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MEMORIA DESCRIPTIVaA
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Correspondiente a la solicitud de registro de Modelo de A

Utilidad que, POrlveinte aflos, se solicita para todo el ¢
rritorio ﬁacional, a favor de Don Valer FLAX, de nacionali
' dad'francesa, residente en Vic-Fezensac (Gers), Francia,
con prioridad de la Patente suiza nim. 14.134/66, de fech
30 de Septiembre de 1.966, - - - - _—— - - - —-- .
P o =
"UN RECIPIENTE FLEXIBLE PARA LIQUIDOS"

El Modelo de Utilidad a que se refiere la presente Memo)
ria, esté destinado & garantizar la explotacidn y la pro--
piedad exclusivas, envbodo el territorio nacional, de un -
recipiente flexible para liquidos.

Los recipientes unitarids flexiplés'destinados al emba-]
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’EFQQE???P?°duCt°3 1iquidos o pastosos, confeccionados a -
ﬁaftir:de.un trozo de pelicula de material plastico termo-
soldable conformada tubularmente y sellada por sus extre—-
mos, desde el momento en que son rellenados no se pueden -
colocar més que en posicién tumbada puesto que el recipien
te lleno posee la forma de un almohaddn, més o menos ates-
tado, siempre acostado, sin porte propio y habiendo recupg
rado su seccibn de forma circular o eliptica el citado ma-
terial tubular.

-La posicidn tumbada disminuye la estética del recipien-|
te que no puede sostenerse en pié, por lo que deben ser -
apilasdos unos sobre otros durante el almacenamiento y el -
trensporte desde el lugar de produccién al de distribucidn]
con el resultado de que los recipientes que se encuentran
en el fondo de los embalajes son frecuentemente deformados
e, incluso, aplastados por el peso de los recipientes coly
cados encima.

Para evitar estos inconvenientes se ha previsto el re--
cipiente flexible gue se preconiza, que se obtienen de ma-
ners sencilla perfeccionsndo todos los recipientes que se
construyen partiendo de una pelicula tubular, siguiendo un]
adecuado procedimiento de fabriéaci&n en el gque se puede -
utilizar el material pléstico termo-soldable en forma de -
banda continua, mucho mis econdmico, forméndose la veina o
tubo al-mismo tiembo que, en dos lados opuestos, se crean
unog.pliegues longitudinales qué determinan dos fuelles -
queQ una vez lleno el recipiente,‘se despliegan y trang---
forman'eu‘forma inicial en formaude bolsa aplastada en una
forma prismética que le permite mentenerse derecho apoyan-
dose sobre cualquiera de sus cuatro caras latérales NEYQwe

res.




e

\d .. '.

. &
L 28 L2

o %0l *0% o o

e a*

45

50

55

60

65

* .

to.

.Para,mejor comprensidn del objeto y sdlamente a titulo
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ae'eﬁeﬁpib, se adjuntan dos hojas de planos en las que:
La fig. 13, representa una fase del procedimiento a se-
guir.,

‘La fig. 28, representa otra fase de dicho procedimien--

La fig. 33, representa un corte transversal por la 1i--
nea VII-VII de la fig. 28.

La fig. 48, representa una vista en perspectiva del re-

cipiente que se preconiza, completamente 1leno de producto
y en posicién.derecha con apoyo sobre una de sus caras la-
terales.

El recipiente se obtiene partiendo-de una banda conti--
nua -28- de material piéstico termo-soldable que, segin -
las figs. 18 y 28, avanza en sentido vertical descendente,
cuyos bordes 29-29’-~, se superponen y sueldan longitudinal]
mente para formar una vaina tubular estanca -27-. Esta sol
dadura longitudinal se va realizando durante el avance su-
cesivo de la banda '28f con ayuda de 1os ﬁtiles adecuados
a esta operacibn (no representados) que aconseje la técni-]
ca elegida para realizarla. -

Una vez inicisda la formacién de la vains -27-, se apli
ca una soldadura transﬁersgl'estanca que obtura la extremi
dad inferior de la misnma, después de lo cual y con la ayu-|
da de un conducto adecuado (tampoco representado), se in--
troduce en la vaiﬁa una detérminada cantidad de liquido o
pasta. Con el £in de constituir un recipiente con fuelles

lleno de producto, se aplidan contra las paredes de la val

na =-27- dos plegadores laminares rigidos -30-30"~ situados|
antagbnicamente en un plano diametral de la misma, la cual

copiara durante su avance el perfil de los citados plegado|
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fgan de escotes enfrentados -31-31°- que encuadren y guien

- fca autoportante cuyas dos soldaduras de cierre -20-20°-
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resgqxuqmndo asi los dos pliegues -2-2"- que constituyen
P” 0

ios ?uelles laterales, en esta posicidn y con ayuda de und

pareja de piezas soldantes, se aplica una soldsdura trang-
versal estanca -32- que sella el tramo de vaina ya relleno
de 1i{quido.

Es recomendable que los dos plegadores -30-30"- dispond

las piezas soldantes (no representadas) que realizan la ci]-

tada soldadura transversal -32-, a fin de mantener la vai~
na -27- en el estado perfilado que forman los dos fuelles
laterales -2-2°-, en cuyo encuadre se podra aplicar la re-
petida soldadura transversal -3%2- sin ningln obstaculo pad
ra que las plezas soldantes Puedan acoplarpse entre si.
Los dos plegadores lasminares -30-30"- pueden ser fijos
o bien podrén ser separados de la vaina T27- después de ca
da soldadurs transversal -32-, para facilitar el avance dd
la misma, y ser de nuevo aproximados un instante antes de
realizar la soldadura siguiente. De esta manera, manteni--
das en posicidén por los dos plegadores -30-30"- que inci--
den'desde lados opuestos, las dos capas de pelicula que A
iforman cada uno de los dos fuelles laterales -2-2'- de la
vaina -27- y las caras frontales de 1ls misma, seran unifi-
cadas y selladas por la soldadura transversal -32- de obty
racidn. |
" E1 resultado del proceso de fabricacién expuesto se <

ilustra en la fig. 44, con un recipiente de forma prismét¥

%quedan dispuestas en posicidn vertical en los dos lados -
%extremos del mismo. Los pliegies triangulares -21-21°-~
| -22-22°-, -23-23"- y -24-24"- se forman al desplegarse log

gfuelles laterales cuando el recipiente estd lleno y deter-—
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E?gqﬁg&g.?ormaci6n de las ocho esquinas en que se basa la
ﬁuévé gorﬁa prismitica de seccidn cuadrada o rectangular -«
que adopta el recipienté, lo que le permite mantenerse de
pié, apoyandose sobre cualquiera de sus caras lateraies, -
a‘peéar de las delgadisimas paredes del material laminar -
que lo constituye. .
Resumiendo, el nuevo recipiente flexible dispone de una
zona central en la que predbmina la seccidn cuadrada o reg
tangular determinada por las cuatro aristas -4-4"- y -5-57
que se forman al unirse entre si, los cuatro &ngulos polig
dros que en un” extremo del recipiente forman los pliegues
trisngulares -21-21°~ y -23-23"-, con los 0tros cuatro &n-
gulos poliedros que en el obtro extremo del recipiente for-
man los pliegues trianguléres -22-22°-"y -24~24°~ cuando,
al estar lleno el recipiente, se despliegan los fuelles -
que, en un principio, deformaban longitudinalmente las pan
It;es que, posteriormente son las caras lgterales superior ¢
inferior de apoyo en la ilustracibn de la fig. 44. '

Son variables las circunstancias de tamsfic, forma, matd

riales y, en genéral, todo aquello qué no suponga una alt

racidén de la esencialidad del objeto expuesto en 1a pasadi
descripci&n,rla cual deberd ser fomada en su mas amplio -
sentido y Do como una limitacidn de posibilidades de reali

zacidn;

- N_O T A

EN RESUMEN: El Modelo de Utilidad que, por veinte afios,
se solicita.para todo el territorio nadionhl, con priori--
dad de la Patente suiza nim. 14.134/66, de fecha 30 de Sep
tiembre de 1.966, ha de recaer sobre las siguientes reivin

dicaciones:
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.‘:¥a?ﬁ?%UN RECIPIENTE FLEXIBLE PARA LIQUIDOS", que -se ca-

éacterizélpor ser el resultado de la separacidn de un tro-
zo0 comprendido entre dos soldaduras transversales.de una -
vaina tubular que se forma partiendo de una banda continug
de material plfstico termo-soldable y en la que, antes de
-ser soldada, sé han producido dos fuelles laterales antagd
nicbs cuyas formas son fijadas por las dos citadas.soldadg
ras transversales.
- 2a.- "UN RECIPIENTE FLEXIBLE PARA LIQUIDOS", seghn la
reiviﬁdiéacién 18, caracterizado por el hecho de que es re
llenado de producto 1iquido o pastoso antes de que le sea
aplicada la segunda’y superior‘soldadura transversal, 10 -
que produce que el empuje del liqpido contenido contra las
paresdes del recipiente una vesz &ste completaﬁéﬁte cerrado
despiiega los fuelles en la zona cehtral del mismo deter--
minando la formecidn de cuatro pliegues triangulares cuyoé
vértices se inician en las repetidas soldaduras y cuyas =
bases determinan la formecidn de ocho esquinas, cuatro pon
cada lado, que al reunirse por medio de lgs cuatro aristaq
que se crean al estirarse los fuelles, producen la forma -l
prismitica de seccidn cuadrada‘o rectangular que permite -~
al recipiente mantenerse derecho apoyindose sobre cﬁélqu;j
ra de sus cuabro carasAlaterales,'a pesar del delgadisimo
espesor del material que coﬁstituye sus ﬁaredes.

38.- Por iltimo, se reivin&ico~como objeto sobre el que
ha de recaser el Modelo de Utilidad que, por veinte aiios, -
se solicita para todo el ferritori§ nacional, - = = = = -
- p o T |

“UN RECTPIENTE FLEXIBLE PARA LIQUIDOS"

- R . ... - -
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. .:'Jgoﬁa: gonforme queda expresado en la presente Memoria -
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descriptiva, que consta de siete paiginas, escritas a méquil

na por una sola cara, y dily ' compafian.

ANTONIO ARIGHS
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