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MENORIA DESCRIPTIVA

* * * *El presente invento se refiere en general a.*./ ^
sacos de fondo comprimible, de pared múltiple, reforzados
y extremo escalonado y más particularmente a un saccde-

* * .

5. fondo comprimible, de pared múltiple, reforzado y de*.
tremo escalonado que incluye una válvula en forma de 'tan­
guito en una esquina de un extremo para recibir un oaRÓ-
de llenado de úna máquina dispensadora de producto. *.* J

. . .

. . . .Los sacos de pared múltiple, reforzados, de 
10. extremo escalonado y de fondo comprimible son bien co­

nocidos por los expertos en el arte y en la industria se 
hace con frecuencia referencia a los mismos como sacos de 
tipo comprimible o sacos de fondo comprimible debido a 

* su único cierre extremo. Estos sacos se forman, usualmente, 
1$. con una pluralidad de capas contiguas de material laminar 

flexible dispuestas para proporcionar una pared frontal y 
una pared posterior opuesta que es apta para solapar la pared 
anterior cuando el saco ésta en su estado montado. El sar­
co se pliega longitudinalmente a lo largo de partes diame- 

20. tralmente opuestas con el fin de proporcionar un par de re­
fuerzos opuestos que se interponen entre superficies ante­
rior y posterior. Cada refuerzo tiene una porción anterior 
y una porción posterior escalonada que es apta para solapar 
la parte anterior dentro del área de solapado de las paredes
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anterior y posterior cuando el extremo del saco está en su 
estado montado.

Los sacos de tipo comprimible son bien apropia- 
dos para envasar los más diversos materiales y, en pántf-

5. cular, son útiles para envasar productos granulares de 'flu­
jo libre, productos que requieren un alto grado de pro-**

* * *.tección contra la humedad y productos de nivel aHmeTo.tj.Cio 
que requieren protección de la infestación del producto en­
vasado. La configuración de extremo escalonado permite.'JLa 

10. formación de fuertes cierres extremos. Al propio tiempo
la consistencia general del saco resulta de la dispqsíbión

*  * *  *

de los bordes terminales de las distintas paredes y refuerzos 
que forman el cuerpo tubular del saco.

Un ejemplo de saco de tipo comprimible puede 
15. encontrarse en la patente estadounidense na 3.776.451 

de J.J. Goodrich et al, cuya patente se incorpora aquí 
como referencia.

Los sacos de tipo comprimible que incluyen una 
válvula de manguito en una esquina de un extremo para 

20. recibir un caño de llenado de una máquina dispensadora 
de producto son también conocidos en el arte. Estos 
sacos son particularmente útiles por cuanto no requieren 
equipo de llenado especial para llenar el saco con pro­
ductos y no requiere que el usuario del saco tenga su 

25. propio equipo de sellado como es el caso de los sacos de
fondo comprimible de tipo de boca abierta o convencionales.

Un ejemplo de un saco de fondo comprimible con 
válvula de manguito puede encontrarse en la patente estado-
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unidense 4.069.946 de G.L. Willet et al.
En el pasado se han construido sacos de tipo 

comprimible provistos de una válvula de manguito en una 
esquina tomando una pieza utilizada para obtener un áaco 

5. de tipo comprimible convencional y formando sobre ésta- 
un corte adicional y linea de debilitamiento para , -
permitir la formación de un área de válvula en un expf&po 
cuando están desplegados los refuerzos de dicha zona.;
El manguito se forma a partir de una pieza de forma ******

3. rectangular, tal como se utiliza en la formación de yuq.
manguito valvular en un saco de extremo encolado o cpsido.

. * *
Con el fin de acomodar la operación de colocación dél 
manguito por lo menos uno de los pliegues de la piezá'áb 
saco se configura para que incluya una entalla o tira de 

15. válvula en su borde superior. Durante el montaje del saco 
la pieza de manguito se fija a la muesca valvular mediante 
adhesivo u otros medios apropiados.

Uno de los inconvenientes de esta técnica para 
incorporar una válvula con manguito en un saco de tipo 

20. comprimible es que la válvula así formada no es completa­
mente hermética. Conerecamente se ha encontrado que los 
productos, especialmente productos en polvo¡ finos, 
tienen tendencia* a fugarse a través del saco en el área 
en donde se une el manguito a la muesca de válvula.

25. Otro inconveniente con esta técnica para incorporar una 
válvula de manguito en un saco de tipo comprimible es la 
de adicionar material a la paite superior de la pieza de 
formación del saco para producir la tira de entalla para



acomodar el manguito de válvula, de lo que resulta una 
pérdida correspondiente de material por el fondo de la 
siguiente pieza de formación del saco consecutiva cuando 
las piezas de saco son cortadas a máquina una despuéd[]í& 
otra a partir de una pluralidad de tiras continuas de* pa­
pel. Esta pérdida de material produce un debilitamiento, 
estructural en el fondo del saco siguiente. Con el fjtA'̂ e 
separar este debilitamiento estructural se ha encontrado 
necesario adicionar una tira de refuerzo al fondo de ios
sacos. Evidentemente de esto resulta un costo adicipnal

.  / +

de materiales y una etapa más en el montaje del saco. *. *..
* * .  .*Asi pues es evidente que existe la necesidad* 

de disponer de una técnica nueva y mejorada para coñs-" 
truir sacos de tipo comprimible que tienen una válvula 
de manguito en una esquina de un extremo.

Constituye un objeto de este invento el pro­
porcionar un saco de tipo comprimible nuevo y mejorado.

Constituye otro objeto de este invento el propor­
cionar un saco de fondo compromible, de pared múltiple, 
reforzado, de extremo escalonado y mejorado del tipo que 
incluye una válvula de manguito en una de sus esquinas 
para utilizarse en la recepción de un caRo de llenado de 
una máquina dispensadora de producto.

Constituye otro objeto de este invento el 
proporcionar un saco de válvula en el fondo comprimible 
que es completamente hermético.

Todavía otro objeto de este invento consiste en 
proporcionar un saco con válvula de manguito en el fondo



- 6-

:X!: 7̂  y  ̂ i*: -. '-;^y f y riyB^Sg?:;

comprimible que se obtiene a partir de una pieza para 
sacos del tipo de fondo comprimible convencionales.

Constituyo otro objeto de este invento el pro­
porcionar un saco con válvula de manguito y fondo compri­
mible que puede producirse en serie y en donde las piezas 
para la formación del saco pueden cortarse de: una plqfa^ 
lidad de láminas continuas de papel sin desperdicio dé**, 
papel. .;,

Todavía otro objeto de este invento consite
en proporcionar un nuevo manguito de válvula mejorado ..

* .. *para utilizarse en un saco de válvula de manguito con .fon­
do c omprimible.

Constituye otro objeto todavía de este invento 
el proporcionar un saco con válvula de manguito de tipo 
comprimible que no requiere una entalla de válvula en la 
pieza formadora del saco para comodar el manguito de vál­
vula.

Otro objeto de este invento consiste en propor­
cionar una nueva técnica mejorada para insertar, situar 
y unir un manguito de válvula a un are a de válvula en un 
saco de fondo comprimible.

Un saco de válvula de manguito, pared múltiple, 
reforzado, extremo escalonado, fondo comprimible puede 
construirse siguiendo las ilustraciones de este invento 
a partir de dos piezas de partida. Una de las piezas 
se utiliza para formar el propio saco y la otra pieza 
se utiliza para formar el manguito que se une a la porción



de válvula del saco. La pieza utilizada para formar
el saco comprende una pluralidad de capas contiguas
de material laminar flexible que se cortan y señalan
para permitir la formación de un área de válvula en Uhá"

* +  * *

5. esquina del saco cuando los refuerzos y las paredes .1.
anterior y posterior en dicha zona están sin plegar
contra las paredes internas del saco. La pieza de .****.

.  *partida utilizada para formal* el manguito de válvula *
* + w

incluye una solapa de recogida dimensionada y configurada
10. para corresponderse con la forma del bolsillo formadQ ..+ * *

por la pared sin doblar y las porciones de refuerzo. 
Cuando se monta el saco se inserta la solapa de recogida 
en el bolsillo, se alinea con las lineas de plegado que" 
definen el fondo y bordes laterales del bolsillo y se 

15. fija en posición por medio de un adhesivo apropiado.
Una de las ventajas del saco estriba en que 

la válvula así formada es completamente hermáti ca.
Otra ventaja del saco es que se construye sin hacer 
ningún cambio en la forma del oorte de la pieza de saco 

20. con el fin de acomodar (el material de manguito.
Los anteriores y otros objetos, características 

y ventajas resultarán de la descripción que sigue. En 
la descripción se hace referencia a los dibujos que se 
acompañan que forman parte del mismo, y en donde se 

25. representa, a titulo de ilustración, una modalidad espe­
cífica para llevar a la práctica el invento. La modalidad 
se describirá con suficiente detalle para facilitar a los 
expertos en el arte llevar a la práctica el invento, y



. í.
debe entenderse que podran utilizarse otras modalidades 
y efectuarse cambios estructurales sin apartarse del alcan­
ce del invento. Por consiguiente la descripción detallada 
que sigue no debe tomarse en sentido limitativo y el ai¿gp-# - "i ̂

5. ce del invento se define mejor por medio de las reivindj.ea-
c ione s anexas.

Con el fin de que el invento pueda comprenderse 
de forma más completa se describirá ahora a título de .1. 
ejemplo con referencia a los dibujos, en donde las miomas 

10. referencias numéricas representan las mismas piezas y \en. 
donde:

+  +  *. . *
La figura 1 es una vista en planta de una porción 

de la pieza para formar el saco del presente invento;
La figura 2 es una vista en planta de la pieza 

15. de partida para formar el manguito para utilizarse con la 
pieza de partida mostrada en la figura 1 ;

Las figuras 3-7 son una serie de vistas que mues­
tran la secuencia de formación de manguito para la construc­
ción de la válvula de manguito del saco del presente invento; 

20. La figura 8 es una vista en sección tomada por las
líneas 8-8 de la figura 7 .

La figura 9 es una vista en sección tomada por 
las líneas 9-9 en la figura 7, y

La figura 10 es una vista en perspectiva de 
25. la esquina con válvula de manguito del saco del presente 

invento completamente montada y lista para el uso.
El presente invento tiene por objeto un



saco de fondo comprimible, de paredes múltiples, refor­
zado, de extremo escalonado y mejorado del tipo que 
incluye una válvula de manguito en una esquina de un 
extremo para recibir un caño de llenado de una máquinâ ***]* 
dispensadora de producto. En el pasado estos sacos se han 
construido tomando un manguito de válvula del tipo utiliza­
do en un saco cosido corriente en la zona en donde ee .HASoa.. *
la válvula para acomodar el manguito de válvula. Eate siste­
ma no ha demostrado ser totalmente satisfactorio. Por con­
siguiente según este invento ee construye un saco de válvula
de fondo comprimible variando la forma de la pieza de .partida*****
para el manguito de válvula para que se acomode a la forma 
de la pieza de partida del saco. En la construcción del saco 
de fondo comprimible con válvula de manguito se utilizan dos 
piezas de partida; una para obtener el propio saco y la otra 
para obtener el manguito de válvula.

Haciendo ahora referencia a la figura 1 se 
ilustra el extremo superior de la pieza de partida 11 para 
fabricar el saco. La pieza de partida 11 se corta a 
partir de una lámina continua de material laminar flexible, 
tal como la pieza de partida para sacos que describe en 
la patjnte estadounidense 3*776.451. Esta pieza de partida 
incluye una pluralidad de capas contiguas identificadas con 
las referencias numéricas 13, 15, 17 y 19. El numero de ca­
pas puede variar para que se acomode al uso final particu­
lar del saco y pueden formarse algunas de las capas a partir 
de papeles especiales para proporcionar las propiedades úni-



5.

10.

15.

20.

25.

cas del saco tal como resistencia al agua y resistencia 
al arrastre. Las capas 13, 15, 17 y 19 están longitu­
dinalmente escalonadas de modo que cuando la pieza 11 

toma forma de un miembro tubular se alterna la uniapy.de 
los bordes longitudinales de cada capa. * ̂ -

Tal como puede apreciarse, la pieza de partida
11 contiene un panel de respaldo 21 que está plegabKár-

. .

ment* unido a lo largo de lineas de plegado longitudi­
nales 23 y 25 a primeros paneles de refuerzo 27 y 29* 
respectivamente. Los primeros paneles de refuerzo- 27. y
29 se unen por plegado a lo largo de líneas de plegado

.  *
.  *  *  *

longitudinales 31 y 33 a segundos paneles de refuerzo 
35 y 37; respectivamente. El segundo panel de refuerzo 
35 se une por plegado a lo largo de una línea de plegado 
longitudinal 39 a una sección 41-2 del panel frontal 41. 
Por último, la pieza de partida 11 está provista con 
una línea de plegado lateral 47 y un par de líneas de 
plegado en diagonal 49 y 51 que se sitúan en la parte 
superior de la pieza de partida en la zona de los re­
fuerzos 29 y 37 y que se utilizan, tal como se describirá 
más adelante, en la formación de la porción valvular del 
3aco. El área de válvula definida por las líneas de 
plegado 47; 49 y 51, incluye dos secciones de panel 
triangulares 53 y 55, dos secciones de panel rectangula­
res 57 y 59; y dos secciones de panel triangulares 61 y 
63. Adicionalmente la capa externa 19 se corta tal como 
representa en 109 y a una distancia predeterminada de la
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linea de plegado 25 y mientras que las capas internas 13 y
15 y 17 se cortan a lo largo de una línea 111 inferior,
para formar una esquina reforzada para el manguito de vál-

. ***vula, cuando se une el manguito al saco, tai como ad.Res­
cribe más adelante. i

Tal como puede apreciarse los paneles de...\ 
refuerzo 29 y 3? están defasados entre sí para formar 
escalones y también están defasados del panel posterior 
21 y de la sección frontal 41-2 con respecto al panal
frontal 42 para formar escalones. De modo análogo; áQs* *.*
paneles de refuerzo 27 y 35 están defasados entre*-sí.

'***y del panel posterior 21 y sección anterior 41-2 del 
panel frontal 42. Según puede apreciarse, a excepción del 
numero de pliegues representado, cortes 109, 111, y lí­
neas de plegado 47, 49 y 51, la pieza de partida 11 es 
idéntica a la pieza de partida utilizada para formar 
el saco con fondo comprimible, de paredes múltiples, 
reforzado y de extremo escalonado de la patente estado­
unidense 3.776.451.

Se aprecia que solo se representa un extremo 
de la pieza de partida 1 1; sin embargo, en la figura 1 

se apreciará que el otro extremo es similar en construc­
ción pero evidentemente no incluye las líneas de plega­
do formadoras de válvula laterales y diagonales debido a 
que se forma una sola válvula en una estructura tubular 
por plegado longitudinal y reversible la pieza de 
partida a lo largo de las líneas de plegado 31 y 33 y



luego uniendo con adhesivo la sección frontal 41-1 

a las capas correcpondientes de la sección frontal 41-2. 
Cuando la pieza de partida 11 se vuelve a doblar longi­
tudinalmente a lo largo de las líneas de plegado 23y,

*  *  + *

25, 39 y 43 se forma un par de refuerzos opuestos indi­
cados de forma general con las referencias numéricas,.
65 y67 entre las paredes anterior y posterior 21.y. 41*

Haciendo ahora referencia a la figura 2 sé
*  *  +

ilustra la pieza de partida o que se utiliza en la*
, *formación del manguito de válvula 71. La pieza de partidaL **.

se obtiene de una capa única de material laminar flexible,
* .* ̂tal como papel kraft o similar, si bien puede utilizarse 

más de una capa $ara aumentar la resistencia, si Usí* 
se desea. La pieza de partida incluye un par de paneles 
rectangulares 73 y 75 que se conectan articuladamente 
entre sí mediante una línea de plegado lateral 77, 
estando un borde del panel 75 investido con adhesivo 107- 
La pieza de partida incluye además un par de cinco 
paneles laterales 79 y 81 que están conectados articula­
damente entre sí por una línea de plegado lateral 73 y 
que definen conjuntamente una solapa de recogida que 
adopta forma de trapezoide. Los paneles 79 y 81 
tomados conjuntamente están dimensionados y conformados 
para definir un bolsillo de forma generalmente trapezoi­
dal formado cuando los paneles 53) 55, 57 y 59 se pliegan
contra las paredes internas del saco.

ahoraHaciendo/referencia a las figuras 3 a 7,



se ilustra la secuencia para formar la válvula en el saco 
y unir el manguito valvular al area de válvula para for-^ 
mar el saco, cf?n válvula de manguito, del presente inven­
to. Tal como se apreciará la organización de plegag&^pa-

*  *  *  +

ra plegar los diversos paneles y secciones de panelee la 
pieza formadora del saco para constituir un área de válvu­
la es sustancial^ente igual que la organización d^aplegado* w * *
de la patente estadounidense 4-069.964. No obstante-es

* * +
distinto la posición del manguito de válvula en el área

i t - * * * *

de válvula, junto con su forma y manera de unión. ,Según
*  - ****se representa en la figura 3 la pieza de saco se ah?9 para 

adoptar una posición aplanada en la zona en donde la re­
gión de válvula con bordes 99, 101, 103 y 105 de la pieza 
71 está en registro exacto con la línea de plegado 47, 49 
y 51, y se encola en esta posición. Luego, tal como se repre­
senta en las figuras 4 a 6 se pliega el panel posterior 
21 y la sección de panel frontal 41-2 uno hacia el otro 
y las secciones 53y 55, 57 y 59 quedan sin plegar para 
formar un área de válvula. Según puede apreciarse una 
porción de las solapas 79 y 81 queda emparedada entre los 
paneles 59, 57, 61 y 63 y el resto de las solapas 79 y 81 

queda emparedado entre las solapas 53 y 55 y de este modo las 
paredes internas del panel posterior 21 y la sección del 
panel anterior 41-2 forman una interconexión completamente 
a prueba de fugas. Los paneles rectangular 73 y 85 de la 
pieza formadora de manguito 71 se repliegan luego sobre 
la línea de plegado 85. El borde superior del panel 21
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solapa el borde correspondiente del panel 41-2 debido
a los cortes escalonados en los bordes superiores.
Adicionalmente, la pieza 71 se corta previamente de modo
que el borde superior del panel 75 solape el panelt^V

5. Los bordes superiores de los paneles 21 y 75 se pliegan
luego y se fijan con adhesivo respectivamente a lQs..\
sáneles 41-2 y 73 para producir la esquía valvuls&M*
completa, tal como se representa en las figuras 7 JLO.
Debido a los coitos 109 y 111 la mayor parte del boi^e

10. enrollado del panel 21 cubre el borde del panel 41-^,
en la esquina para reforzar la junta del manguito.de,+ * ^, * válvula y saco.

Según puede apreciarse el saco puede montarse 
de forma manual o con máquina.

15- Se apreciará que diversos cambios en detalles,
materiales y disposiciones de partes que se han descrito 
e ilustrado aquí con el fin de explicar la naturaleza 
del invento podrán efectuarse por lo expertos en el 
arte dentro del principio y alcance del invento, tal como 

20. ge expresa en las reivindicaciones adjuntas.

-14 -
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N O T A

5.

IO.

15.

Descrito el objeto del presente invento, se declaran
nuevas y de propia invención las siguientss reivindicaciones:

+  *  *6 * * +

1. Saco con válvula de fondo comprimible del tigo 
que tiene pared múltiple, está reforzado y presenta extremo

S* A  *  ^

escalonado, el cuerpo es tubular, comprendiendo dicho ouerooa j*
una pared anterior, un par de primeros paneles de refuer!-

+ *  *.

zo conectados por plegado a dicha pared anterior a lo largo-'**'*'*%
de un primer par de líneas de plegado, un par de segund,os„ 
paneles de refuerzo conectados por plegado a dichos pringíibs 
paneles de refuerzo a lo largo de un segundo par de lineas de 
plegado longitudinales, y en donde una porción del saco "eñ imn 
esquina de un extremo se despliega contra la pared interna del 
saco para formar una abertura de válvula, y se inserta un man­
guito de válvula en dicha abertura de válvula, caracterizado 
porque dicho manguito de válvula se dispone emparedado entre 
dicha área valvular sin plegar y la pared interna de dicho 
saco y se fija en posición con adhesivo.

2. Saco, de conformidad con la reivindicación 1, 
caracterizado porque la porción de dicho manguito emparedado

20. entre dicha área sin plegar de dicho saco y la pared interna 
de dicho saco se dimensiona y configura para que corresponda 
generalmente a la forma del área sin plegar del saco.

3. Saco, de conformidad con la reivindicación 3, 
caracterizado porque dicha área sin plegar es de forma

2 5. generalmente trape zo idal.
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5.

10.

4. Saco, de conformidad con la reivindicación 
3, caracterizado porque los bordes terminales de la 
pared frontal, la pared posterior y los paneles de re- 
fuerzo, incluyendo el área sin plegar para formar una abers^ 
tura de válvula, están escalonados entre sí. *1"

5. Saco, de conformidad con la reivindica- r.«*
** * + * ̂cion 4, caracterizado porque el cuerpo tubular para formar

i  *  t ,

el saco comprende una pluralidad de capas contiguas de mate­
rial latinar flexible.

6. Saco, de conformidad con la reivindicación 
caracterizado porque les bordes terminales de la pluralidad 
de capas que forman el cuerpo tubular están escalonadas en­
tre si.

7. Saco, de conformidad con la reivindicación 6,
15. caracterizado porque dicho miembro de manguito se forma

a partir de una pieza de material flexible, cortándose dicha 
pieza y plegándose para definir un par de paneles rectangu­
lares y un par de paneles de forma pentagonal, estando ar­
ticuladamente conectados dichos paneles rectangulares y dichos 

20. paneles de forma pentagonal por medio de líneas de plegado 
horizontales y verticales.

8. Saco, de conformidad con la reivindicación 7, 
caracterizado porque dichos paneles de forma pentagonal tienen 
generalmente la forma de un trapezoide.
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5.

9, Saco, de conformidad con la reivindicación 8, 
caracterizado porque los bordes externos de dichos paneles 
de forma pentagonal se alinean con las líneas de plegado que 
definen el área sin plegar del saco. * *' ̂ + o

10. Saco con válvula de fondo comprimible.
1 * **

Según se describe y reivindica en la presente'TRgmo- 
ria descriptiva que consta de 17 hojas foliadas y escritas 
a máquina por una sola cara, acompañadas de los dibujos ¡regla­
mentarios .

Madrid, a 6 de Julio 1981
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