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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios

a favor de D, JESUS ORTIN MARTIN, de nacionalidad espafiola,
residente en Barcelona, Pje, Margués de Sta. Isabel, 40, -
por: "PERFECCIONAMIENTOS EN IA FABRICACION DE SACOS DE

HATERIAL PLASTICO PROVISTOS IE VALVULA DE CARGA Y CIERRE",-

MEMORTA DESCRIPTIVA
La presente patente de invencidén se refiere a

unos perfeccionamientos en la fabricecidn de sacos de

material pldstico provistos de vilvula de carga y cierre,
Dichos perfeccionamientos tienden a simplificar el

sigtema de fabricacién de los saocos de material pléstico des-.

tinados a envasges de productos granulados o en polvo, los

cuales estdn dotados de una embocadura soldada junto 2 uno

de sus bordes, mediante la cual se efectia el llenado del

envase, actuando ademds de vdlvula de cierre que impide la
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salida del producto una vez llenado el saco.

Estas vdlvulas de constitucién tubular, van provis-
tas de un cordén-precinto para asegurar y precintar el cierre :
del saco una vez lleno.

5 Segdin el invento, la fabricacidn de los sacos de
efectda a partir de tubo de materdisl termopldstico de un
didmetro adecusdo para el tipo de envases a fabricar y de
otro tubo del propio materiel u otro similar mfs delgsdo de
diémetfo micho mds reducido parsa comstitulr les embocaduras

1¢ valvulares de los sacos, cuyo Wltimo tubo se coerta de una
menera egpecial & Pfin de aprovechar todo el materiel y faci-
1itar la operacidén de soldar las vdlvulas en los bordes co-
rrespondientes de los sacos,.

Con el fin de facilitar la expliocacifn, se acom=-

15 pafla a la presente memoria una ldmina de didujos, en los
que se he representado un caso de realizacién que se cita
e t{tulo de ejemplo no limitativo del alcance del invento.
En los dibujos:
La figura 1, mnestra un detalle del sistema de
20  corte del elemento tubular para la constitucién de las
vilvulas de los sacos. » ‘

La figura 2, representa la vigta en alzado de un
saco fabricado segin los perfeccionamientos de qﬁe estamos
tratando.

25 La figura 3, menifiesta igualmente un saco dei.
propio tipo con su correspondiente cordén-precinto.

La figurs 4, constituye, visto en planta, un
detalle del sistema de soldar la vélvula al borde del saco.

Le figura 5, constituye en seccién alzada, el

30  detalle de una variante de montaje del cordén-precinto.
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Lo fabricacifn de los sacos, segin los perfeccio-
namientos de la patente, se efectis a partir de tubo laminar
de material termoplédstico que se corte $ransversalmente a la
medide de los sacos a fabricar, parse someter seguidamenie
los cuerpos tubulares -1- as{ obtenidos, a la operacidn
de soldar los bordes de sus extremos eblertos, excepto por
una pequefia zong -2- dal borde superior -3-, para fijar
er ella 1a embocadura -4-, en la propia operacifn de solder
dicho borde. ‘

A fin de evitar gus se c¢ierre la boca de la embdca—
dura -4-, al soldar termoeléctricamente el borde -3- del
cuerpo tubular -l-, se dispone en dicha boeca un noyo -5-
de naturaleza adecuada (figura 4),

Les embocaduras -4- se fabrican a base de un tubo
continuo -6~ del proplo material que el de los sacos, o,
venfajosamenme, de otro mds delgado, el cual se corta trans-
versalmente en alineacién perpendicular -%- y obifcua —8-,
alternadanmente,

EL dngulo de inclinacidn de los cortes oblicucs
se determina en funcidn del dngulo de inelinecidn que se
quiere dar a las védlvulas de carga de los sacos,

Una vez cortaﬁbs los elementos tubulares -~9-, se
procede a practicar un orifiecioc -10~ on enda uno de ellos
para el paso del cordén-precinto -1l-, el cual se introduce
por otro ovificio -12- praecticade en la pared del saoo -l1-,

Bl cordén-precinto puede hacerse salir el exterior
por un lado del saco, figura 3, o bien por ambos lados,
figura 5, segin se considere mds conveniente en cada caso,
pudiéndose reforzar los orificios -12- mediante la aplicmeidn

de sendos ojetes metdlicos ~13-.
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La invencidén, dentro de su esencialidad, puede
ser llevada a la préctica en otras formas de realieacidn,
que difieran sfle en detalle de la indicada a titulo ade
ejemplo, a las cuales slcanzard iguslwente la proteccidn
que se recaba., Podrdn, pues, fabricarse los referidos
sacos en cualguier forma y tamafio, con los medios y ma~-
teriales mds adecuados, por quedar todo ellec comprendido
en ol espiritu de las reivindicaciones,

O A

Se reivindica como objeto de la presente patente
de invenecidn:

1,~ Perfeccionamientos en la febricacifn de
sacos de material pldstico provistos de védlvula de carga
y clerre, caracterigados esencislmente por el hecho de
obtener los referidos sacos pertiendo iniclalmente de un
tubo laminar de material termopldstico; en cortar luego
transversalmente dicho tubo a la medida de los sacos &
obtener; en someter después a loe diversos cuerpos tubu-—
lares as{ obtenidos a la operacidén de soldar los bordes
de los extremos abiertos de los mismos, de ocuya soldadura
se excephthia wune pequofia zona del borde correspondiente a
uno de dichos extremos, y conoretamente del que ha de
constituir el borde superior del saco, en cuya gona, no
objeto de soldadura, se acopla y fijs, precisamente en
1a propia operacién de soldar termo-eléctricamente dicho
borde, la correspondiente embocadura valvular, disponiendo
al efecto, ¥y en la citada operacién de soldadura, un noyo
que se acopla en dicha emboeadura, para evitar que, con
dicha operacién, quede soldada asimismo la indicada em-

boecsdura valvalar.
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2.- Perfeccionamientos en la fabricacidén de

sacos de material pldstico provistos de vdlvula de carga
y clerre, segin la reivindicacidén anterior, caracterizados
porque las respectivas embocaduras valvulares de los sacos
se obtienen partiendo de tubo continuo de material termoplés-
tico, cuyo tubo se corta luego transversalmente en alinea-
cién perpendicular y odlicus alternadamente, procediéndose
luego, una vez cortadas y obtenidas tales embocaduras, a
practicar un orificio en cada wuna de las mismas para el
paso del correspondiente cordén-~precinto, el cual se hac;,e
p_asar,v para su salida al exterior, a través ds otro orificio
practicado en lgbropia pared del saco.

3.~ PERPECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
SACOS DE MATERIAL PLASTICO PROVISTOS DE VALVULA DE CARGA
Y CIERRE. _ '

Conste la presente memoria descriptiva de cinco
hojas, mecanografiadas, foliadas, numeradas y escritas
por una sola cara, ascompafiada de una hoja de dibujos.

Barcelona, pars Madrid, a 22 de Abril de 1963, .

JESUS ORTYIN MARTIN
P. 4.
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