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El invento se refiere a un procedimiento para la fa-
bricacibén de recipientes, espeéialmente bolsas de plédstico de

aquella forma conocida en la que se produce le pared de una 14
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mine y que presentan en el interior en la proximided de su
borde sbierto miembros de clerre dispuestos paralelamente
a 61 y enfrentados entre si en forma de nervios huscos ¥
maclzos que se extienden sobre toda la anchurs de la pared
¥ que entran uno en el otro y que se pueden enganchar mutve-
mente para cerrar el recipiente. ‘ '
Estos recipientes que usualmente estan formados
del todo de una hoja de pléstico ge..pueden abrir o cerrar
otra vez hermeticamente tantas veces como se quiere empleun
do los miembros de cierre en forms de nervio. En los recipiég
tes ya conocidos de esta clase se hen moldeado agui los mien-
bros de cilerre en forma de nervio, directamente en la hoja
de plédstico, que puede ser llana o tener formas de tubo, lo
que es ventajoso en el interés de una fabricacidén racional;
para ello se sepera la materia plastica necesaria para mol -
deér los miembros de cierre en forma de nexrvio de la masa
pléstica necesaria para la fabricacidn de la hoja de plastico.
Hesta ahorg no ha sido posible formar los miembros de cierre
de ung mgteria pldstica distinta a la que sirve pars formar
la paved del recipiente, por ejemplo una msteria plastica
que se puede elaborar a una temperatura favorable, para la
formecion de los miembros de cierre 0 que tiene otro tinte, o
de dosificar la materia plastica que sirve para los miembros
de cierre, de tal forma, que se obtiene de menera sencilla
el corte transversal deseado del nervio; mas bien se trans -
porta la materia pléstice para los miembros de cierre con la

misma elta temperatura como la materia pléstica prevista para
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lp formacidn de la pared del recipiente a los sitios de moldeo
Yy por ello son necesarigs exbtensas medidas para el enfria -
miento de los miembros de cierre siendo indispensable uns
formacidn extraordinsriemente precisa de los sitios de mol -
deo que forman los miembros de cierre.

Con el procedimiento segﬁn el invento se quieren
eliminar las dificultades existentes en la fabricacidn de
est0s recipientes de materia plastica.

En el procedimiento segun el invento se emplea una
tobers de por si conocida que presenta, preferentemente en
una ranura de salida prevista en una plancha de moldeo espe~
cial, las cavidades que sirven pera la formacion de los listo
nes de clerre y que corresponden en su seccién a los perfi -
les de los listones de cierre, de forma que sale de esata ranu
ra ls hoja provista de los listones de cierre.

El procedimiento, segin el invento, se caracteriza
en que se suministrs a estas cavidades plasticas de unas exis
tencias de meterie plastica, que se ha separado de las exis -
tencias que abastecen la parite restante de la ranura de sali-
da.

La unidn por moldeo de los listones de cierre al
resto de la hoja, teniendo o bien forma de tubo o siendo lla
na, se efectun inmediatamente antes y en la renura de salida
de la tobera que es comin para las materias plasticas que prg
ceden de lag dos existentlas separadas.

El dispositivo para la ejecucion de este procedi =~
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miento se caracteriza en que conduce un conducto de ali-
mentacidén de las existencias que sirven para la formacidn
de los listones de cierre a cada una de las cavidades de
la ranura de selida de itobera que forman los listones de
cierre y que desemboca inmediantamente delante de las savi
dades en un espacio colector que desemboca en su lado fren
tal en la favidad y que preferentemente esta wnido lateral-
mente al canal de moldso por el que fluye a la ranura de
salida la materia pldstica que procede de las otras exister
cias.

Si la meteris pléstica que sirve para la formacidn
de los listones de clerre es de otra naturaleza que la ma~
teria pléstice que sirve para la formacidn de las partes res
tantes, se toman las diversas materias plésticas segfin el
invento de diferentes fusiones y se juntan solo inmediata =
mente antes 0 en la ranura de salide de la tobera respecti-
vamente.

Segin otra forme veriada de ejecucidn del proce =
dimiento segin el invento se forman los listones de cierre
enlg forme de por si conocida de materia pldstica que se sg
para de la materia pléstica que sirve pars la formecidn de
hojas, y se conduce a la materie separada entre el lugar de
separacién y las cavidades de tobera que sirven pars formar
(moldear) los listones de cierre, un colorante de un depodi
t0 egpecial de colorante pare tefiir los listones de cierrs,

En los diseflos se han ilustrado diversas formas de
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ejecucidn de los dispositivos pars moldear nervios de cie-
rre a un ‘tubo de hoja.

La fig. 1.~ represenia un aspecto parcial de mn
tubo de hoja para la fabricacién de reciplentes correspon
dientes con un par de nervios de cierre moldeado en su lg
do interior que tiene otro color que el propio tubo de ho
ja y/0 que estd fagbricado de otro material plastico.

Lg fig. 2.~ muestra un corte longitudinal por la
parte superior de una bolsa formada de un tubo de hoja se~
gun la figs 1.

Lg fig. 3.~ es un corte longitudinal por une for
ma de ejecucidén de un dispositivo pars la fabricacién de
un tubo de materia pléstica que presenta en su lado inte -
rior un par de nervios de clerre empleéndose para moldear
el tubo de materia plastics y para moldear el par de ner—
vios de cierre salidas separadas.

La fig. 4.~ muestrs un corte longitudinal per -
ciel a través de un dispositivo vaeriado para la fabrica -
cion de un tubo de materia plastica que presenta un par de
nervios de cierre en su lado interior, pars el que se ne -
cesita unicamente wna salida para la unién por moldeo de
los nervios de clerre tefildos.

La fig. 5.-’representa un dispositivo para la fg
bricacién de un tubo de materia plistica que muestra un par
de nervios de cierre en el lado interior y los cmales deben

tener solo en su superficie otro color que el tubo de mate-
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ria pléstica.

Lg fig. 6.~ 63 un aspecto parcial desde arriba.
sobre la planche de moldeo empleade en los dispositivoskaé-
gin las figures 3~5 que cubre el cono de tobera del dispo -
gitivo.

En la fig. 1, se muestra un tubo de materia plés-
tice -10- que presenta de forma de por s{ conocida un par
de nervios de cierre en su lado interior que se ha moldeado
inmediatamente a la salida del tubo. Este par de nervios de
materia plastice presdnta un nervio hueco =12~ y un nervio
macizo ~14- que tiene un corte seccidn correspondiente, y
estos dos nervios juntos forman un dispositivo de cierre al
que se entrars en mis detalle relacionado con la fig. 2.

Se fabrican usualmente de tubos de meteria plasti-
ca de la clase descrita recipientes y especialmente bolsas
que se distinguen en que se pusden cerrar o0 abrir tantas ve-
ces como se quiera.

Para este fin se cortan estos tubos de materia plés
tice & 1o lergo de una l{nes de envoltura -16- indicada con
rayes de frma que resulta una hoja, que cortada y plegada
correspondientemente, puefe emplearse para la fabricarion de
un recipiente o de una bolsa respectivemente.

Aqui formen las piezas marginales longitudinales
=18- y =20~ formgdas por la abertura del tubo unmas bridas que
coge ol que lo utiliza para abrir el cierre, y los nervios de

cierre se enfrentan de tal forma que forman un clerre hermét;
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co de recipiente cuando se aprista el nervio macizo dentro
del nervio hueco. Como se puede ver de la fig. 2, presenta
el material pléstico que formas los dos nervios de cierre
segin el invento otro color U otra naturaleza quimica que
el restante material de hoja, aunque los nervios se moldean
a la salida del tubo correspondiente de maeteria plastica im-
mediatamente sobre este.

Con 1lg fig. 3 se quiere ilustrar un dispositive
que permite transportar al lugar de unidn en la fabricacién
cont{nua de tubos de materim pléstica provistos de un par
de nervios de cierre, la materia plastica necesaria para la
formacidn del tubo de hoja separademente a le materia plés~

tica nscesaria pars la formacion del tubo de hoja, para crear

‘asd la posibilidad de poder emplear para la formscidn de los

nervios otras materias que pars la formscidn del tubo.

El dispositivo segun la fig. 3 consiste esencial -
mente en una cabeza de soplado que tiene una envoltura de
tobera -22- en la que se ha introducido un cono de tobera ~24-
preferentemente central de forma de por si conocida. Entre el
cono de tobera y la envoltura de tobers se encuenira el ca-
ngl principsl de masa gnular =25- que es-subdividido por me-
dio de un tebique perforado ~28= en un canal superior e
inferior =30~ y ~32- respectivamente. El canal parcial infe-
rior estd conectado sobre el canal de unidén =34~ a una selida
designada como total con =36~ que contiene las existencias

para la masa principsl de materia pldstica pars la formacidn
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de la pared del tubo. En el cono de tobera =24~ se ha pre-
vigto segin el invento desde su lado frontel inferior, pre
ferentemente central, otro canal de unién —38—~ para el
suministro separado de la materia pléstice necesaria para
los nervios de clerre, que se extiende eproximadamente hag
ta el centro del cono de tobera. Del extremo interior de eg
te canal de unidn se ramifican canales de suministro =40- y
~42- respectivamente que desembocen en cémaras colectoras
~44= y =46~ respectivamente que estén situadas en la regién
inmediate de la periferia del cono de tobera y que son acce
sibles desde el lado superior del cono de tobera. EL cono de
tobera esta cubierte de forma de por si conocida por una -
plaencha de moldeo -48- que, como se vé en la fig. 6 posee
cavidades en forma de ranurs ~50- y =52~ respectivamente, pa
ra moldear los nervios de cierre formados como nervio hueco
y nervio mpeizo, que se encuentran por encime de las camaras
~44= y —4b= y se abren al canal principsl de masg =26-. Al
cenal de unidén -38- se ha conectado seglin el invento une se~
gunda salids ~-54~ que conbtiene las existencies de materia
pléstica que sirven para former los nervios de cierre. La
meteria plastice preferentemente tefiida que sirve para la
fabricacién de los nervics de cierre se suministra sobre los
canales de suminisgtro -40-, -42- a las camaras colectoras
~44= «46-, Las renuras de moldeo situadas por encimg de estas
cémaras que sbren hacia el oanal principal de masa de forma

enular, moldean los nervios de cierre de lg materie pléstica
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tefilde que, sele de las camaras con existencias y la ponen
en contacto con el lado interior del tubo de materis p;és-
tica que sale del canel principal de masa -26-. Como se
puede ver de la fig. 3, se abren las camaras colectoras,
ooro se indica en =56-, preferentemente en la regidn de su
borde hacie el canal principel de mesa, de forma que ya
ge produce cierta unidn de la meteris pléstica prevista
para la formecidn de los nervios con el tubo de hoja cuan~
do sale la correspondiente materia plastica de las ranu -
ras de moldeo de la plancha de moldeo =48-. Lg disposicién
segin el invento, de las cémaras colectoras -44=-, -46- asg
gura que & pesar de las diferentes veloéidades de suminisg-
tro de ls meteris pléstice empleada paraél tubo y para los
nervios, en el punto de salide existe siempre tenta exls-
tencia de materis plédstica para la formecién de nervios,
que queds asegurada uns formacidén uniforme de nervios. En
caso dado se pueden ajustar entre si también las dos velo~
cidades de suministro de manera favorable. Como se puede
ver en la fig. 3 atraviesa ain un canal de aire -58- el
cono de tobera de formas de por si conocida en direccidén lon
gitudinal. Este canal estd unido a una fuente de aire come
primido sobre un condgoto de unidén -60-. El aire asi sumi-
nistredo sirve para enfrisr el tubo de meteria plastica que
sele de la cabeza de soplado.

La forma de ejecucidén variads presentada en la

fig. 4 muestra una envoltura de tobera —62- en la que se
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ha dispuesto, como sekin la fig. 3, céntricamente un cono
de tobera —64— forméndose por estas dos pertes el canal
enular principal de masa -66- pare la fabricacién del tu-
bo de materis. plastica. Andlogamente con el ejemplo de
ejecucidn segin la fig. 3 posee el cono de tobera -64- pa
ra moldear los nervios de cierre =12- y =14~ dos cénares -
cglectoras —68- y ~70- gque se abren hacia el lado superior
del cono de tobera. También en ests forma de ejscucidn
estd cubierto el cono de tobera por una planche de moldeo
=72~ que sobrepasa con ranuras correspondientes de moldeo
~T74- las camaras colectoras. De la fig. 4 se puede ver que
éstas camaras colectoras estan unidas sobre un cenal de
unién ~76- introducido en su extremo inferior con el canal
principel de masa de tal forms que se efectiia igualmente

un suministro separado de materis plastica para el mddeo

de los nervios de clerre, transcurriendo este canal de unidn
~76=~ inclinado hacia bajo de forma que se separa al trans =~
portar le mgteris pléstice para la formacidén del tubo forzo
samente uns determinade cantidad de meteris pléstics que
llege a las camaras colectoras pare salir otra vez despuds
sobre ka ranurs de moldeo del cono de tobers y quedar mql
deado ocomo nervio en el lado. interior del tubo. En la for-
me, de ejecucidn segin la fig. 4 estén unidas las camaras o9
lectoras -68-, -70—, gobre cada vez un fanal de suministrio
~78= y ~80- respectivamente con un cangl de unidn -82- in -

troducido eéntricamente en el cono de tobera desde el lado
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inferior que esté conectado a una fuente de coloracidn.
En este dispoaltivo se necesita por tantd unicamente uﬁa
salida que presione la materia pléstica &l cenal princi=-
pel de masa y forme as{ el tubo de hoje tifiéndose asi la
mesa de materia pléstica separada en las camarass colecto-
ras con el colorante llevado sobre los canales =82-, -%8-,
~80- g las cémaras colectoras, de modo que se originan en
el tubo de materia pldstica nervios tefiidos de materia
plastica.

En el ejemplo de ejecucidn segin la fig. 5 se
preciss iguaelmente s0lo une sallide para la fgbricagidn del
tubo de materia plastice que presione para ello materia
plédstica en el censl principel de masa -88~ formado por
una envolturs de tobera -84~ y un cono de tobera -86-, y
snalogamente con la forma de ejecucidn segin la fig. 4 hay
previstagfembién camaras colectoras en el cono de tobera
-86- para la febricacidén de los nervios de cierre que es=-
tén wnidas con su parte inferior, como se ve en -92~, con
el canal principai de masg =88-, de modo que forzosamente
llega de le materia plédstica trensportade para la formacidn
del tubo une perte separadamente a las camarss colectoras.

También en esta construccion estd cubierto el
cono de tobera de forms de por si conocida por una planche
de moldeo =98~ gue cubre las camaras colectoras con sus ra-
nures de moldeo -94~ de borde ablerto y que sirve para mol-

dear los nerviosde cierre. En este ejemplo de ejecucidn no
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se tifile completamente la materia pléatica que sale del
cono de tobera para la formecidn de nervios, sino rara
colorear 1oz nervios sirve una tobera de chisporrofeo
designada en su conjunto con ~-396- que se enouentrs inme
diatamente en el lugar de unidn de los nervios de clerre
con el tubo 8¢ hoja con cuys eyuda se chisporrotes uns
mpteria colorante insoluble sobre la superficie de los
nervios.

El invento no se limita a las formas de ejeocu-
cidn descritas. Asi se pueden moldear 10s nervios de cie-
rre en el lado exterior del tubo, en lugar del lado inte-
rior. Ademds se pueden unir los nervios de cierre también

2 ung hoja plana que forma las paredes de las bolsas.

N O T A

En esta Patente se reivindica:

1.= Procedimiento para la fabricacidn de reci =
pientes provistos de un dispositivo de cierre, especlal -
mente de bolsas de plastico del tipo en los que se produce
la pared de una hoja, y que presentan en el interior, en lé
proxipidad de su borde abierto miembros de clierre enfren -
tados entre si en forma de ranuras huecas y macizas que se
extienden sobre tods la anchura de la pared y que se ensam
blen entre si y que se engenchan mutuamente para cerrar el
recipiente, efectiandose el moldec de los listones de cie-

rre y la unidn con las hojas en la misme tobera cuye renura
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de salide prevista en una plancha especial de moldeo,
jresenta cavidades que sirven para la formacién de los
listones de clerre y que .corresponden en su seteldn a
los perfiles de los listones de cilerre, caracterizado
en que se suministra a estas cavidades (~50- =52-)
meteria pléstica de un depdsito de materia plastica
(-54-) que esté separado del depdsito de materia plds -
tica (=36~) del que se abastece la parte restante de
la ranura de sglida.

2.- Procedimiento segun la reivindicacidn 1
caractarizédo porque los depdsitos separados de mate =
ria plédstica estén formados por fusiones separadas y
selidas separadas respectivamente (-36-, -54~).

3.~ Procedimiento segin la reivindicacion
anterior, caracterizado en que se separa la materia plég
tica que sirve para la formacidén de los listones de cle~
rre en la tobers de la materia plastica que sirve para
la formacion de las hojas, y que se suministra a la ma-
terie pléstioa separsda entre el lugar de separacidn y
lag cavidades que sirven para moldear los listones de
cierre, colorante de un depésito especiel de colorante
pere tefiir la materia pléstica que forma los listones de
clerre y '

' 4.~ " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRIBACION DE RE -
CIPIENTES PROVISTOS DE UN DISFOSITIVO DE CIERRE, ESEE -
CIAIMENTE DE BOLSAS DE PLASTICO ", de conformidad en un



330627 s

- 14 -

t0do en lo esencial y fines industriales a lo descrito en

la precedente memoria descriptiva y graficeamente represen

tade en los adjuntos plancs para su mejor comprensidn.
Esta memoria consta de CATORCE hojas escritas 6

mecanografiadas por una sole cara g doble espacio.

Mearid, . _uk. i

Por autorizacidn de la interesada.
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