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PAPA TE DE.INVENSION
por 20 aflog

a favor de la firma NATRO-CELLULO3A, S,p.d.
de naciomalidad itsliara
residente en Milan (Italia), Piazza della Repubblica, 28
por:

"PROCEDIMIBHTO PARA LA FABRICACION 0B SACOS

DE GRAX CAPACIDAD"

IEMORTIA DESCRIPRIVA

La presente Invencidn se refiere & un procedimiento pa-
ra la febricacidn de un saco de gran capacidad y sin vélvula,
compuesto de une dnica hoja de material pléstico y possedor
de une bo.ca parcialmente abierta mara permitir el relleno a

miquing y el inmediato cierre de la abertura de carge de tal

. saco, efectudndose dicho cierre de modo automitico y antes -

de que el saco abandone el mecanismo de relleno.
- Son ye conocidos 1los sacos de una sola hoja de material
plistico obtenidos partiendo de un tubo contfnuo y del tipo de

boca ablerta, as deeir poseedores de una abertura en la extre-
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midad superior del Saco que se extiende a todo lo ancho de este
{1timo. Las operaciones de relleno ¥y cierre de tales Sacos usua~
les de boca abierta se suceden en forms consecutiva, no sienddo
posible -debido a las propias caracterfsticad de este saco de
boca abierta- reunir de modo industrialmente conveniente lag -
dos fases sucesivas de ensaocado del producto y cierre de la bg
ca utilizando un solo procedimiento y con un ¥nico mecanismo -
de funcioramiento sutomético. Ello s debido particularmente a
la dificultad y comple Jidad de las fases de cierre de lag hooa =
una vesz estd relleno el saco.

Por otra porte, 1a operacién de relleno de dichos sacos
usuales de boca abierta resulta mds lenta con rélaci5n e la ope-
racién de relleno con las conocidas wéquinas ensacadoras de los
gac0s del tipo vdlvula. Estos sacos con vdlvula va usvales no =
requieren, ademés, ninguna operaci én sucesiva de cierre, que se
obtiene automdticamente a continuacién del relleno y por efecto
de la vAlvula prevista en el saco.

Los sacos con vhlvula usuales rresentan, & su vez, el
inconveniente, respecto & los sacos de boca abierta, de un ma=-
yor consumo de material, lo que tsyecialmente resulta importan-
te en el caso de sacos de materia pléstica, debido al mayor va-
lor de la materia empleada. iste mayor consumo es debido tanto
a la tormacién de la v4lwula como a los desperdicios de material
en el corte del saco con partes sobresalientes partiendo del tu-
bo confinuo, despmerdicios que vueden reducirse pero no eliminar-
se, incluso adoptando particulares dlmensionados simétricos a lo
largo de las 1fneas de corte del tubo contfnuo Pars 1los S2c0s8 =
cont{euos.,

Ll saco de una sola ho)a de material plistico, al gme se

refiere el procedimiento de la presente Invencidn, estd caracte=
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rizado esencialmente por el hecho de ofrecer una hoca de caiga
varol elmente abierta, y eilo solamente en la medida para permmitir
el paso del pitorro de la ndquina ensacadorsa, estando esta boca
cor tada sbbre mno de los bordes y convenientemente sobre una de
las dog esquinag superiores del saco, & £{n de dejar dos eantos
libres, cuya soldadura a lo largzo de una o més 1ineas determina
el cierre del saco relleno.

El mencionado saco con hoca parcidimente abierta y sin
vélvula, constitufdo de wna sola hoja de material vpléstico, fabri
cado de conformidad con la invencién, reune las ventajas de los
sacos usuales del tipo de vAlvula v de boca abierta, tanto por lo
que se refiere a la facilidad de relleno ¥ oierré de dicho saco
como por lo que ataiie a la economfa de material, eliminéndosé, -
admmés, 105 inconvenientes y desventajas propios de cada uno de
estos tipos de sacos en owestién ya conocidos.

El proocedimiento de oclerre del 8aco con boca parcial-
mnte &bderta y sin védlvula, segfn 1la demanda, compreunde la sol-
dadurs de los dos cantos libres de la boca, una vez el sa0o estd
lleno y desalineado del pitorro de la méquina ensacadora median~
te el oportuno digspositivo de soldadura.

Otras earacterfsticas y ventajas del saco sin vélvula
¥ con boca parcialmnte abierta segﬁn la vresente Invenoién se
desprenderdn de la descripeién y reiviniicaciones que siguen,‘en
las gue se haoe referencia a las figuras de la adjunta hoja de
aibu Jos que muestran, a titulo de ejemplo ¥ no limitativo,dos fox

mas preferidas de ejeoucidén del saco.

Bn estos disefios:
La Pig. 1 es una vista frontal de un saco obtenido de
acuerdo con la Inveneidén, provisto de boca de carga recortada en

la esquina superior;
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La Pig. 1, muestra un detalle en perspectiva de la boea
de carga del saco representado en la Iig. 13

La Fig. & es otro detalle del saco & aue se refiere
la Pig. 1, cerrado después del relleno;

5e la Pig. 3 muestra una variante de ejecucién del saco,
eon la boca de carga recortada sobre el borde longitudinal;

La Fig. 34 es un detalle en perspectiva de la booa de
carga del saco de la PFig., 3; y

La Pigs 4 68 un detalle del saco de la misma Fig, 3,

10, oerrado despuds de 1lleno.

Con referencia a las aludidas figuras{ en particular a
las 1 y 8, se indica c¢on (1) el saco de una sola hoja de material
pléstico, recortado de un tubo contfnuo y del tipo llamado de 6g
j{n, es decir sin fondos. 21 saco se cierra mediante Soldadura &

15. lo largo de los dos bordes transversales, viniendo interrumpida
en (3) 1la soldadura del borde superior (2), mientras que el bor-
delongitudinal (4) se halla abierto en el tramo superior hasta -
el punto (5), a £fn de formar dos centes libres (6) y (7) que -
constituyen la boca de carga (8), de dimensiones reducidas y --

20, précticamente suficientes vara el paso del pitorro de la méqui-
na ensacadora.

.Se han previsto refuerzos eventuales en los puntos ex-
tremos, respectivamente (3) y (5), de los cantos libres (6) y
(7).

25. Una vez relleno el saco, la boca de carga (8) se cierra,
de acuerdo con el procedimiento y con el mecanismo desoritos a
continuacién, medimnte soldadura de los cantos (6) y (7) & 1o ~
largo de una o mds 1fneas (9) de soldadura. 2n la variante de -
ejecuci&n a que aluden las Figs. 3 y 4, la boca de oarga (8-7) se

30, halla recortada totalmente sobre el borde longitudinal (4) del -
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saco (1), estendo ablerto dicho borde (4) en el tramo superior
hasta el punto (5), para formar el canto libre (7), de dimen-
siopes reducidas y pricticamente suficiente Pora el paso del_
pitorro de la mfquina ensacadora. 51 borde transversal superior
(2) esth, por el contrario, cerrado mediante soldadura a todo -
su ancho.
Una vez el saco lleno, la boca de carga (8) se cierra
por mdio de soldadura del canto libre (7) a lo largo de una o
més 1fneas de soldadura (9), tal como se sprecia en la fig. 4.
Serén independientes del objeto de 1a Invencidn los ma
teriales, formas y dimensiomes de un saco fabricado segfn el pro
oedimiento descrito, siempre que las variaciomes gue se introduz
can no afecten a su esencialidad,
¥ 0 7 a
REIVINDICAGIONES

Se reivindica como objeto de la mresente Patente de
Invenci én: |

1%.~ Procedimiento pera la fabricacién de sacos de gran
capacidad, del tipo formado por una sola hoja de material plds-
tico, que se caracteriza por el hecho de estructurarse una boea
de carga sin vdlvula, parcialmente asbierta vpara pemmitir sélo el
pa280 del pitorro de la méquina ensacadora, dotdndose & dicha bo-
ca de dos cantos libres, soldados entre sf para el cierre del sa
¢o inmediatamente a continuacidn de su relleno ¥ en forma automé
tica.

2%.~ Procedimiento para la fabricacién de sacos de gran }.
capacidad, segfin la reivindicacidn enterior, que se ecaracteriza
por el hecho de que la soldadurs de los cantos libres de 1la bho-
oa de carga se efeotfia ventajossmente sobre una o mds 1fneas de

soldadura.
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3%, Procedimiento para la fabricacién de sacos de gran
cammoidad, segfin las reivindicaciones 1 y 2, que se caracteriza
por €l hacho de que la boca de carga se recorta sohre uno de -
los bordes y/o convenientemente sobre una de lag dos esquinas su

5 periores del saco.

4% .~ Procedimiento para la fabricacién de sacos de gran
camecidad, segdn las reiviniicaciones 1 a 3, que se caraoteriza
por el hecho de reformerse 1os bordes del saco en las dos extre-
midades de la boca de carga.

10, 5%~ Procedimiento pare la faobricacidn de sacos de gran
oapacidad, segfin las reivinilcaciones 1 a 4, que se caracteriza
por el hecho de realizarse la soldadura de los cantos libres de
1a booa en un momento inmediatamente despuds de finalizada la -
operacién de relleno del saco y antes de descargar dicho saco -

15 de 1a mdquinae

" 6%~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE 5ACOS M3 GRAN
CAPACIDAD,

Sean cuales fueren las circunstancias gque concurran con
la egencialidad propis de la misma.

Cons ta la presente liemoria descriptiva de seis péginas
folladas y mecanografiadas por una sola cara y va acompaiiads de
una hoja de dibujoz aclarativos,

Barcelona, 26 de Setiembre de 1,962,
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