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PATENT?E DE INVENCION
POR VEINTE afos

, EN EspPafa

solicitade a favor de Don José Gdmez Vela, de naciona-

1lidad espafiola, domiciliado en Valencia, calle Sagunto 43§
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MEMORIA DESCRIPTIVA
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La invencidn que vamos a describir en la pre-
sente memoria, con auxilio de los dibujos adjuntos, tlene
por objeto introducir unos importantes perfeccionamien=
tos en la constitucidn de las vélvulas de llenado y obtu-
racidn de envases de plastico, especialmente en los que
ladoptan forma de bolsa o saco que estén fabrioados por
extrusién, obteniendoc largos tubos que se fraccionan'a

la longitud del saco o bolsa que se quiere obtener, sol-

Ei:ndo luego las bocas ¢ extrewos cortados pare consegulr

cos o bolsas completemente cerrados. -
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e adapte une ldmina rectangular de cobertura, temblen __|

Se conocen vélvulas para lograr el llenado de
la referida clase de envases, pero hasts la fecha no exis-
te ninguna que satisfaga plenamente las exigencias de
los industriales usuarios, blen porgque son susceptibles
de engancharse y rasgarse, porgue resultan caras o com-
plicadas, o porgque no cierran luege, suficientemente,
evitando derrames.

Los perfeccionamientos que motivan la presente
invencidn tienen le finalidad de lograr una vélvula de
llenado y obturacidn de bolsas y sacos de pléstico sobre
las que puede decirse que ofrecen éptimss propiedades en
cuanto & simplificar el proceso de formacién sobre el
envase, eliminando bastantes operaciones de manipulacidn
y la correspondiente mano de obre, reduciendo por comsi-
guiente el maximo los costes de fabricacidn. Pero es que
e la vez, la valvule resultante ofrece todas las garan=-
t{as de facilitar el llenado, de no rasgarse y de cerrar
perfectamente, todo lo cual justifice sobradamente el prie
vilegio de exclusividad que implica la Patente de In-
vencifn que se solicite.

De acuerdo con los perfeccionamientos de la
invencidn, el proceso de formacidn y edaptacidn de la
vélvuls al envase comprende en esencia las siguientes
operaciones? después que se ha fraccionado el tubo conti-
nuo de pldstico dividiendolo en porciones, segin la lon-
gitud de los envases, se practica en uno de los extremos
un corte que, partiendo del borde de una de las paredses,
penetrard lo suficiente pars formar la sbertura de cargs.

Sobre el citado corte y por la cara exterior del envase,
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de pléstico, situandola enrecsadas con el borde del extremo

del envese en el que se practicd el corte, procurando que
este corte quede junto sl extremo de le pileza sobrepuests,
y una vez aqui, se suelda diche ldémina de cobertura so=-
bre el envuse, mediante dos lineas de soldadura dispues—
tas en éngulo, siguiendo el contorno de uno de los ledos
menores de la plieza sobrepuests, precisamente el mas gle-
Jado del lado del envase y el lado mayor paralelo al que
'esté enrasado al borde del extremo del envase. -

La operacidn siguiente a las expuestas, con-
sisgte en soldar las bocas del envase, en cuya Operaoién,
queda tambien soldado al envase el lado de la pleza la~
minar de cobertura coincidentg con el borde o extremo
del envuse, De este modo la pileza de coberturs tiene sin
soldar uno de sus lados menores y forma un conducto que-
guile a la cdnula o boquillae de carge hasta la abertura
del envasge formadé con el corte que cubre, para que pueda
penetrar en é1 y facilitar la carge o llensdo del envase
a travée de dicha cdmula.

Con el fin de que la deséripci6n gensrul antee
riormente efectueda pueda comprenderse mejor, se acompafigl
una ldmina de dibujos en la que se ha representado un
e jemplo de realizacidén, en forms mas bien esqngmética,
con la salvedad de que debe interpretarse con el mas
amplio criterio, carente de sentido restrictivo.

Los cifados‘dibujos nos maestran en sus fighras
como sigue:

Fig. 1.~ Vista en perspectiva del extremo o boca de

un envase de pléstico, antes de cerrario.

Fig., 2.~ Pieza de cobertura que constituye la vélvu%g.
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. 2  Fig. 3.- Extremo del envese con la vélvula montada.
Fig. 4.- Seccién longitudinal por A-B de la figura 3.
 Fig. 5.— Seocidn tramsversal por C-D de la figura 3.
‘ Las diversas partes de los ejemplos de reali-~
'*;5 75 zacidn de los mencionados dibujos, se sefialan en ellos
oon las siguientes acotaciones numéricas:

El envase de pléstico esté comstituido por un
tubo aplastado de pléstico en el que se designan con -1~
. : y =2~ sus dos paredes y con =3- el corte que en una de

80 ellas se efectua, partiendo desde el borde del extremo
| (figura 1).

Con -4~ (figura 2), se mBala la pieza de plés~
tico, de forma rectangular, o parecide, que constituye
1' la vélvula, la cual va colocads sobre el corte ~3-, con

85 sus ledos =5- y ~6- constituyendo la soldadura en éngulo
practicada en uné operaeién y, oon el lado -7~, zoldado
al borde del envase, en la misma operacidn de soldado
con que se unen los bordes del extremo del tubo de las
dos peredes =1= y =2=, 0 sea en la misma soldadurs del
90 envase, sefialada con =8-, de modo que la piega =4- re-
sulte unida a'la pared -2~ del emvase por tres de sus
_ lados, quedando el lado =9~ libre para la penetracidn
, de la boguilla 0 cdnula de llenado entre la pered =2- y
la pieza de coberturs -4-. '
g5 Como se deducira de lo expuesto, la pieza ~4-
actua de valvula que permite el llenedo del envase sl
guiar a la cénula llenadora haste el interior del miemo
¥ luego que éste se ha llemado, actuas de valvula automde

tica que cierra la abertura -3-, & la que cubre, dado

100 que el hinchado de la bolsa o0 saco al llenarse su inte-
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rior, tensa y acopla a presidn a la pieza =4- sobréuél\
coxrte -3=- y lo obtura impidiendo derrames.

Por Ultimo debemos hacer constar la posibili-
dad de que varfen las formas, temafios, clases de materia-
les dentro de lo posible, miquinas o elementos auxiliares
para la ejecucidn del proceso y en general cualquier de-
talle secundario que no altere lo esencial que se express)

en ls sigubnte

Los puntos nuevos y de propie invencidn que se
presentan pars su reivindicacidn en esta Patente de In-
venoidn, son:

12,~ Perfeccionamientos en las vilvulas de lle-
nado y obturacién de envases de pléstico, segin los cua-
les, despgés que se he fraccionado el tubo continuo de
pléatico dividiendolo en porciones, de acuerdo con la
longitud del envase, se practicz en uno de los extremos
del mismo un corte longitudinal que parte del migmo borde),
al gue divide, ¥y peﬁetra lo suficiente para formar le
aberturs de carga, sobreponiendo luego a dicho corte y
precisamente en la cara exterior del envase, una lamina
plargada, tambien de plastico, que se dispone enrasada
con el borde del extremo del envase, procurando gque el
corte al que ¢ubre gquede situado junto al extremo de la
pieza. de cobertura, la cual se une a la pared del envase
nediante una primera fase de soldadurs en la cual se
sueldan al mismo dos lados de la misma integrados por uno
de los menores y por el mayor mas alejado de los bordes

del envase.
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28.- Perfeccionamientos en las vélvulas de lle-
nado y obturacidn de envases de pléstico, segin los cua-
les en la segunda fase de unidn de la pieza de cobertura
del corte o abertura de carga, se sueldz el borde de e€s-
ta, enrasado al borde del envese, precissuente en la mis—
ma operscidn con que se sueldan los bordes de la boce de
un extremo de dicho envase, con lo cual ls citada pieza
de cobertura results acoplada y unida & la cara exterior
del envase, formendo en el mismo una vilvula que faci-
lita el llenado al servir de gufa de penetracidn de la
cédnula o boguille de cargas, actusndo luego de valwvule
que cierra automiticemente la abertura al tensarse y aco-
plarse exteriormente & presidn sobre la misms. ¥

3¢2,- "PERFECCIONALIIENTOS EN LAS VALVULAS DE
LLENADO Y OBTURACION LE LENVASES DE PLASTICO", de confore
midad en un to0do en 1o esencial y fines industriales a
lo descrito en la precedente memoria desoriptiva y gra-
ficemente representado en 108 adjuntos planos para su
mejor comprensidn.

Esta memoria consta de SEIS hojas eseritas o
mecsnografiadas por una sola cars s doble espacio em 148
1{neas,

Valencia, 14 de Noviembre de 1962

Por sutorizacidn del intergsado.-

Ot lmEmcian o . e
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