera que dos solapas en lus
lados verticales w laterales de la ldmina se sobreponen, unizne
do las solapas sobrepuestas eztruyendo un corddn de resina ter—
mopléstica derretida sobre unz de les solapas en uno de los la-
dos de la 1ldmina y lvuego mientras que el corddn esté ain calien-
te y pléstico, se prensan las solapas fimemente juntas pera unir-
las en una costura. Cuando debe uﬁirse una vaina de vélvula en
una costur? y dejar wna abertura u orificio a través del cusl
pusda llenarse la bolsa, se requerirén por lo menos dos 0 mds
cordones de resina termopléstice, dado que smbos lados de la vai-
na de vélvila deben estar unidos a la abertura de la vilvula en-
tre les paredes o costuras de la bolsa. La wnidn de la vaina de
vélvule a la bolsa involucra le exbruxién de dos o mds cordones
de résina bermoplédstica, por 1o menos un corddn sobre cade una
de las solapas en los dos bordes laterales vertical u lateral de
la lémine que deben ser unidos para formar la costura, antés que
las solapas estén plegadas y prensadas juntas, se debe insertar

361692
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debido & que los cordones extruldos de resina termopléstica derre-
tida normalumente se enfrian y solidifican rapidamente dwrante
intervalos que son mucho més corlos gue los requeridos pera com-
pletar las etapss de insertar la vainae de vélvula y completar las
operaciones del plegado y formacidén de tubo, no ha resultado po-
8ible producir bolsas sati_,s:ﬁ‘aotorias de materiales laminares re-
sinosos termoplésticos que empleen cordones de resinas teruo-
pldsticas derretides vara unir las vainas de védlwula y costuras

de bolsas del tipo del cual estd particulsrmente orientado el
procedimiento de la presente invencién.

Aumjue es posible wnir juntas las superficies de léminss
resinosas termoplésticas por medio de calor gue puede ser aplica-
do de diferentes forms, los procedimiéntos gue involucran el 120
de cordones extruidos de resines termopldsticas dependen del men=-
tenimiento del corddn extruido en un estado fldido o pldstico
hasta que las superficies a ser unidas o derretidas por mediode
los cordones son puestas y prensadas en contacto con el corddn.
Dado gque le mayor parte de lus resines termopldsticas derretidas
después de haber sido extruldas permenecen plésticas y fldidas du-
rante 8dlo un corto intervalo antes de endurecerse y no ser ya
edhesivas, el uso de cordones extruidos de resinas termopldsticas
derretidas para wmir superficies de mate iales laminares resinosos
termopldsticos en la produccidn de bolsas totalmente pldsiicas no
ha gido hasta el presente considerado factible.

Bl primer corddn de resina termopldstica derretida e xtruida
gque es usada para unir una superficie de vaina de vélvula & la
solapa en el borde vertical o iateral de la Ldmina de acuerdo con
el procedimiento de la presente invencidn no necesita ser mds lar-

g0 o extenderse mds a lo largo de 1la solapa en el borde de la 1lé-

21592
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ming gque lo que es necesario pars unir la tire o solapa en el
borde de ca vaina de vélvula firmemente @ la lémina. Después
gque la vaina de vélvule es unida a la 1ldmina y el cordén de la
regina na sido enfrisdo y solidificado, laz ldmina es plegada en

un tubo de bolsa y el segundo corddén de resina temmoplésiice es

“extrnido sobre la solapa o tira en el borde del lado opucsto de

la lmine. Esté segundo corddn, cuya finalidad es unir la otra
superficie de la vaina de vélvula a la otra pared de la holsa y
de unir las dog solepas en los lados de 1la bolsa en una cogtwra,
debve ser tan largo como la costura o solapas en los bordes de la
lémina que deben ser unidos. Si el primer corddn de resina ter-
mopléstica se extiende 2 lo largo de la extensidn total de la so-
lapa en el borde de la ldmina, el segwndo corddn deve ser poeferi-
blemente extrufdo de menera de dejar el primer corddn en la par-
te exterior en lugar de la parte interior dsl tubo de holsa, tal
como se especificd precedentemente dado que dicho primer corddn,
al cual sélo estd unido un lado de la vaina de vdlvula puede ser-
vir para reforgzar la solepa o borde saliente en la costurs y ha-
cerlo menos susceptible al desgarremiento.

Aungue el témino costura es usado en tode este memoria
descriptiva para hacer referencia a las tiras o solapas sobre-
puestas Ge la ldmina, debe entenderse que el término también in-
cluye lag costuras enrrollzdas es decir costuras hechas por arro-
llamiento ¢ enroscamiento en un borde de un lado de la lémina so-
bre si misme y uniendo la superficie posterior de la lémine en
une solape enroscade 0 enrrollad'a con la solapa en ¢l borde de
la superficie delentera del lado opuesto de la lémina, como asi
tanbién por cogturas hechas por arrollsmiento, o enroscado o de
las solapas en ambos bordes laterales de la lémina de memera (e

las superficies posteriores de ambos lados de la maqrina sean ple
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gados y unidos. Las costuras realizadas uniendo dichas solapas
enrrolladas o circunvaladas son deseables para realizar bolsas
con refuerzos laterales como asi también para unir las solapas

en los bordes de le vaine de vdalvula a las paredes de la bolsa en
la abertura de la vdlvule. las costuras formadas de dichos plega—
dog circunvaladog o solapas enrrolladas también sirven pare dis-
minuir la tendencia de les bolsas a desgarrarse en las costuras

0 uniones y contribuir de ese modo & dar une resistencia edicilo-
nal a la bolsa.

Aungue la presente memorie descriptiva se refiere particu-
larmente a bolsas formadas de una sola limina o pliegue de un ma-
terial laminar resinoso termopldstico tal como aguéllas resliza-
dag de resinas de polietileno, polipropileno, polid oruro de vi-
nilo y policloruro ds vinilideno, debe comprenderse que los lami~
nados o lémines compuegtas de estas resinas con cada una de las
otras y con otres resinas termoplésticaé, como por ejemplio, resi-
nes poliamidas tal como los nylons, resina de poliester tal como
"Mylart (merca registrade de E.I. Dupont de Nemours & Co. para
un polimero de ester de glicol del écido tereftdlico), y copolii-
meros de etileno y acetato de vinilo, que incluye aquellos lemi-
nados o léminas compuestas que han sido producidas por revesti-
miento de extrusidn o revestimiento, de emulsidn o mediante la
laminacidn por medio de calor y presidn, estén inclufdes dentro
del alcance de esta invencidn.

Ies bolsas con vélvula totelmente plésticas de la presen-
te invencidn y los procedimientos para su produccidn som descri-
tos més adelente con referencia a los dibujos que se acompafimn
que son los siguientes:

Lo PIGURA I es una vista superior de una lémina antes de

ser plegade em wn tubo de bolsa dsl cual estd fommada la bolsa
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de la presente invencidn, que ilustra les paredes interiores de
la bolse extendida, las lineas de pliegue reguieren formar Llos
refuerzos laterales de la bolsa, y una vaina de valvula que 0a
gido unidae a las paredes de la bolsa por medio de un corddn de
una resina bermoplistica.

Ia FIGURL 2 es una viste frontal de una bolsa con vdlwila
reforzadsa achatada de la presente invencién.

Las FIGURAS 3, 5 y 6 son vistas en corte agrandadas de la
bolsa a través de las lfneas de corte correspondientemente mmeradas
de la FIGURA 2.

La FIGURA 4 es una vigte en corfte de la bolsa a lo larsgo
de la linea de corte 3 de la FIGURA 2 que representa uns forma de
la vaina de vélvula represemtada en la FIGURA 3.

La FIGURA 5 y 6 son viétas seccionales que representan una
tira de cierre extremo en las lineas de corte correspondientemen-—
te numeradas de la FIGURA 2.

La FIGURA 7 y 8 son vistas en perspectiva de los dngulos
superiores de lag bolses que muestren dos tipos adicionales dife-~
rentes de cierres de extremo en corte parcial.

La FIGURA 9 es una vista en corte de sin otro tipo de cie-
rre de extremo,

Las FIGURAS 10a y 10b son vistes en perspectiva tres cuar-
tos fragmentedas de wne méguine para la produccidn continua de
bolsas en que el procsdimiento de le presente invencidn es repre-
gsentado esquendticemente.

Les paredes de la bolsa de la presente invencidn estdn for-
madas de una sola ldmina integral 1 de un material resinoso ter—
mopldstico tal como se ilustra en la FIGURA 1, que consiste de pe-
redes delanteras y traseras 2 y 3, respectivamente. Las lineas 4

v 5 de la PIGURA 1 que consisten de puntos y rayas representen lag
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lineas a lo largo de las cuales es plegada la ldmina ﬁara égrmar
las paredes laterales reforgzadas que son ilustradas en las vistas
en corte de las PIGURAS 3 y 4.

Al plegar las léﬁinas en-un tubo de bolsa, el lado 2 es re-~
ferido como la solapa larss mlentras que el lado 6 de la pared
3 es referido como la solapa corta.

Antes que la lémina 1 sea plegada en un tubo de bolss, no
obgtante, un corddn 7 de una resine termopldstica derretidu es
extruida de una bogquilla de una matriz de extrusibén 8 (PISY
10a) sobre la solapa en el borde lateral del lado posterior de
le pared delentera 2 de la bolsa a medida gque la lémina avonza pro
gresivamente.en la maquins.

lientras que el carddn extrufdo estd ain caliente y plds-
tico, una wina de vélvule 9 formads plege & una vez sobre si npis-
ma uns lémina de material resinoso termoplédstico que puede ser y
preferiblemente es més delgada que el material de lémina resino-
se termopldstica del cual son hechés las paredes de la bolsa, es
colocado en el corddn extruido 7 y estd unido por medio de este
cordén a la pared 2 prenseando, por ejemplo, por medio de un rodi-
1lo de presidén 10 tal 'como se ilustra en la FIGURA 10A.

Degpués que uné'éuperficie de la vaina de vdlvula 9 ha si-
do unida a la pared delambera 2 la lémina es luego formeda en un
tubo de bolsa y prensada chata con la vaina de valvula unide 9
Plegada sobre la parte inferior del tubo de bolsa y sobreimpues-—
te sobre le solapa 6 que es la solapa & lo largo del borde del
lado frontel de la pared trasera 3.

Las solapas sobrepuestas 2 y 6 de la bolsa achatada son
luego extendidas aparte o separadas para admitir la boguilla de
una matriz de extrusidén 11l que es luego colocado & través de los
mismos, del cual un segundo corddn 12 de res%nahtepmgp;éstica es-

U LYes
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extruido sobre la solapa 6 como wn corddn continuo, o de un ex-
tremo al otro extremo de la bolsa si 1z bolsa es sdlo una. intes
que el corddn sea enfriedo y endurecido, las solapas sobrepues-
tag 2 y 6 son prensados juntos, como por ejemplo con otro rodillo
de presidn 13 tal como se ilustra en la FIGURA 10B pare derretir
juntos el corddn y las superficies adyacentes del material lami-
ner de resine termopldstica. Este segundo cordén extruido de ze-
gine termoplistica sirve para cerrar la costura del tubo de la bol
sa como asi también para unir el lado no unido hasta ese momento
de la vaina 9 a la solapa corta 6 de la pared trasera 3 de la bol-
S8. '

Cuendoc las bolsas son realizadas de un rollo continuo de
naterial de lémina resinosa termopldstica tal como la represenia-
de esquemdticamente en las FIGURAS 104 y 10B, un dispositivo de
corte convencional 14 es emplesado para cortar el tubo de bolsa
continuo en largos de bolsa adecuados. En esta operacidén de cor-
te los extremos de las paredes dedas bolsas deben ser cortadas
pare ser coextensivo con los bordes superiores de la vaina de vdl-
vula 9. —

Log extremos sbiertos 15 del tubo de bolsa son lusgo cerra-
dos de unsa menera convencional, cano por ejemplo, cosiendo los
extremos con un hilado tal como el representado en le FIGURA 8;
cubriendo los extremos con une cinte autoselladora 16 tal camo
la representsda en la FIGURA T; o derritiendo los extremos Jun-
tos tal como se representa en la FIGURA 9, poniendo los bordes
coextensivos del mismo en contacto con una superficie caliente
nentenida a unse temperaturs suficiente como para derretir la re-
sina termopldstica. Sin embargo, un cierre de extremo preferido
17 que es ilustrado en las FIGURAS 2, 5 y 6 es el cierre de extre-

no gque eg aeplicado a log extremos coextengivos de la bolsa derri-
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tiendo preliminarmente los bordes juntos y luego extruyendo o~
bre los bordes y superficies externas en los extremos de la bol-
sa una tira continua de un material de lémina resinosa termoplas-
tica derretida de la cual son hecnas las paredes del tubo de le
bolsa que tienen un corte transversal en forma de U y lwege esti~
rendo y formendo la tira extruida de meners que tiene un sorte
transversal eliptico que es conocido.

El corte representado en la FIGURA 4 ilustra el resultado
producido cuando las solapas.de la vaina de vélvula 9 teminan
én ambos lados antea de ser unidos primero a la solapa larga 2
¥ luego a la solape corte 6 con los dos cordones 7 y 12 de resi-
na termopléstica.

Beta solicitud que corresponde a las presentadas en los
Estados Unidos de América el 5 de Julio de 1983, bajo el niferc
293.005 y 19 de Junio de 1964, bajo el nimero 376.511, se acoge

a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre Pro-

piedad Industrial.
! NOT A !

Los puntos de invencidén propia y nueva que se presentan
para que sean objeto de esta solicitud de Patente de Invencidn
en Lgpafia, por VEINTE afios, son los siguientes:

1¢.,~ Un procedimiento para la produccidén de una bolsa con
vélvula'totalmente_de plastico que comprende: &) extruir, sobre
una solape de une ldmina de un materisl resinoso temopléstico
del cual son formadas las paredes de la bolsa, esenmcialmente pa-
ralela y préxime al borde de la solaps que serd incluida en una
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costura lateral vertical de la bolsa, wn corddn de uns resins
termopléstica derretida que es compatible con 1a resine termo-
pléstica de la cual es hecha la 1ldmina que forma las paredes de
la bolsa, b) aplicar al cordén derretido extruido de ese modo

de la resina termopléstice compatible mientras que el cordén es-
%4 aun caliente y pléstico wna vaina de vélvula que copsisse de
une lémina esencialmente rectangular de un material laminar re-
sinoso termopléstico que es compabible con la resine termoplés—
tica de la cual es hecha le lémina que forma las paredes de la
bolsa que ha sido plegada una vez sobre si misma de wna mensca
tal que el borde que es plegado es esencialuente coextensivo aon
el borde superior horizontal de la limina de la cual son forma-
des las paredes de la bolsa y los extremos laterales abiertos
verticeles de la vainae de la vélvula més prdximos del borde de
la 1émina son esencialmente coextensivos con el corddn extruido
vertical de la resina termopidstica compatible derretida, c) pren-
sar la solapa del borde exterior de la vaina de vdlwula en con-
tacto con el corddén extruido subyacente de resina temmopléstice
compatible derretida mientras que el corddén estd aln caliente y
pléstico, uniendo de ese modo la vaina de vélvula a la lémina de
la cual son formadas las paredes de la bolsa, d) pleger la lémi-
ng en vn tubvo de bolsa esencialmente chato en que la golepa & la
ouel estd unida la vaine de vdlvulae y la vaina de védlvula estd
sobreimpuesta y en relacidn sobrepueste con la solapa en el bor-
de opuesto de la limina, &) extruir, sobre la solapa inferior del
fubo de bolsa esencialmente chato mientras que las dos solapas
que sobreponen son desplegmdas aparite, un segundo cordén conti-
nuo de wna resina termopléstica compatible derretida paralels al
borde de la solapa, f) inmediatamente poner en contacto la sola~
pa superior del tubo de bolse esencialmente chato con la solapa

301692
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inferior sobre la cual el corddn continuo de resins termoplés—
ticae compatible derretida ha sido extruido mientras que el cor-
adn estd ain caliente y pldstico, y &) subsiguientemente cerrar
ambos extremos horizontales del tubo de la bolsa.

2¢.~ Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1,
on el cual ambos extremos abiertos horizontales del tubo de bol-
ga estdn cerrados para someterlos a una temperatura gque exccde
del punto de fusibn de la resina termopldstica de la cual osté
constituida la lémina que forma las paredes de la bolsa.

3%,- Un procedimiento pare la produccién de una bolsa con
vélvula; totalmente de pldstico.

Tal y como sSe ha descrito en la Memoria que antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompafisn y con 1los fines gpe
se han especificado.

Esta Memoria conste de quince hojes escritas a mdquina por

una sola cara, A '\965

Madrid, 29
BT

301682
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