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

P O R  V E I N T E  A Ñ O S  

E N E S P A Ñ A

so lic itad a  a favor de MINIGRIP EUROPE AKTIESELSKAB, socie -  

dad in d u stria l, de nacionalidad danesa, con domicilio en -  

COPENHAGEN S (Dinamarca) Gullfossgade, 4

p o r

x PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE 

RECIPIENTES PROVISTOS DE UN DISPOSITIVO DE CIERRE, ESPECIAL 4 

MENTE DE BOLSAS DE PLASTICO "

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

El invento se re fie re  a un procedimiento para la  fa ­

bricación de recip ien tes, especialmente bolsas de p lástico  de 

aquella forma conocida en l a  que se produce la  pared de una lá
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mina y que presentan en e l in te rio r ,en  la  proximidad de su 

borde abierto miembros de cierre  dispuestos paralelamente 

a e l y enfrentados entre s í  en forma de nervios huecos y 

macizos que se extienden sobre toda l a  anchura de l a  pared 

y que entran uno en e l otro y que se pueden enganohar mutua­

mente para cerrar e l recip iente .

Estos recip ientes que usualmente están formados 

del todo de una hoja de p lá stico  se,..pueden ab rir  o cerrar 

otra vez herméticamente tan tas veces como se quiere emplean 

do lo s  miembros de cierre en forma de nervio. En lo s recipien 

te s  ya conocidos de esta  c lase  se han moldeado aquí lo s  miem­

bros de cierre  en forma de nervio, directamente en l a  hoja 

de p lá st ic o , que puede ser lla n a  o tener forma de tubo, lo  

que es ventajoso en e l in terés de una fabricación  racional; 

para e llo  se separa l a  materia p lá s t ic a  necesaria para mol -  

dear lo s  miembros de cierre en forma de nervio de l a  masa 

p lá s t ic a  necesaria para l a  fabricación  de l a  hoja de p lá st ic o . 

Hasta ahora no ha sido posible formar lo s  miembros de c ierre  

de materia p lá s t ic a  d ist in ta  a l a  que sirv e  para formar 

l a  pared del recip ien te , por ejemplo una materia p lá s t ic a  

que se puede elaborar a una temperatura favorable, para la  

formación de lo s  miembros de c ierre  o que tiene otro t in te , o 

de d o sific a r  l a  materia p lá s t ic a  que sirve  para lo s  miembros 

de c ie rre , de t a l  forma, que se obtiene de manera sen c illa  

e l  corte tran sversa l deseado del nervio; mas bien se trans -  

porta la  materia p lá s t ic a  para lo s  miembros de c ierre  con la  

misma a lta  temperatura como la  materia p lá s t ic a  p rev ista  para
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la  formación de la  pared del recipiente a loa s i t io s  de moldeo 

y por e llo  son necesarias extensas medidas para e l en fria  -  

miento de lo s miembros de cierre siendo indispensable una 

formación extraordinariamente precisa  de lo s  s i t io s  de mol - 

deo que forman lo s  miembros de c ie rre .

Con e l procedimiento según e l invento se quieren 

eliminar la s  d ificu ltad es existentes en l a  fabricación  de 

estos recip ientes de materia p lá s t ic a .

En e l procedimiento según e l  invento se emplea una 

tobera de por s í  conocida que presenta, preferentemente en 

una ranura de sa lid a  p rev ista  en una plancha de moldeo espe­

c ia l ,  la s  cavidades que sirven para l a  fonnación de lo s  l i s t o  

nes de c ierre  y que corresponden en su sección a  lo s p erfi -  

le s  de lo s listo n es de c ierre , de forma que sa le  de e sta  ranu 

ra  la  hoja provista de lo s lis to n e s de c ie rre .

El procedimiento, según e l invento, se caracteriza 

en que se suministra a .e s ta s  cavidades p lá s t ic a s  de unas exis 

tencias de materia p lá st ic a , que se ha separado de la s  exis -  

tencias que abastecen la  parte restante de l a  ranura de s a l i­

da.

La unión por moldeo de lo s  listo n es de cierre  a l  

resto  de l a  hoja, teniendo o bien forma da tubo o siendo 13a 

na, se efectúa inmediatamente antes y en l a  ranura de sa lid a  

de l a  tobera que es común para l a s  materias p lá s t ic a s  que pr& 

ceden de la s  dos existencias separadas.

E l d ispositivo  para l a  ejecución de este  procedi -
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miento se caracteriza  en que conduce un conducto de a l i— 

mentación de l a s  existen cias que sirven para l a  formación 

de lo s  l is to n e s  de cierre a cada una de la s  cavidades de 

l a  ranura de sa lid a  de tobera que forman lo s  l is to n e s  de 

c ierre  y que desemboca inmediantamente delante de la s  catl 

dades en un espacio colector que desemboca en su lado fron 

t a l  en la  Cavidad y que preferentemente e stá  unido la te ra l­

mente a l  canal de moldeo por e l que fluye a l a  ranura de 

sa lid a  la  materia p lá s t ic a  que procede de la s  o tras existen 

c ía s *
S i l a  materia p lá s t ic a  que sirve  para l a  formación 

de lo s  lis to n e s de cierre es de otra naturaleza que la  ma­

te r ia  p lá s t ic a  que sirve para l a  formación de l a s  partes res 

tan tes, se toman la s  diversas materias p lá s t ic a s  seg&n e l 

invento de d iferentes fusiones y se juntan so lo  inmediata -  

mente antes o en l a  ranura de sa lid a  de l a  tobera respecti­

vamente.

Según o tra  forma variada de ejecución del prooe -  

dimiento según e l invento se forman lo s lis to n e s de cierre 

enla forma de por s i  conocida de materia p lá s t ic a  que se se 

para de la  materia p lá s t ic a  que s irv e  para l a  formación de 

ho jas, y se conduce a l a  materia separada entre e l  lugar de 

separación y l a s  cavidades de tobera que sirven para formar 

(moldear) lo s  listo n es de c ie rre , un colorante de un deposi 

to  esp ecial de colorante para te ñ ir  lo s  lis to n e s  de c ierre ,

En lo s  diseños se han ilu strado  diversas formas de



ejecución de lo s  d isp ositivos para moldear nervios de cie­

rre  a un tubo de hoja.

La f i g .  1 .-  representa un aspecto p arc ia l de 'm 

tubo de hoja para la  fabricación  de recip ien tes correspon 

dientes con un par de nervios de cierre moldeado en su la  

do in terio r que tiene otro color que e l propio tubo de ho 

ja  y/o que e stá  fabricado de otro m aterial p lá st ico .

La f i g .  2 .-  muestra un corte longitudinal por 3a 

parte superior de una bolsa formada de un tubo de hoja se­

gún l a  f ig *  1.

La f i g .  3 .-  es un corte longitudinal por una fo r  

ma de ejecución de un d ispositivo  para l a  fabricación  de 

un tubo de materia p lá st ic a  que presenta en su lado in te  -  

r io r  un par de nervios de cierre  empleándose para moldear 

e l tubo de materia p lá s t ic a  y para moldear e l  par de ner­

vios de c ierre  sa lid a s separadas.

La f i g .  4 .-  muestra un corte longitudinal par -  

c la l  a través de un d ispositivo  variado para l a  fab rica  -  

ción de un tubo de materia p lá s t ic a  que presenta un par de 

nervios de c ierre  en su lado in te r io r , para e l  que se ne -  

co sita  únicamente una sa lid a  para l a  unión por moldeo de 

lo s  nervios de cierre teñidos.

La f i g .  5.-* representa un d ispositivo  para l a  fg  

brlcación de un tubo de materia p lá s t ic a  que muestra un par 

de nervios de cierre en e l  lado in te r io r  y lo s  cnales deben 

tener solo en su superficie  otro color que e l tubo de mate­



r ia  p lá s t ic a .

l a  f i g .  6 .-  es un aspecto p a rc ia l desde arrib a  

sobre l a  plancha de moldeo empleada en lo s  d isp ositivos se­

gún l a s  figu ras 3-5 que cubre e l cono de tobera del dispo -  

s it iv o .

En l a  f i g .  1, se muestra un tubo de materia p lás­

t i c a  -10- que presenta de forma de por s i  conocida un par 

de nervios de c ie rre  en su lado in te r io r  que se ha moldeado 

inmediatamente a l a  sa lid a  del tubo. Este par de nervios de 

materia p lá s t ic a  presenta un nervio hueco -12- y un nervio 

macizo -14- que tiene un corte sección correspondiente, y 

estos dos nervios juntos forman un d isp ositivo  de c ierre  a l  

que se entrará en más d eta lle  relacionado con l a  f i g .  2.

Se fabrican  usualmente de tubos de materia p lá s t i­

ca de l a  c lase  d escrita  recip ientes y especialmente bolsas 

que se distinguen en que se pueden cerrar o ab rir  tan tas ve­

ces como se quiera.

Para este  f in  se cortan estos tubos de materia p ías 

t ic a  a lo  largo de una lín ea  de envoltura -16- indicada con 

rayas de fxma que re su lta  una hoja, que cortada y plegada 

correspondientemente, puede emplearse para l a  fabricación  de 

un recip iente o de una bo lsa  respectivamente.

Aquí forman la s  piezas marginales longitudinales 

-18- y -20- formadas por la  abertura del tubo unas bridas que 

coge e l  que lo  u t i l iz a  para ab rir  e l  c ie rre , y lo s  nervios de 

c ierre  se enfrentan de t a l  forma que forman un c ierre  hermáti
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co de recipiente cuando se ap rie ta  e l nervio macizo dentro 

del nervio hueco. Como se puede ver de l a  f i g .  2, presenta 

e l m aterial p lá stico  que forma lo s  dos nervios de cierre 

según e l invento otro color u o tra naturaleza química que 

5 e l restante m aterial de hoja, aunque lo s  nervios se moldean 

a l a  sa lid a  del tubo correspondiente de materia p lá s t ic a  in ­

mediatamente sobre e ste .

Con l a  f i g .  3 se quiere i lu s t r a r  un d ispositivo  

que permite transportar a l  lugar de unión en l a  fabricación  

10 continua de tubos de materia p lá s t ic a  provistos de un par 

de nervios de c ierre , l a  materia p lá s t ic a  necesaria para la  

formación del tubo de hoja separadamente a la  materia p lás­

t ic a  necesaria para la  formación del tubo de hoja, para crear 

a s i  la  posib ilidad  de poder emplear para la  formación de lo s 

1$ nervios otras materias que para l a  formación del tubo.

El d ispositivo  según la  f i g .  3 consiste esencial -  

mente en una cabeza de soplado que tiene una envoltura de 

tobera - 22-  en l a  que se ha introducido un cono de tobera -24-  

preferentemente central de forma de por s i  conocida. Entre el 

20 cono de tobera y l a  envoltura de tobera se encuentra e l ca­

nal principal de masa anular - 26-  que es subdividido por me­

dio de un tabique perforado - 20-  en un oanal superior e 

in fe r io r  -30- y -32- respectivamente. El canal p a rc ia l in fe­

r io r  está  conectado sobre e l canal de unión -34-  a  una sa lid a  

25 designada como to ta l  con -36-  que contiene la s  existen cias 

para l a  masa principal de materia p lá st ic a  para l a  formación



de l a  pared del tubo. En e l cono de tobera -24- se ha pre­

v isto  según e l invento desde su lado fron tal in fe r io r , pre 

íerentemente central, otro oanal de unión —38— para é l 

suministro separado de la  materia p lá s t ic a  necesaria para 

$ lo s  nervios de c ierre , que se extiende aproximadamente has

t a  e l  centro del cono de tobera. Del extremo in te r io r  de e¿ 

te  canal de unión se ramifican canales de suministro - 40-  y 

- 42-  respectivamente que desembocan en cámaras colectoras 

- 44-  y - 46-  respectivamente que están  situadas en la  región 

10 inmediata de la  p e r ife r ia  del cono de tobera y que son acce 

s ib le s  desde e l lado superior del cono de tobera. El cono de 

tobera está  cubierta de forma de por s í  oonocida por una -  

plancha de moldeo - 48-  que, como se vé en la  f i g .  6 posee 

cavidades en forma de ranura - 50-  y - 52-  respectivamente, pa 

15 ra  moldear lo s  nervios de cierre  formados como nervio hueco 

y nervio macizo, que se encuentran por encima de la s  cámaras 

-44- y - 4&- y se abren a l  canal principal de masa -26-. Al 

canal de unión - 38-  se ha conectado según e l Invento una se­

gunda sa lid a  - 54-  que contiene la s  existen cias de materia 

20 p lá s t ic a  que sirven para formar lo s nervios de c ie rre . La 

materia p lá s t ic a  preferentemente teñida que sirv e  para l a  

fabricación  de lo s  nervios de cierre  se suministra sobre lo s 

canales de suministro - 40- ,  -42- a l a s  cámaras colectoras 

- 44-  - 46- .  Las ranuras de moldeo situadas por encima de estas 

25 cámaras que abren hacia e l canal principal de masa de forma 

anular, moldean lo s  nervios de c ierre  de l a  materia p lá s t ic a
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teñida que, sa le  de la s  cámaras con existencias y l a  ponen 

en contacto con e l lado in te rio r  del tubo de materia p lás­

t ic a  que sa le  del canal principal de masa -26-. Como se 

puede ver de l a  f i g .  3, se abren la s  cámaras colectoras,

5 como se indica en - 56- ,  preferentemente en la  región de su

borde bacía e l canal principal de masa, de forma que ya 

se produce c ie rta  unión de la  materia p lá st ic a  prev ista  

para l a  formación de lo s nervios con e l tubo de hoja cuan­

do sa le  la  correspondiente materia p lá s t ic a  de l a s  ranu -  

10 ras de moldeo de la  plancha de moldeo - 48- .  La disposición 

según e l invento, de la s  cámaras colectoras - 44- ,  - 46-  ase 

gura que a pesar de la s  d iferentes velocidades de suminis­

tro  de l a  materia p lá s t ic a  empleada para/1  tubo y para los 

nervios, en e l punto de sa lid a  ex iste  siempre tanta ex is- 

15 tencía de materia p lá s t ic a  para la  formación de nervios,

que queda asegurada una formación uniforme de nervios. En 

caso dado se pueden a ju sta r  entre s í  también la s  dos velo­

cidades de suministro de manera favorable. Como se puede 

ver en l a  f i g .  3 a trav iesa  aún un canal de a ire  -58- e l 

20 cono de tobera de forma de por s í  conocida en dirección Ion 

g itudin al. Este canal está  unido a una fuente de a ire  com­

primido sobre un conducto de unión -60-. El a ire  a s i  sumi­

nistrado sirve para en friar e l tubo de materia p lá s t ic a  que 

sa le  de l a  cabeza de soplado.

25 La forma de ejecución variada presentada en la

f i g .  4 muestra una envoltura de tobera -62- en l a  que se
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ha dispuesto, como se&ún l a  f i g .  3, céntricamente un cono 

de tobera -64- formándose por e sta s  dos partes e l canal 

anular prin cipal de masa -66- para l a  fabricación  del tu­

bo de materia-- p lá s t ic a . Análogamente con e l ejemplo d6 

ejecución según l a  f i g .  3 posee e l  cono de tobera -64- pa 

ra  moldear lo s  nervios de c ierre  -12- y -14- dos cámaras 

celectoras -68- y -70-  que se abren hacia e l  lado superior 

del cono de tobera. También en e sta  forma de ejecución 

e stá  cubierto e l cono de tobera por una plancha de moldeo 

-72- que sobrepasa con ranuras correspondientes de moldeo 

-74- la s  cámaras co lectoras. De l a  f i g .  4 se puede ver que 

é sta s cámaras colectoras están unidas sobre un canal de 

unión -76- introducido en su extremo in fe r io r  con e l canal 

principal de masa de t a l  forma que se efectúa igualmente 

un suministro separado de materia p lá s t ic a  para e l mddeo 

de lo s  nervios de c ierre , transcurriendo este  canal de unión 

-76- inclinado haoia bajo de forma que se separa a l  trans -  

portar la  materia p lá s t ic a  para l a  formación del tubo forzo 

sámente una determinada cantidad de materia p lá s t ic a  que 

l le g a  a la s  cámaras colectoras para s a l i r  otra vez después 

sobre la  ranura de moldeo del cono de tobera y quedar mol 

deado como nervio en e l lado., in te rio r  del tubo. En l a  fo r­

ma de ejecución según l a  f i g .  4 están unidas la s  cámaras co 

lecto ras -68-, -70-, sobre cada vez un fanal de suminis t r o  

-78- y -80- respectivamente oon un canal de unión -82- in  -  

troduoido céntricamente en e l cono de tobera desde e l lado

3306X7
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ih fer io r  que está  conectado a una fuente de coloración.

En este d ispositivo  se necesita por tanto únicamente una 

sa lid a  que presiona la  materia p lá s t ic a  a l  canal princi­

pal de masa y forma a s í  e l tubo de hoja tiñéndose a s í  la  

masa de materia p lá s t ic a  separada en la s  cámaras colecto­

ras con e l colorante llevado sobre lo s  canales -82-, -78-, 

-80- a la s  cámaras colectoras, de modo que se originan en 

e l tubo de materia p lá s t ic a  nervios teñidos de materia 

p lá s t ic a .

En e l  ejemplo de ejecución según l a  ü g .  5 se 

precisa  igualmente solo una sa lid a  para l a  fabricación  del 

tubo de materia p lá s t ic a  que presiona para e llo  materia 

p lá s t ic a  en e l canal principal de masa -88- formado por 

una envoltura de tobera -84- y un cono de tobera -86-, y 

análogamente con l a  forma de ejecución según l a  f i g .  4 hay 

previstaq%ambién cámaras colectoras en e l cono de tobera 

-86- para l a  fabricación  de lo s  nervios de c ierre  que es­

tán unidas con su parte in ferio r , como se ve en -92-, con 

e l canal principal de masa -88-, de modo que forzosamente 

lle g a  de la  materia p lá s t ic a  transportada para l a  formación 

del tubo una parte separadamente a la s  cámaras co lectoras.

También en esta  construcción e stá  cubierto e l 

cono de tobera de forma de por s i  conocida por una plancha 

de moldeo -98- que cubre la s  cámaras colectoras con sus ra­

nuras de moldeo -94- de borde abierto  y que sirve  para mol­

dear lo s  nervlosjíe c ie rre . En este  ejemplo de ejecución no
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se t iS e  completamente l a  materia p lá s t ic a  que sa le  del 

cono de tobera para la  formación de nervios, sino para 

colorear lo s nervios sirve  una tobera de chisporroteo 

designada en su conjunto con -96- que se enouentra inme 

diatamente en e l lugar de unión de lo s  nervios de cierre 

con e l tubo de hoja con cuya ayuda se chisporrotea una 

materia colorante insoluble sobre la  su perficie  de lo s  

nervios.

E l invento no se lim ita  a  la s  formas de ejecu­

ción d e sc r ita s . Así se pueden moldear lo s  nervios de c ie­

rre en e l lado exterior del tubo, en lugar del lado in te­

r io r . Además se pueden unir lo s  nervios de c ie rre  también 

a una hoja plana que forma la s  paredes de la s  b o lsas.

N O T A

En esta  Patente se reiv indica:

1 .-  Procedimiento para l a  fabricación  de rec i -  

pientes provistos de un d isp ositivo  de c ie rre , especial -  

mente de bolsas de p lá stico  del tipo  en lo s  que se produce 

la  pared de una hoja, y que presentan en e l in te r io r , en l a  

proximidad de su borde abierto miembros de c ierre  enfren -  

tados entre s í  en forma de ranuras huecas y macizas que se 

extienden sobre toda l a  anchura de l a  pared y que se ensam 

blan entre s i  y que se enganchan mutuamente para cerrar e l 

recip iente, efectuándose el moldeo de lo s  l is to n e s de cie­

rre y l a  unión con la s  hojas en l a  misma tobera cuya ranura
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de sa lid a  prev ista  en una plancha especial de moldeo, 

presenta cavidades que sirven para l a  formación de lo s 

listo n es de cierre y que corresponden en su sebciún a 

lo s  p e r f ile s  de lo s listo n es de c ierre , caracterizado 

en que se suministra a estas cavidades (-50- -52-) 

materia p lá s t ic a  de un depósito de materia p lá s t ic a  

(-54-) que e stá  separado del depósito de materia p lás -  

t ic a  (-36-) del que se abastece l a  parte restante de 

la  ranura de sa lid a .

2 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 1 

caracterizado porque lo s  depósitos separados de mate - 

r ía  p lá s t ic a  están formados por fusiones separadas y 

sa lid a s separadas respectivamente (-36-, -54-).

3 . -  Procedimiento según l a  reivindicación 

anterior, caracterizado en que se separa la  materia p lás 

t ic a  que sirve  para l a  formación de lo s  lis to n e s  de cie­

rre en l a  tobera de l a  materia p lá s t ic a  que sirv e  para 

l a  formación de la s  hojas, y que se sum inistra a  la  ma­

te r ia  p lá s t ic a  separada entre e l lugar de separación y 

la s  cavidades que sirven para moldear lo s l is to n e s de 

cierre , colorante de un depósito especial de colorante 

para teHlr la  materia p lá s t ic a  que forma lo s listo n es de 

cierre y

4 . -  " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRISACION DE RE - 

CIPIENTES PROVISTOS DE UN DISPOSITIVO DE CIERRE, ESPE -  

CIA.LMENTE DE BOLSAS DE PLASTICO " ,  de conformidad en un



todo en lo esencial y fin es in d u stria le s a lo  descrito  en 

l a  precedente memoria descriptiva y gráficamente represen 

tada en lo s  adjuntos planos para su. mejor comprensión.

Esta memoria consta de CATORCE hojas e sc r ita s  ó 

mecanografiadas por una so la  cara a doble espacio .

Madrid, ,

Por autorización de l a  in teresada.
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