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MEMORIA DESCRIPTIVA
DE UNA PATENTE DE'INTRODUCCION POR DIEZ ANOS EN ESpANA FAVOR

DE DON CESAR PORTVIANNE SANTOS, DE RACIONALIDAD ESPANOLA, RE-
SIDENTE BN SALAMANCA, Calle Colombia 9.

sobre:

| PERFECCIONAMTENTOS INTRODUCIDOS EN LA FABRICACION DE SACOS

DE PLASTICO DOTADOS DE VALVULA DE LLENADOJ
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Con la presente solicxtud%ﬁzwirata de proteger los perfec—
cionamientos introducidos en lg fabricacibn de sacos de pléstico
dotados de valvila de llenado, con los cuales dadas sus caracte-
risticas y aplicaciones se consiguen grandes ventajas ante 1os‘qué
actualmente exigten y se conocen en el mercado.

Estos 88C08 por su carasteristicas de fécil llenado ¥ que
su cierre se efgctﬁa automdticamente dado el sistema valvular de
que consta, son gplicgbles para el acondicionamiento de sbonos
quinicos, plensos compuestos, granos, harmnas, stc., etc.

La prlncipal ventaja estriba en que se lleng el saco sin
tener necesidad de realizar como operacifn posterior el soldado
de 1ls boca. Para evitar &ste en saco he sido dotedo de un sistema
de valvula que permite la entrada peré n6 la salida del producto
que Se encuentrs én_el interior del ssco, eierre que se efectla
en virtud de la misma presién que origina el producto contra las
paredes del eovase o saco. LaAentraﬁa del producto serd conseguida
medisnte el conducto tubular, de la miquina elevadora.

_ Por 1o que se reflere a tamafios se fabrucaran en todos
aquellos que las exigencias determinen, gl igual que el material
que 8i bien §r§fefentemente serd pléstico podrd reslizarse em otro
cualduiefa de distintas caracteristicas e inqiusq con gruesog di-
ferentes. , ' ' |

Para mejor comprgnsidn de 1a'descpipeién que sigue se adjun-
tan dibujos a los cuales se haréd constante referencia a lo largo
de la misma, siempre a titulo de ej;mplo no limitativos

La Figura 12, es la primera fase de construccién del saco
donde se aprecia que ha sido soldado el tubular gue proporciona
el saco, tanto por su parte superior como por la inferior, a la
vez que practicada una ranura reforzada en sus extremos para evi-

tar desgarres, por cuya ranura se imtroducird el producte que ha

~ de contener el saco, llenado que se verifica mediante un tubo o

sinilar.

La Figura 22., es una segunda fase eh la que se aprecia éqper-
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puesta sobre la ranura antes citada una tgpeta soldada al saco por

tres lados, dejando uno'libre para introducir el tubo de llenado,

tapeta éste que por la presidén anterior del prodUCfo contra las
paredes del saco se adhiere por la parte posterior o cara del mis-
mo Srden %erificando el clerre corréspondiente'y no permitiendo la
salida del producto envasado: |
La Figura 32., es una forma de proceder al llenado del saco
mediante. 61 tubo ta expresado anteriormente, y
B Figérh 42,, es un esquema de.la vélvula.

Consiste la presente invencién en los perfeccionamientos intro-
ducidss en la fabricacibn de sacos de pléstico dotados de valvula
de llenado, caracterizados porque partiendo de un tubular (1) se
procede a soldar sus bocas (é ¥ 3) quedando formado un envase tobal-
mente ocluido por sus cuatro lados. Seguidamente se practica.en su
parte superior derechs uns Tahura (4) con dos refuerzos extrenos
(5) pers eviter desgarros. A continuacidn sobre dicha ranura se suel’
da una tepeta (6) por sus tres lados excepto por uno que quedar§ a
forma de boca de la vdlvula, quedando constituido en tal disposicidn
el sistema. valvular del saco ijeto de la invencibn.

Para 1levarse s cabo el llenedo del saco bastard con introducir

un conducto tubular (7) por la boca de la valvula (8) y a continug-

"¢idn penetrarle a través de la Tabura (4) en el interior del saco

pe:mitiendo:asi la caida del producto dentro del saco hasta ser lle-
nado. Una vez lleno bastarg con tirar del tubo (7) y en tal momento
por lé presién que el producto envasado ejerce contra las paredes
del saco se adherird la tapeta contra la pared exterior &erificando
la oclusidn de ls ranuré (4) po dejando salir el producto aunque si
permite la evacuaci&n dai'aire qﬁe puedas tener el éaco en su interioy

Si bien la fonma de ejecucién aqui descrita constituye aplica-

‘cibn preferénte de ls presente invencién, podrip introducirse modi-

ficaciones de foma y de detalle sin que por ello varie la esencia-~
lidad de la mizma la cual se reivindica en la siguiente
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En resumen, la presente solicitud recaeri sobre las siguientes
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reivindicacioness

la,- Perfeécibnaﬁientosiintroducidos en la fabricac§6n de sacos:

" de plésfico dotados de vilvula de llenado, caracterizados porque el

saco en si se obtiene partiendo de un tubular de material plastico

- cuyas dos boscas son soldadas quedando asi formado un saco totalmen—

te cerredo, en &l cual geguidemente se lleva a cabo la operacidén de

-~ hacer una ineisién o Tenura en la parte superier del saco en una .so-

la de las caras que lo integran, reforzéndose tal ranura en sug ex-
tremos en evitacién de desgaéramientos cuando se llema el saco por
la misma. ’ : | _

22,- Perfeccionamientos introducidos eh la fabricacibn de sacos
d¢ pléstico dotados de vélvulg de Llenado, segfn la reivindicacién
anterior, peracterizados porque sobre la ranura ya ¢itada se lleva -

a cabo la colocacifn de ung tapete de materlal plastico tambign, sol-
dada por tres de sus bordes y quedando el otro como boca valvular
que permltira el acceso a ls ranurg expresada para llenar el saco,

¥y ocluir la rgaura upna vez llenado. ‘

2,- Perfeccionamientos introducides en la fabricacién de sacos
de pléstico dotados de vilvula de llenado, segln las reivindicaciones
anteriores caracterizad;as porgue para llenar el ﬁaco se introduce ei.
conducto tubular de las miquinas de llenado por la boca que forma la
tapeta ¥ contlnﬁa haste introducirse por la ranura de llenado perml-
tiendo asi la caida del producto g envasar dentro del sace, cuyo tu-
bo, uns vez lleno dicho saco, es sacado de su scondicionamiento y
listo pars otros _

4., Perfeccionamientos introducides en les fabricacién de sacos
ds p;éstiqo_dotados de vilvula de llepnado, caracterizados porque el
cierre del saco se efectia en virtud de la presién que ejerce el pro-
ducto envasado coni;ra las paredes del saco, por la que la tapetd pdr

ser parte solidaria de una de dichas paredes, también se adhiere a
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ella aclusionando la ranﬁra de 1lenados | 8 76 i 3
‘58, PERFECCIONAWIENTOS INTRODUCIDOS EN L4 FABRICACION DE

SACOS DE PLASTICO DO‘I‘ADOS 'DE VALVULA DE LLENADO,
" 'Segln sé desciibé en la presente mémoria que consta de cin-

-

S5e= ¢o hojas escritas a miquina por una sola cara y aiijos;'
' Madrid a 2 de mayo Me 1963
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