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.|8os.-Se conocen en especial recipientes cerrados, de forma

Hols ntnr, 2

- El presente invento se refiere a un procedimientc
de fabricacién de un recipiente de materia sintética, del-
gada ¥y flexiblq. ‘

Se hén reélizado ya recipientés de materia sinté-

tica, delgada y flexible, en particular para contener liqu;'

generalmente alargada, que contienen, caua uno, ung dosis
de un liquido (champd, lejfa) que son designados a menudo
con el nombre de Ysaguitos®.

" Estos recipientes cerfa@os, de materia sintética
delgada y flexible, son utilizados generalmehte para conte
ner cada uno wna dosis de un producto lfquido, destinada a
gser utilizada de una sola vez; como consecuencia, su volu-
men sobrepasa raramente algunas decenas de centilitros, aun
que un 'saquito" de este género puede ser vaciado a través
de una abertura de su pared, realizada por ejemplo por per
foracién, répidamente, y de una sola veé,'siﬁ ningung difi-
cultad de manipulacién. .

No sucede lo mismo cuuando se quieren realizar re-
cipientes de materia sintética, delgada y flexible, de capa
bided superior al medio litro, y cuando .se deSeé, ademds,
noder utilizar en variss veces sucesivas el producto 1{qui-
Ho que contienen, pér ejemplo agua minéral. En este caso, en
sfecto, el recipiente de materia flexible, una vez parcial-
nmente vaciado, no presenta ya una rigidez suficiente para Po
Cer, por ejem@lo, descansgr sobre su fondo hasta la utiliza-
cidn siguiente. Resulta incluso muy dificil variar en una
sola vez tal recipiente flexible de gran.capaci&ad, en ra-
z6n de las deformzciones que .sufre a medida que prosress su

taciado; incluso sosteniendo dicho recipiente en el curso
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Hoja ntGm. 3

del vaciado con las dos manos, es muy difieil waciarle apro
piadamente‘en otro recipiente de paredes rigidus, por ejem~
plé en uno o varios vasos. ' '

K1l presente invento permite realizar recipientes
de materia sintética, delgada y flexible, que pueden ofre-
cer una capacidad relativamente importante, por ejemplo su
perior al medio litro, presentado sin embargo, en el curso
de su vaciado, una rigidez residual suficiente- para evitar
los inconvenientes precedentenente mencionados.

Conforme al presente iﬁvento, se Crea un procc-
dimiento de fabricacidén particularmente simple, rdpido, eco
némico, y fédcilmente automatizable, en particular para la
fabricacién de un recipiente que comprenda un fondo y dos
paredes laterales, formados por una o'vafias hojas Gelga~
das de materia sintética fléxible, goldadas a lo largo de
sus bordes yuxtapuestos, estando ademds, la bolsa cerrada
seﬁaradafde la cafidad principal por una 1inea continua de
soldadura, que,reune'dos zdnus yuxtapuestas de las paredes
laterales, y encerrando el recipiente un mismo liquido en
su cavidad prlnclpal y en su bolsa, ambas cerrzdas. Bute
procédimiento de fabricacidén segin el presente invento estd
caracterizado porque consiste en formar por soldudura una
bolsita ablerta, sensiblemente de las mismas dimensiones qug
el recipiente a fabricar, enllenar estn bolsita, con un vo-
Lumen determln do de liquido, en realizar luego por soldadu
ra. una linoa de cierre de la bolsita y la lfnea de scpara-
cidn entre la c¢avidad principal y la bolsa cerrada del reci-
niente. ' |

Recipientes de muterin sintética, uelf"au ¥y £loxin~

ble, segun el presente invento, que oon tengan cada uno un
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|.mismo 1iguido en su cavidad principal y en su bolsz, ambus

_{huellas complementarizs, cque delimitan, cuando son aproximg

Sl la linez de separacibén entre la cavidad principal y la

Hoja n(im. 4.

- cerradas, pueden ser fabricados de modo continuo y, en psr
tioular, de manera enteramente automdtica, formando la bol
sita abierta en la extremidad de una banda delgada de mate-
via. sintética flexible, plegada segin su e¢je longitudinal
en dos partes yuxtapuestas, y luego, después del llenado
de la bholsita y de la realizacién de las lineas de cierre
y de separacidn, separahdo la bolsita, 1léna ¥y cerrada, del]
resto de la banda. |

El rendimiento del procedimiento de fabricacidn
segin el presente invento puede ser aumentado aln realizan
do simultdneamente la linea de cierre de la bolsita y la
linea de separacién con ayuda de un mismo Wil de soldadura

que comprendes dos electrodos aproximables, que presentan

das, un volumen sensiblemente igual al del recipiente a fa-
bricar, lleno de liquido, comprendiendo cada uno de dichos
electrodos al menos dos aristas de soldadura, que correspon

den, respectivamente, a la linea de cierre de.la bolsita y

bolsa cervada del recipiente a fabricar.
| A titulo de ejemplo, se ha descrito a continuacién
o ilustredo esquemdticamente en los dibujos adjuntos una fox
na de realizacibn del procedimiento de fabricacidén de un re-
cipiente de materia sintética, delgada y flexible, segin el
bresente invento. .
Ia figura 1 ilustra un mcdo de ejecucidén del proce
limiento de fabricacidn de recipienies segin el presente in-|
Yento. | o

Ia fizura 2 es unz vista esquemdtica, en alzado,




U1

10

15

20

25

30
08087

y II-II de la figura 2.

 3b.

nunican una con la otra, Los bordes superiores, yuxtapuestos

Los bordes superiores, yuxtapuestos de la hoja replegada no

Hoja nGm, 5

[de una forma de realizacidn de un recipiente fabricado se-
gin el procedimiento del presente invento.

Ia figura 3 es una vista en corte segin la linea

Ia figura 4 muestra cémo una banda de'materia sin
tética, delgada y flexiblé, plegada segin su eje longitudi-
nal, en dos partes yuxtapuestas, puede ser utilizada, précé
ticamente sin desperdicio, para la fabricacidn continua de
recipientes segin la fizura 2. -

" TLos recipientes representados esquendticamente en
lag figdras 2y 3 dOﬁprenden cadg uno un f6ndo 1l y dos pa-
redes laterales 2a y 2b, que estdn formadas por una misma
hoja delgada de materia sintética flexible, plegada en dos

v soldada a su vez a lo lurgo de sus bordes yuxtbapuesis, 3a

Segﬁﬁ el presente invento, dos zonas yuxtapuestas
le las paredes laterales 2a y 2b del recipiente estén reuﬁ;
las por una linea continus de soldadura 4, que estd dispues
ba de manera que inida el volumen interior del recipiente

bn una cavidad prinecipal A y una bolsa cerrada B que no co-

e la hoja replegada son necesariamente goldados uno al otrd
al nivel de 5B (figura 2), de manera que cierren completumen
te la bolsa B que contiene un liquido que la llena, de profg)
rencia, totalmente. |

En una primera forma de realizacién del invento,

bon soldados en la zona 54, que permancce asi abierta para
bermitic el llenado de la cavidad principal A wcl reciplente

bon un liguido ewalquiera; cuando egte Ultimo alecanza un ni-
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L_vel suficientz en el fonto ue la cavidud principal A, con-

quido contenido en la bolsa cerrada B. Bs notuble que la

Hoja ntm. 6

tribuye, con el liguido contenido en la bolsga cerrada B,

a conferir al;recipiente una rigidez suficiente para que
pueda reposar sobre una superflcle horlzontal por su fondo
1, 51n'deformarse fuertemente, Si la cavidad pr1n01pal A
ha sido complctamente llena de liquldo, este Wltimo podrd.
ser el. objeto de utilizaciones purciales sucesivgs, entre

las que la rigidez ¥ la estabilidud del recipiente serdn

aseguradas en particular por la rigidez resultanite del 1{-

bolga cerrada, que estd siempre llena de liguido puede, en
la forma de realizacidén ilustrada en la flgura 2, ser utilj
zada como una especie de asa o de empufladura, que facilita
el transporte del recipiente asi como su vaciado eventual-
mente. .

En una segunda forma de roa114a016n, preferida,
del reclplente ilustrado en la figura 2, los bordes superig
res, yuxtapuestos, de la hoja replegada, son soldados igunal|
mente en la zona S5i, de manera gue la cavidad prinéipal A
sea cerrada igualmente y se llene con el mismo 1iguido que
la bolsa cerrada B. Despuds de haber cortado, por ejemplo,
la esquina superior izquiers del fecipiente, segin la linea
de trazos C, se puede comenzar a vaciar el liguido conteni-~
do en la cavidad principal A cogiendo el recipiente por su
parte B, pudiendo dicho ligquido ser qtilizado 8n varias ve-
ces sucesivas sin que el recipienté se deforme fuerfemente,
y ello graeias»a la rigidez que le confiere la presencia
de la bolsa de liguido B. .

Lus linsus Du y Do-ce la figura 2. .indican gue on

igualnente posible cortar las dos esquinas inferiores del

~ POOR
Q\; M,%W



10

15

20

25

- 30
09087

Hofa n6m. |

| recipiente, munteniendo lus lineas de soldadufa corresbon—
dientes su estunqueidad.

La f;gura 4 muestra que es posible fabricar réci—
pientes segin la figura 2 cortando, prdcticamente sin dese-
chos, una banda 8 de una materia sintética, delgada y fle-
xible, plagada, segin su eje lonzitudinal 9, en dos partes
yuxtapuestas.

La fizura 1 ilustra esquemdticamente la fabrica-
cién continua de recipientes segin el presente invento, que
|contienen un mismo liquido en su cavidad principul y en su
bolss, ambas cerradas, a partir de una banda’delgada de una
nateria sintética flexible, que estd.plegada segin .su eje
lonzitudinal en dos partes yuxtapuestas, y desenrrollada
verticalmente. En esta figura los ndmeros 6a_y 6b designan
dos rodillos, montados libremente girando sobre ejes parale
los, y dispuestos de munera que.aseguren el plegado, segﬁn
S eje'longitudinal, en dos partes, de ﬁna banda de materia
sintética, flexible 7, ¥y laryuxtaposicién de las dos partes
plegadas de esta bunda. £l nimero & designa una tuberia flg
rible de suministro de liquido, cuya extremidad desemboca
entre las dos partes yuxtapuestas, Ta y.7ﬂ, de lag banda 7,
bor debajo de los rodillos 6a, 6b. Unu bolsita abierts en sy
bxtremidad supcrior se forma en la extremidad Ta~Tb de la
panda 7 soldando sus bordes yuxtapusstos 9, en una longitud
Lpropiada, con ayuda de un Util de soldadura con dos electrg
los aproximables 10z, 10b, de formas y dimensiones aﬁropia—
las. Para la fabricacidn del primer recipiente, es ademis
hecesario cerrar el fondo de la bolsita soldando ;oé bordes
Laferiores yuxtafuestoa ae -lu bandg plegada; csto prede

ser realizado con ayuda de un Util de soldadura eTpg T
250

~ QUALITY
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1 landlogo al Gtil 10a - 10b pero orientado horizontalmente.
Este Util especial no ha sido ilustrado hubida cuenta de
gue su intervencién no-es ne¢esaria mas que para la fabri-
cacién del primer recipiente.

5 Con ayuda del tubo 8,. cuyo extremidad inferior
desemboca en el interior de la bolsita abierta, precedente-
mente fbrmada, as{ como de medios ae manao y de dosifica-
cifn, que no han sido répresentados, pero que son bien co-~
nocidos, se introduce en dicha bolsita un volumen determi-
10 nado de liguido, correspondiente senéiblemente al volumen
interior final del recipiente a fabricar. '

Se realizan a continuacién, simultdneamente, una
linea de cierre de le bolsita y una linea de separacién en
tre, por una parte, lo que serd la cavidad-yrincipal del re
15 _|cipiente terminado y, por otra pérte, lo qﬁe‘seré su bolsa
cerrada, con ayuda de un mismo ¥til de soldadura, del que‘
s vigible con la figura.l una forma de realizacién preferi-
da ésfa forma de realizacién preferida del Util de soldadu
ra comprende esencialmente dos electrodos aproximsbles, lla
o0 y 1lb, que presentan huellas complementarias qgue delimitan,
cuando éstén aproximadas, un volumen.sensiblemente igual al
jel recipiente a fabricar, lleno de liquido; se ve bien en
la figura i'que, en particular, el electrodo 11b del Util
e soidadura presenta, en su cara gue estd vuelta hacia el
25 otro electrodo lla, una huella que comprende dos depresio-
hes, 124 y 12B, cuyas formas y volumenes respeetivos.coryeg
ponden, regpectivamente, a los de la mitad de la cavidad
principal A y la mitad de la bolsa cerrada B del recipiente
h fgbricar. Tos dos &eFmesiones i24 y 125, que forman la

30 huella oe cada uno ae los dos electrodos tal como 1lb, estén

L ~ _POOR
o QUALITY
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1 |_sepurudus Dper una primera urista de solduduru 4b, sensible
mente rectilinea, que estd dispuesta en el plano de unién
de los dos electrodos aproximables lla, llb y que corres-

ponde, por su posicidén y su longitud, a la linea de sepa-

AWy B

racidn 4 entre, por una parte, lo que serd la cavidad prin
cipal A del recipiente a fabricar y, por otra parte, lo
que serd su bolsa cerrada, B. El borde superior de cada w
de los electrodos, tal como 1lb, presenta, por otra parte,
una segunda arista de soldudura 3bb, que permite realizaxr
10 | una lfnea ,de cierre por soldadura de la bolsita llena,
Vtrénsversalmente a la banda plegaca 7a-Tb; esta linea de
soldadura corresponde a2l segundo borde lateral scldado 3b
del recipiente en curso de fabricacidén y, al mismo tiem-
po, & la linea de cierre inferior de la bolsita con que se
15 ' constituird el récipiente siguiente, del gue esta linea de.
cierre cunstituird el primer»bbrdo lateral soldado, 3a.
Por debajo del Wtil de soldadura, lla, 11b estd
“dispussto un‘ﬁﬁil de corte con dos cuchillas aproximables
13a, 13b, sensiblemente horizoniules, cuya disposicidén y
20 dimensiones son elegidas de manera que separan el recipien
te ;leno y cerrado que acaba de serrealizado en la extremi
déd inferior de la banda plegada Ta~Tb, del resto de dicha
ban&a, al nivel de la lfnea de soldadura 3b, precedentemen
je'realizadé.
25 _ Ia parte inferior de la figura 1 ilustra las
operacioncé suplementarias facultativas, de acabado del
recipiente, lleno y cerrado, cue ha sido preferentemente
fabricado y separado de la banda plegada 7u~7b;.est&s ope
raciones, que pueden aer por otra e Siméltgneas;‘ocmsig

30 ten en cortar las dos esquinas inferiores del recipiente,

os0sT | | | POOR
o | QUALITY
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_cn ecspecisl segin lus lineus Dz oy Db de la figura 2,~b6£#
medio de \dtiles de corte y de soldadura, lda y 14Db respeé
tivamente. Durante esta doble oparacidén de corte y solda-
dﬁra, el recipiente estd soportudo entre dos ﬁtiles.dé maxn
tenimicnto aproximables 15z y 15b que, en el modo de eje-
cucidn ilusﬁrado, estdn realizados de manera que pelliy-
quen dicho recipiente al nivel de la 1inea de separacién
4, nientras que el fondo 1 del recipiente es aplicado con
tra un tope vertical 16. Cuando los Gtiles 15a y 15b estdn
nvevo separados uno del otfo, el'recipiente y los dos re-
cortes, 1l7a y 17b caen sobre una banda tyanéportadora de
evacuacién 18.

Bl procedimiento de fabricacidén gue acaba de ser
descrito es susceptible de numerosas variantes, todas les
cucles entran dentro del marco del invento, Por ejemplo,
1a banda de muterié gsintédtica flexible puede ser dggenrro~
llada'horizontalmente en lugar de verticalmente; en este
cus0, la belsita abierta es formada en ia extremidad de la
banda plegada, realizando al menos una linea de soldadura
‘transversal a dicha,bénéa plegada; en este caso, como con-
secuencia, la abertura de bolsita asi formada se encuentra
al nivel de los bordes.longitudinales yuxtapuestos de la

banda plegada, que pueden ser mantenidos ligeramente sepa-

do, utilizando medios de llenadc andlogos a los preceden-
temente descritos. La bolsita llena es a continuzcidn cerra
da soldado los bordes yuktapﬁestos de la bandg Qlegada;
siendo fgalizada jgualmente . por seldsdura iz lines de se-

pavacién entre ls cavidad principal y la bolsa cerrads, de

rados por cualesguiera medios puropiados, para permitir el |

llenado de la bolsita con un volumen determinado de liqui—_

dge

" POOR
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_preferenciu simultdneumente, con a,uda de un Uil de sol

diudura andlogo al Util lla-llb de le figura 1, pero com-
prendiendo una segunda arista de gsoldadura, no transver-
sal a la bandé pleguda Ta-Tb, sino dispuesta de manera

gue corresponda con sus bordes longitudinales yuxtapuestos

La linea de ciere de la bolsita y la lines de se
paracibn entre la cavidad principal y la bolsa cerrads pue
den tembién serzrealizades sucesivamente, es decir la pri-
mera antes que la segunda, con ayuda de utiles &e soldadu~-
ra distintos. Bien entendidb, os igualmente posible fabri-
bar uniteriumente los recipientes segin el ﬁresenﬁe inven-
to, formando, por soldudurs de los bordes yuxtgpuesios
de una o varias hojus delgadas de muteriz sintética flexi-
ble, una bolsita abierta, sensiblemente de las mismas di-
nensiones que el recipiente a fabricar, llenando a conti-
nuaecidn. esta bolsita con un volumen determinado de_liquido
y'rqaiizando finalmente poxr soldaduru.ﬁna linea de'cierre
de lu bolsita y la linea de scpsracidn entre la cavidad
principal y la bolsa cerrada del recipicnte.

Bl recipiente de materia sintética, delgada y
flexible, labricado segin el procedimien¥o del presente
invento, es igualmente susceptible de realizaciones dife-
rentes.de las antqﬁiormente descritas, gue pueden ser obtg
nidas por procedimientos de fuvricacidén que ponen on price—
tica, ademds de lasroperaciones de soldaduré, ¥y eventual-
mente de corte, precedentemente mencionzdas, otras bpera-
ciones, por ejemplo de soplado, de formacidn bajo vacfo,
ete.; las operacionecs de éoldadura pueden ser igualmente'
sugtitvidas por opevocion o e pe;ado, por medio G woal-

sivos apropizdos.

POOR
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RuIVINDICACIONSS

Los puntos de invencién propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta sollcitud de Pa-
tenve de Inpvencidn en Espafia, por VEINTL aflos, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12.- Procedimiento de fabricacién de un recipien
te de muteria sintética, uelgada y flexible, que comprende
&l menos un fondo y dos puredes laterales formadas por una
o verius hojus delgadas de maieria sinfética flexible, sol
dadas a lo largo de sus bordes yuxitapuesios, estando la
bolsa cerrada separada de la cevidad principal por ung 1f
nea continua de soldadura, que reune dos gonas yuxbapues-—
tus de lug paredes laterules, y'conteniepdovel rec;piente'
un mismo liquiao en su cavidad principal ¥y en su bolsa,
una‘y otra cerradas, caructerizado porque consiste en for-
mar por soldadura una bolsita abierta, sensiblemente de
las mismas dimensiones gque el recipiente a fgbricar, lle-
nar esta bolsita con un volumen determinado de liquido y,
luego, realizar por soldadura una linea de cierre de la bo]
sita y la linea de-separacidn entre la cavidad principal
y la bolsa cerrada del recipiente.

28,~ Procediniento segin la reivindicacidén 18,
caracterizado porque consiste en formar la bolsita abicr-
ta en la extremidad de una banda delgada de materia sinté-
tica flexible, plegada segin su eje longitudinal en dos
vartes yuxtapuestas y luego, despnés del llemsdo de 13 %ol

sita y de la recalizacidn de las lineas de cierrve y de sepg

POOR
QUALITY
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.rizontalmente, porque la bolsita abisrta es formada rea-

| banda.
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la banda.

38.- Procedimiento segin la reivindicacién 28,
caracterizado porque la banda plegada es desenrrollada
verticalmente, porque la bolsita abie;ta es formada sol-
dando los bordes yuxtapuestos de la extremidad de 15 banda
plegada en una longitud apropiada, y porgue la linea de
cierre de la bolsita llena es realizada tbransversalmente
a dicha banda plegadsa.

148 .,~ Procedimicnto segﬁn la reivindicacidén 28,

caracterizado porgque la banda plegada es desenrrollada ho

ligando al menos una linea de soldadura, transversal a di-
cha banda plegada, y porque la bolsita llena es cerrada

soldando los bordes yuxtapucstos de la extremidad de dicha-

58,. Procedimiento segin unz cualquiera de las
reivindicaciopes 19.a 48, caracterizado porque la linea de
cierre de la bolsita y la linea de separacién son reuliza-
das similtancamente, con ayuda de un mismo Util de solda-
dura’

8.~ Procedimiento de fabricacidn de un recipien
te de materia sintética, delgada y flexivle.

Tal y como se ha descrito en la Iemoria que ante-
cede, representa@o en los dibujos gue se acompajian y con

los fines que se han especificado.

T~
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miquina por uha sola cara.

. Esta HMemoriu consta de catorce hojus escritus o

Madrid,

P.A.

loja ndam. 14
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