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PATEN?YE
DE
IN®YRODUCCION

a favor de GRUMEE, S.A., entidad espafiola, domiciliada
en Argentona (Barcelona), Calle San Julidn, 17 por
Y"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE BOLSAS TUBULARES
TERMOPLASVICAS" .

MEMORIA DESCRIPTLVA

La presente invencidn se reflere a un prodedimien-
to de ejecucidén extremadamente sencille y rdpids con el
que se obtlenen a costo muy econdmico bolsas tubulares ter-
mnopldsticas portadoras de medios de cierre amovibles, g

5e presibn eldstica y aptas pars el buen acondicionamiento de

numerose productos y articulos.

El procedimiento en cuestién consiste, en lfneas
generales, en extruir un tubo termopldstico a través de
nna hilera snulaer en la gque uno de sus elenentog, preferi-

10. blemente el interno, presenta dos entrantes perfilados, me~



De

10.

15.

204

~

-2 -

308544

diante los que en la cara correspondiente del tubo se

conforma una canal de seccifn circular partida cuyos

bordes presentan sendas aletas convergentes hacila aden=-

5ro ¥ une aleta préxime a dicha canal y cuya seccidn

comprende un tramo plano con borde en punta de flecha,
cuyo tubo se infla, se corta por una de sus generatri=-
ces situada en medio de las oitadas canal y aleta, se
dobla por su generatriz opuesta y, finalmenbte se corta
Y suelda por dos zonas transversales, con lo que la ca-
nel y la aleta quedan enfrentadas de manera gue la se-
gunda es imtroductible en la primera a presidn eldstica
para cerrar auoviblemente la bolsa.

En la bolsa se dejan dos porciones libres que,
situadas respectivamente s continuacién de lz canal, ¥
de la aleta, se recortan en la operacién de corte longitu-
dinal o en lasg de corte transversal y son utilizables co=
mo asideros y susceptibles de recibir medios auxiliares
de clerre.

Los dibujos adjunios muestran, a titulo de ejem—
plo, no limitativo del alcance de la presente invenciébn
una forme preferida de llevarlas a la prdctica, en repre-
gsentacidn esquenmdtica.

En dichos dibujos, la figura 1 es un detalle
en vista frontal de la hilera; la fisura 2 ung vista ex-
terior relativa a las operaciones de extrusién e inflado
del tubo termopldstico; las Ffiguras 3 ¥y 4 se refieren

a sendas seccliones por log planos III-IIL y IV-IV de la

figura L la figura 5 ilustra la fase de corte del tubo
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por una de sus generatrices; la figura 6 indice la ope=-

racidn de doblado por la gemeratriz opuesta, asi como

las operaciones de corte y termosoldadura transversales;
la figurs 7 ilustra la bolsa obtenida, y la figura 8 cons-
tituye un detalle en seccién alzada de dicha bolea, una
vez cerrada amo&iblemente.

Con arreglo al presente procedimiento para la
fabricacibn de bolsas tubulares termopldstica, se extruye
un tubo ~l=- mediante una hilera anular, de cuyos elemen-
tos exterior e interior respectivamente, el segundo tiene
dos entrantes perfilados =4=- y =5=. El ~4~ da por resulta~-
do en la cara interna de dicho tubo -l- un nervio ~6- de
seccibn circular hueca y partida cuyos bordes quedan dota-
dos con sendas sletas convergentes hacia adeutro -7-, en
tanto que con el entrante ~5-~ de conforma en la misma cara
interior del tubo una aleta cuya seccibn comprende un tra-
mo plano -8~ con borde en punta de fleche =9- siendo ta-
les las configuraciones de estas aleta y canal que pueden
acoplarse amoviblemente como se explicard mds adelante
para cerrar la bolaa obtenida.

Bl tubo ~l- se somete a una operacién de infla-
do tal como puede apreciarse en las figuras 2 y 4, a con-
tinnacién de lo cual se corta (figura 5) con medios adecua~
dos -10~ por una de sus generatrices situads en medio de
las aludidas canal y aleta.

Luego (figura 6) se dobla el tubo por la gene-
ratriz opuestas -ll- para formar as! el fondo de la bolsa

consiguientemnente a lo cual la canal -6~ y la aleta =8=
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quedan enfrentadas con miras a efectuarse el antedicho

A5 ENE. 8

clerres
Seguldamente, s8e corta el tubo por dos zonas
transversales opuestas -~ll= uniendo el proplo tubo por
5, tales zonas con ayuda de uns termosoldadura -l2-, con
1o que 8l mismo tiempo que el fondo ~ll- quedan congdi-
tuldoglos bordes lateralea de la bolsa y su boca ~l3-.
La bolsa obtenida se halla en condiciones de
recibir una gran diversidad de productos, tras lo que
10. es factible el cicrre (figura 8) introduciendo eldstica-
mente la aldta -8- en la canal -6- lo que se lleva a ca-
bo my venbtajosamente gracias al borde de seccidn en pun-
ta de flecha =9= que se abre paso, por asi decirlo, has-
ta dicha canal -6~ obligando a sus ramas =7- a abrirse.
156 Una vez realizada esta introduccidn, estas ramas, en vire
tud de su elasticidad, quedan aplicadas a la aleta -0~
precisamente en las ranuras formadas en la zona posterior
del borde -~9- siendo el cierre muy seguro.
La apertura de la bolsa es igualmente muy fAcil
20, bastando, como se comprende, ejercer una traccidn lateral
cornveniente en los bordes de la boca =13~ para qué la ale-
ta -8~ se desprenda de la canal =56-.
Queda previsto el formar en la bolsg dos aletas
=l4~ y =1l5= situadas a respectivamente a continuacidn de
25, la canal -6- y de la aleta -8~ mediante el recortado en la
zona de soldadurae =12- comprendida entre estag Ulbtimas y
la boca =13~ siendo aptas tales aletas =l4~ y ~15- para

actuar de asideros y para recibir evestualmente un orificio
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0 mas destinado a un cordel cinta u otros medios auxilia-
res equivalentes de cierrve.

Berdn independientes del objeto de la inven-
c¢ibn los detalles y caracteristicas accesorias empleadas
en su puesta en prdctica y, en general, cuanto no altere

le esencialidad de las sigulentes reivindicaciones.

NOTA

Ye reivindica como objeto de la presente paten—
te de introduccidn:

1. Procedimiento para la fabricacién de bholsas
tubnlares, termopldsticas, caracterizado esencialmente
por el hecho de extruir un tubo cilindrico a través de
unz hilera anular en la que unc de sus elementos presents
dos entrantes perfilados, mediante los que en la cara
correspondiente del tubo se conforma un nervio de seccibn
cireular hueca y partida cuyos bordes presentan sendas
aletas couvergentes hacla dentro y una aleta préxims a
dicho nervio y cuya seccidn comprende un tramo plano con
borde en punta de flecha,cnyo tubo se infla se corta por
una de sug generstrices situada en medio de los citados
nervio y aleta se dobla por su generatriz opuesta y se
corta y suelda por dos zonas transversales opuestas, con
lo que el nervio y aleta quedan enfrentades de manera que

la segunda es introducible en la primera a presidn elds-
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tica, para cerrar eamoviblemsute la bolsa.

2« Procedimiento para la iabricacidn de bolsas
tubulares termopldsticas de acuerdo con la reivindicacién
anterior, caracterizado esencialmente por el hecho de gue
en cualgulera de las operaciones de corte se recorban las
zonas de los bordes laterales de la bolsa comprendidas en-
tre el nervio y aleta, determinando dos aletas utilizables
como asideros y, eventualmente, aptas para la recepcidn
de nmedios auxiliares de cierre amovible.

3+ Procedimieuto para la ifabricacién de bolsas
tubilares termopldsticas.

La presente memoria consta de seis hojas folia~
das escritas a mdquina por una sola cara.

Barcelona, 15 de enero des 1965.

GRULBE, S.A.
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