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P A T E N I. E 

D E
I N V E N C I O N

por ttuN PROCEDIMIENTO PARA FABRICAR RECIPIENTES FLEXIBLES", 
a í-avoi de la  firma italiana POLYMER INDUSTRIE CHIMICHE,
S.p.A., Tosidante en MILAN (Ita lia ).

MEMO RÍA DESCRIPTIVA

Este invento ae refiere a un método para fabri­
car reoipientea flexib les, hechos de pláatioo, papel, 
ynte^ tela n otro material y-provistos, en la  parte supe­
rior, de u.n dispositivo del tipo de válvula que permite 
llenar el reoipiente por medio de las máquinas asnales 
para llenar bolsas y, ana vez está llena la  bolsa, proda- 
oa el oierre aatomático.

Otros objetos de este invento son tambián los 
reoipientea flexibles obtenidos por el nuevo mátodo y 
los dispositivos del tipo de válvala plana, de estraotara 
completamente nneva.10
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Se oonocen ya recipientes flexibles provistos ce 
dispositivos <3el tipo de válvula para el cierre automático; 

coa frecuenoia tienen características oonstruotivas que 
haoeh compleja su realización e implican miltiplea conexio­
nes, desecM. de materiales y operaciones de cierre compli­
cabas, lo que influye notablemente en el coste total del 
recipiente.

Objeto de este invento as un nuevo mátodo y un 
nuevo tipo de recipiente provisto de un dispositivo del 
tipo de válvula que mejora los tipos anteriores de reci­
pientes y los métodos oonooidos, por simplificar de 
manera ventajosa y decisiva el prooeso de fabricación.

El mítodo a que ae refiera este invento se 
caracteriza por el hecho de emplearse oomo material de 

partida un artículo tubular, abierto por lo manos en uno 
de los extremos transversales, por el hecho de que dentro 
de este artículo, a corta distanoia de su borde superior 
transversal, el elemento valvular plano está fijado por 
medio de un sujetador que se extiende a lo largo de dos 
lados adyacentes del mencionado elemento, por el heoho 
de que la pared del recipiente está oortada o abierta 
cerca de la ramificación del sujetador, paralelamente 
al eje longitudinal del reoipiente tubular, por el heoho 
de que el artíoulo tubular se aplana luego para que las 
dos paredes se pongan en contacto entre s i, a fin  de 
obtener un borde longitudinal extremo del reoipiente cerca 
del corte, y por til timo por e l heoho de que la parte 
superior y el fondo del artículo tubular se obturan, 

hallándose la  obturaoión de la parte superior ligeramente 
por enoima del borde superior del elemento valvular y
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sirviendo para fi ja r  permanentemente el borne extremo 

longitudinal obtenido por la dobladura preoedente.
La sujeoión del elemento valvular del artículo 

tabular se extiende a lo largo de dos lados ortogonales, 
ano de los onales es al lado paralelo y opuesto al lado 
del elemento valvalar más oeroano al borde superior del 
reoipíente tabular.

Segán una oaraoteriatica del invento, la sujeción 

a lo largo de los dos lados ortogonales presenta una oone- 
xión semicircular en el oruce de sus ramas.

El corte en la  pared del recipiente se efectúa 
en el centro de la conexión, oon una dirección paralela 
al eje longitudinal del reoipiente tubular.

La operación más importante del procedimiento de 
este invento es el aplanamiento del elemento tubular 
para obtener el borde longitudinal extremo del recipiente. 
Segán una primera modalidad de este invento, dicho borde 
extremo se hace de modo que el corte ooincida con ál, o 
sea que la  booa del reoipiente está precisamente en un 
extremo, es deoir, a lo largo de la  generatriz más externa. 
En este oaso las dos ramas del sujetador descansan en dos 
paredes distintas del elemento tubular.

Segán otra modalidad del invento, el borde extremo 
se hace en posioián tal que el oorte sea más interno que 
ál, es deoir, de modo que la  booa del recipiente se 
despLaoe en una zona interna respecto a una de las paredes. 
En este oaso las dos ramas del sujetador están situadas 
en una parte del elemento tubular, con lo que se obtiene 
un nuevo tipo de válvula, caracterizado por el heohonde 
que tiene una sujeoión ánioa a dos ramas prtogonales,
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Laa ventajas que ofrece este invento, como se 
desprende de la descripción que signe, dependen de tres 
hechos oonootnitantes, que no se presentan contemporánea­
mente en ningu.no de los tipos conocidos antes; a saber:

1) an artículo msnafaotarado tabalar, con an extremo, 
por lo menos, abierto, se asa oomo caerpo del reci­

piente, y se asa an elemento plano para la  válvula de 
dicho recipiente;

2) tan solo tres operaciones, muy sencillas, son salicien­
tes, a saber: ana de sujeción, una de corte y ana de 
dobladura (evidentemente, además de las sujeciones de 
la  parte superior y del fondo del recipiente) y, sobre 
todo,

3) las sujeciones requeridas para realizar el recipiente 
con su válvula implican siempre y exclusivamente:dos 
espesores de pelíoala, laminado o tela.

La descripción que sigue se refiere a la  fabricación 
del reoipiente a partir de ana película tabalar, hecha 
de ana material plástioo; pero tambián puede servir el co­
mienzo oon ana película plana, que se dobla y obtura con ana 
aajeoión longitudinal para formar el tubo.

De manera análoga, estas consideraciones se 
aplioan á los recipientes de papel, tela, yate a otros 

materiales.
El invento se expone ahora haciendo referencia

al dibujo adjunto, en el que:
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la Figura 1 es una vista frontal del elemento 
valvular V;

la  Figura 2 es una vista esquemática en pers­
pectiva del elemento tubular T, con el elemento V fijado 
dentro de á l ;

la  Figura 3 es una vista esquemática, parcial­
mente en perspectiva, de la  parte del reoipiente a que 
se aplioa, por dentro, el elemento valvular V; en este 
oaso el reoipiente se representa por medio del elemento 

tubular T mientras que el elemento V se expresa por 

medio de trazos, ya que está dentro de dicho tubo;
las Figuras 4 y 5 son dos vistas frontales 

esquemáticas, limitadas tínicamente a la  parte del reci­
piente a que se f i ja  la  válvula V;

la Figura 6 es una vista, parcialmente en pers­
pectiva, de la estructura de la válvula, correspondiente 
a la alternativa del invento que ae representa en la 
Figura 5; en la misma Figura 4, la  pared exterior 1 del 
reoipiente se supone transparente; y

la Figura 7 es semejante a la Figura 6, pero 
correspondería la  alternativa de la Figura 4.

En la Figura 1, V es el elemento valvular plano, 

constituido por una tira o una pieza que tenga cualquier 
forma o tamaño y presenta ouatro lados b, o y d.

En la figura 2, T indioa el articulo tubular 
(película, laminado o tela) abierto en los dos extremos 
transversos; dicho elemento tubular T puede imaginarse 
oomo a i presentara una cara o pared delantera 1 y una 

cara de pared trasera 2.
El procedimiento de este invento establece, como
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primera etapa, la  inserción de V en T y su fijación  a 1& 
oara 1 por medio de ana sola sujeoián interna a las dos 
ramas Sb y Se.

Por la  Figura 3, qae maestra ana vista de pers- 
5. pectiva nnicamente de la, parte T ooneotada a V, pnede

verse que e l  elemento plano V, qne forma la válvnla, se 
ha fijado .por dentro a la pared 1 de la  película tubu­
lar T qne forma el reoipíente, procediendo de modo que 
un lado a) de dicho elemento V sea paralelo al borde 

10. superior X de la pared tubular del recipiente y está

situado a una distanoia dada de diabo borde (por ejemR 
pío, unos centímetros) y efeotuando un oierre continuo 
en forma de L, que ooneota oon la pared de la  bolsa 
un lado oorto b) de Y y el lado largo o) opuesto a a).

1$. Sb y So indioan el orden de las ramas de
dicha sujeoián (por ejemplo, sellado en el caso de los 
materiales termoplásticos).

La sujeción ae efectúa convenientemente de modo 
que se obtenga, en el cruce de las ramas Sb y Se, un 

20. pequeño semicírculo R, de unos centímetros de diámetro
por ejemplo, 1 a 5 y de preferencia 2 a 3 om) y tangen­
te a S¡̂ , semicírculo que sirve de refuerzo para el corte jt, 
que se efeotua inmediatamente despuás.

Este corte t se hace solamente en la  pared delan- 
25* tera 1 del reoipiente, es deoir, no se extiende al elemento

valvular Y que está debajo, formando la  válvula, segán una 
línea paralela a tendida por el oentro del semicírculo 
R, para una seccián oomprendida entre dicho centro y punto

situado aproximadamente al nivel del extremo de S^.
30. El mátodo de este invento estableoe en este punto
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una operación que oonsiste en aplanar el tubo hasta que lea 

pareaos se ajustan entre s i; de este modo se forma una 

dobladura longitudinal L.
Esto puede obtenerse de modo que e l corte t 

coincida con ella , as decir, de modo que la boca del reci­
piente caiga justo enoima de L (Figura 5) o de modo que el 
oorte quede un poco hacia dentro raspeoto a L (Fig. 4 ).

El recipiente doblado de ese modo se sánete a 
sujeción para el cierre de la  parte superior (St) y del 
fondo, que por lo tanto dan una disposición permanente a 
la  dobladura, Asi se obtiene el recipiente lis to  para ser 

llenado oon material.
La sujeción de la parte superior Ŝ . debe efectuarse 

paralelamente al lado a del elemento plano V y a la mínima 

distancia posible de este lado, pero sin comprimirlo, o 

sea, en otras palabras, el lado a de V está libre y no 
ligado, pues el cierre afecta solamente a las dos pare­

des 1 y 2 del recipiente.
Este hecho constituye un elemento distintivo de 

este invento.
Procediendo tal como se ha descrito se forma una 

válvula en bo lsillo , que permite llenar el recipiente y, 
despuós del ensacado, asegura el cierre por la presión que 
ejerce el material ensacado sobre el elemento V que forma 
la válvula, que tiene lados a) y d) no restringidos.

Las disposiciones adoptadas por V segtín la dobla­
dura L, expuestas en las Figuras 4 y 7 de una parte y en 
las Figuras 5 y 6 de otra parte, son funoionalmente idán- 
tioas; las diferencias estriban únicamente en la estructu­
ra, a saber: en la  disposición a que se refiere la Fig. 4



y en la  vísta de perspectiva de la Fig. 7, e l  corte está 
situado ligeramente haoia dentro respecto al nervio L del 
recipiente; en este caso las sujeciones y 3̂  se hallan 

ambas en la  parad 1 de T.
5. En la  disposición de las Figuras 5 y 6, por el

contrario, el corte jk coincide con el nervio L; en este 
caso V está fijado con el lado por el cierre a la  
pared 1 y con el lado b por medio del cierre Sb & pared 2 
del elemento tabular T.

10. Con vistas a la  claridad, en les Figuras de pers­
pectiva 6 y 7 el elemento tubular T que forma el recipien­
te se supone transparente.

En conclusión, debe observarse la originalidad, 
sencillez y elegancia de este tipo de recipiente valvular

15. y del procedimiento de fabricación.
Existe un solo elemento plano que forma la  válvula 

y además el conjunto de los tres cierres requeridos para 
obtener el recipiente implica únicamente dos espesores de 
la película y nunoa más de dos, como poddfa suoeder en los

20. tipos anteriores de recipientes, en los que la buena reali­
zación de los cjerres y su sellado eran problemáticos.

Con el procedimiento y los tipos de válvula a que 

se refiere este invento se eliminan definitivamente aquellos 

inconvenientes.
25. El invento se ha descrito con referencia a algunas

modalidades particulares de realización; sin embargo, es eviden­
te que oabe realizar varias modificaciones y variantes sin 
separarse del espíritu ni salirse del alcance de este invento.
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Desorito el objeto del presente invento, se declaran 
nuevas las siguientes reivindicaciones, con prioridad de la 
solicitad de patente italiana ns 18.627/61 del 13.l o .61.

1. Un procedimiento para fabricar recipientes flexibles 
de un material plástico, papel, tela n otro material, 
provistos de un elemento valvular plano, de preferencia 

rectangular y hecho de nn material que puede ser igual 
a l material de laa paredes del reoipiente o distinto de 
¿1, elemento valvular que permite llenar el mencionado 
reoipiente por medio de máquinas automáticas llenadoras 

de bolsas y cerrar automáticamente el reoipiente llenado* 
que se c a r a c t e r i z a  por el hecho de que un 

artículo tubular, abierto en uno por lo menos de los 
extremos transversos, se usa como material de partida; 
por el heoho de que dentro de este artículo, a breve dis­
tancia de su borde superior transverso, el elemento val­
vular plano está fijado por medio de una sujecián que se 
extiende a lo largo de dos lados adyacentes de dicho 
elemento; por el hecho de que la pared del recipiente 
está cortada o abierta ceroa de la  rama de la sujecián 
paralela al eje longitudinal del recipiente tubular; por 
el heoho de que el artíoulo tubular se aplana luego para 
que las dos paredes contacten entre si, oon el fin  de 
obtener un borde longitudinal extremo del recipiente cerca 
del corte; y por el hecho, finalmente, de que la  parte 

superior y el fondo del artíoulo tubular ae cierran, oon 
el cierre da la parte superior ligeramente por encima del



borda superior del elemento valvular y sirviendo para 
f i ja r  permanentemente el borde extremo longitudinal obte­
nido por la dobladura precedente.

2. Un procedimiento oonforme a lo definido en la reivin- 

dioaoián 1, caracterizado por el hecho de que la sujeción
del elemento valbular del recipiente se extiende a lo 
largo de dos lados ortogonales, uno de los cuales es el 
lado paralelo y opuesto al lado del elemento valvular 
más oeroano al borde superior del elemento tubular del 
reoipiente.

3. Un procedimiento conforme a lo definido en las 
reivindicaciones 1 y 2, caracterizado por el hecho de que la  
sujeoián a lo largo de los dos lados ortogonales presenta 
una oonexián semicircular en el cruoe de sus dos ramas.

4. Un procedimiento oonforme a lo definido en la  
reivindicaoián 3, caracterizado por el heoho de que el corte 
en la pared del reoipiente se efectúa en el oentro de la 
conexián, oon la  direocián paralela al eje longitudinal
del reoipiente tubular.

5. Un procedimiento oonforme a lo definido en las 
reivindicaciones precedentes, caracterizado por el hecho de que 
el elemento tubular está aplanado, para obtener el borde 
longitudinal extremo, de modo que el corte está situado 
ligeramente hacia dentro de dicho borde.

6. Un procedimiento conforme a lo definido en las reivin 
dicaoiones 1 a 4, caracterizado por el heoho de que el 
elemento tubular está aplanado, con lo que se obtiene un
borde longitudinal extremo que coincide oon el corte 

praotioado en la  pared del reoipiente.
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7. Un procedimiento para, fabricar recipientes f l e ­

xibles. .

Según se describe y reivindica en la presente memoria 
descriptiva que consta de once hojas foliadas y esorites a 

5# máquina por ana sola cara, acompañadas de das láminas de
dibujos.

Madrid, a 11 de Octubre de 1962 
POLTMEH INDUSTRIE CHIiaCHB S.p.A. 

p.a.
JA'ME ÍSERM MHHAltEs 
P P,
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