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Bste invento sé.: refisere a sacos de plancha de mge
terial termopldstico.

La denominacidn "saco" 10 se trata de que ge limi=
te a los sacos de cualquier tamafio o forma especial, sino

que comprends también eacos, bolsas y recipientes flexibles
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en general, obtenidos por 2 0&039%5991;9 invento se

refiere.

Los sacos de fondo plano proporcionan envases de

buena forma después de lleno, de seccidn transversal rec-

tangular y que permiten en general un amontonado o apila~

do mds estable, y 1la mejor utilizacidén de las bandsjas

o plataformes de carga, que en el caso de los sacos en forma,

de almohade, Ademés, los sacos de fondo plano -con vélvuls,

pueden sooplarse mis ficilmente em 188 maquinas de llenar.
De acusrdo con este invento, se proporciona un né-

todo pare obtener sacos de fondo plano, que comprende: el

sostener, en forma plastada, una pieza de material termo-

pléstico tubuler, y el abrir en un extremo de la miema dos
cortes A y B ambos a través de las paredes opuestas de la
pieza aplastada, y paralelos & los dobleces laterales de
la miema; el corte A estd a una distamcia de su borde mas
cercano, practicemente igual a -Ea- siendo x ol ancho del
extremo plano a formar en el tubo, y la lungitud del corte
siendo superior a -%- y practicamente no mayor que X; §y
egtando el corte B dispuesto con respecto al otro doblez,
préacticamente del mismo modo que el corte A se halla dise
puesto en relacién con su doblez més prdoximo, y de una lon~
gitud précticemente igual a la del corte A, o disponiéndo=--
se a una distancia prdcticamente igual a -%- 4 y del otxo
doblez, y de una longitud préacticamente igual a la del cor=
te A menos y siendo y pequefic comparado con x como luego 8e
describe; el disponer la pieza citada de tal modo que se
sujete a 1o largo de una l{nea paralela al extremo abierto
por el corte de¢ la pieza y a una distancia del estremo del

corte A practicamente iguel a —g- ; el separar hacia el
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“tes shiertos en el tubo, y haciendo que la parte del la-

do de ceda corte que comprende el doblez,se doble hacia
el interior formando un guardaesquinas; doblando después
las aletas mencionadas hacia el interior, sobre y a lo

“largo de 1{neas paralelas que siguen précticamente 1los

bordes cortados del uardaesquinas plano doblado hacia el
interior, constituido por el corte A; y mientras diohas
aletas y ol guardaesquinas se mantienen contra un molde
que tiene una superficie plana de ancinm practicamente
igual a x, former costuras mediante calor a lo large o
hacia los bordee de las aletss; las mencionsdas costuras
0 uniones acoplan las aletes y partes correspondientes de
los guardsesquinas. _ A

La longitud del corte A es, con preferencia, prace
ticamente igual & x, 0 en todo caso solo ligeramente menor,

Si se desea cerrar por completo el foudo del saco,
los dos cortes, con preferencia, se dispondrén de iguasl
longitud y se situaran de modo andlogo; el extremo del sa-
¢o puede en este caso, coserse ¢ unirse por aplicacidn de
calor y de presidn a lo largo de 1inmeas hacia loe bordes
de las aletag, mientras el saco se mantiene sobre uns Pan-
tilla, con preferencia de¢ extremo plano y rectangular
ajustado al extremo plano del saco, Los dos guardsesqui-
nas, en este caso, se unen con preferencia sn las costu-
ras que Jjuntan las aletas anterior y posterior, a lo lar-
£0 de sus bordes edrtadce ¥, mediante costurss transver-
sales, se unen los bordes cortados de las =mletas.

' De scuerdo con una caracter{stica preferids de

este invento sin embargo, este procedimiento esté preparado :
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pare proporcionar un saco de fondo pla.n; que contiene una
vélvuls a través de ls cuml puede llenarse el envase. Age-
mas, de acuerdo con este invento, desde luego, un saco
de esta naturaleze se obtiene por un nétodo que comprendes
el abrir dos co;'tes A y B, en una pieza, como anteriormen-
te se describe; la disposicidn ¥ longitud del corte B son
diferentes de los del corte A; como antes se ha desorito;

el sujetar la pieza a lo largo de una linea y el separar

~hacla el exterior las aletas como anteriormente se ha ine-

dicado; el hacer que las partes de los bordes exteriores
de la pieza, que incluyen los dobleces, se doblem hacia

' -el interior formando respectivamente un guardaesquiras

. plano que tenga una anchura practicemente iguel a x, y

un guardeesquinas plano de una anchura précticamente igual
a x & 2y; el doblar a continuacion lss aletas hacia el in-
terior, junto con les partes de borde lateral del guarda-A

esquinas més sncho, & lo largo de liness paralelss que me '
adapten prdcticamente a los bordes cortados del guardaes-

.quinas mas estrecho; el former costuras o uniones median-

te calefaccidn, e lo largo o hacia los bordes de las alee
tas, mientrss se ma:;.tiens un molde plano por debajo de
las aletas dobladas hacia el interior, con un extremo por
debajo de ambas aletas, y del guardaesquinas primitivemen~
te més estreqho, ¥y el otro extremo, de la parte superior
del guerdaesquinas primitivemente més ancho, pero por de-
bajo de las sletas y de lés_aptq_s de borde cortado del
guardaesquinas primitivemente més ancho doblades alrede-
dor de los bordes delvprimero; y‘ el retirar el molde,

El molde plamo, con preferencia, eetd constitufdo

por un molde de lados parslelos con un extremo pontiagudo
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preparado pars pgser al interior de la orejets del guar-

’daesquinas més estrecho; el éngulo en la punte es, préc-

ticemente, de $02, Todos los espesores o capas de lamina
termopléstica que se emcuantran por encima del molde, se
cosen 0 unen entre si, con preferencia, en la etapa del
cosido térmico.

Como variante, en el ultimo tipo de este invento,
los dos cortes pueden ser de iguel longitud y disponer-
Be a.ne',logamente, y e condioién de seguir el procedimiento
preferido, descrito oon referencie a la posicidn del mol~
de, so obtendrd un saco con un extremo plamo dotado de
va'.lvula. En estes condiciones, sin embergo, como resulta-
ré evidente de le construceidn espae_:(fica a contimacidn
descrita, en slgunss partes del ga_ardaesqi:inas completa~-
mente cerredo, existirén cuatro cepas o laminas de peli-
cula e cerrar o coser, Por esta raz&n, se prefiere gue
el procedimien~to en el que los cortes son de longitudes
desiguales, sea el que =e aplique.

Como se apreciaré por la deseripcion sigu-iente,
la dimension y es pequefia con respecto a la dimensidn x,
pero su valor verdadero se determina en alto graedo por
81 espesor del molde, por la flexibilidad del ma‘t;e;‘ial
que constituye el saco, y por la posicidn de las costu~
ras paralelas que se encuentran a 1o largo del fondo del
saco., La dimensidén y he de ser desde luego sufici-eute
para permitir que las partes de borde del guardaesquinas
més ancho se doblen sobre el molde y se cosen en el in~

terior de 1la unidn entre las aletas. Se observara tembién

que 1a longitud del corte més ancho (A) determina la pro-

porcidn de superposicién de las dos partes de aleta que
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forman el fondo del saco. Pars obtener une superposicidn,

la lorgitud del corte ha de ser superior a -g—, mientres

.-‘que 8l el corte es mayor que X, las aletas al doblarse
A hacia el interior tienmen anchuras mayores que 1la deseada

de]. extremo cerrado del saco.

~ Para que este invento pueda comprenderse més cla-
ramente, & contimeacidn va & describirse un tipo del mis-
mo, con referencia a los dibujos adjuntos. En este modelo,
se representa un método para proporcionar un saco de fon~
do plano de 127 mm y provisto de una sbadurs velvaler. En
los dibujos, .

La figura 1, representa una pieza tubular aplasta~
da de material pléstico en plancha, adecﬁad'amente‘ per{ocu~
la de politeno o cloruro de polivinilo, cortado en su ex~
tremo abierto y con sujetadores en pesicidn paras sostener
las paredes opuestaes entre ef.

Le figura 2, es mna vista de frente de la pieza
despuée de separarse las aletas formadas entre los cortes,
Y de asumir sus posicionse-s resultantes las partes latera—
les;

Le figure 3, es une vists del molde o escantilldn,
de forma adecuada.

La figura 4, es una viste de frente de la pieza con

el formador o molde en posicidn;

Ia figura 5, es une viste ds frente de la Pieza,
despude de haberse doblado sobre el borde 1os extremos
selientes de las aletas, .

La figura 6, es una vista de frente de la pieza,
con el molde en posicion, después de haberse realizado
las costuras; '
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las figuras 7 a 10 son cortes, respectivemente,

por las lineas AB, CD, EF y GH de la figurs 6.
En estas figuras, 1 represente uns pieza aplas-
teda de material pldstico en plancha, tubular de 457,2

. am de snoho, que tiens un extremd abierto 2; se indica
em 3 un primer corte (corte B) a través de ambas paredes

de la pieza, de 101,6 mm de longitﬁd, y & 88,3 mn del do-
blez lateral mds préximo de la pi.eée.; 4 es un segundo cor-
te andlogo (corte A) de 127 mm deo largo y e 63,5 mm del
otre doblez lateral, y 5 es une de un par de barres man-
tenldo parselelamente al extremo abierto del saco, y entre
las que estan sujetas las paredes opuostas de la pieza,
entre s{; ol borde més cerca de la barra, se hella N 190;5
mn del extremo g.biérto 2 de la piezaj 6 y 7 son las ale-
tas formedas en'tre los cortes 3 y 4, mostradas uns sepera-—
demente de otra (por ejemplo mediante discos de aspiracidn)
en la figura 2. Al aepararée laes adetas 6 y 7 Yy hasta que
descansan planas en un plano perpendicular a su plano orif-
&€lnal, las dos partes 8 y.9 de-los lados exteriores de los
cortes 3 y 4, se doblan hacia el "interdior para formar los
guardaesquinas 10 y 11 que se g.poyaiz planos sobre las ale-
tas 6 y 7 dobladas hacia el exterior, formando en sus pun-
tas angulos de 90¢, En la figura 3, se representa en 12
un molde o escantillém de 127 mm de ancho y, por tanto de
anchurs igual a la de) guardeesquinas 11 y que tiene su
extremo 13, preparado para ajustarse en la esquina del
guardaesguinas 11 y se representa en la figura deseada, en
la figura 4, colocado sobre las aletes 6, 7 ¥ el guardaes-
quinas 10, curvedo haola el exterior, y por debaje del
guardaesquings 11,
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Las aletas 6 y 7 se %blan a contifiuacién sobre
el molde o formador, Al hacer esto se dobla tambie'n 80=
bre la superficie superior del mismo una pequefia tira a
lo largo de cada uno de los bordes cortados del guardses—
éuings 10, Ia figura 5, representa ol extremo de la pieza
después de haberse doblado sobre la superficie opueste
del formador o molde lag partes del guardaesquinas 10
(que se representa en 14) y las aletas 6,7. La parte ss-
liente de 1s alets 6, que es de anchura igual al forme~
dor, cubre el guardaesquines 11 y a su vez esta comple-
tamente _gubigrta- por la aleta 7.

Las costuras deseades que se disponen entre las o
distintas cepas de peliculs, por la aplicacion de calor
y presidn, se representan en las figuras 6 a 10, en 15 a
19, Las figuras 7 y 9 representan en seccidn transversal,
la vélvula formeda entre el guardassquinss 10 y las ale-
tas unidas 6 y 7, que se doblan hacis el interior, con el
molde todavie pasando e través de dicha valwula. Las fi-
guras 8 y 10 represestan en corte transversal la otra es-
quina completemente cerrada del fondo plano del saco.

El otro extremo del saco puede cerrarse por un ciew
rre recto, o puede disponerse en forma plana, por ejemplo
contando y doblando el saco en cada esquina, como se ha
indicado para le esguina cerrsda antes descrita, antes de
sujetar el extremo provisto de vélvula del saco, y cerrans

dose 1as cepas de pelfou-ls entre s{ mientres se sostiens

el extremo del mismo sobre una plentilla de forma sdecusda..

En la construceidn snterior, las dimensiones indi-
cadas permiten fabricar un sgco con un extremo plano de

127 mm de ancho. Se observara que ajustando adscuademente
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les dimensiones, pueden obtenerse sacos co

nos de cualquier tamafio deseado.

En el smco especialmente desorito y répreséﬁtado,
é:d.ste una completa igualdad entre la longitud de cada
uno de los cortes en combinacidén con la distancia de los
mismos el doblez lateral més préximo, y la distancia en-

_tre el extremo abierto del saco y la 1{nsa & 1o largo de

‘1a cual se sujetan entre s{ las paredes opuestas del sa~

co. la igunldad exacta permite el doblado y ¢osido per-
fecto del extremo del saco y la formaeidn de un fondo

plano. Puede tolerarse alguna desviacion de la igualded

exacta de estas dimensiones, a condicidn sin embargo do

que los cortes en la pelicula y el tipo de cosido no per-’
miten el escape ulterior del material que he de encerrar-
se en el saco. 4
Como se indicd, se prefiere que la longitdd del
corte 4 sea pr-acticamente igual al ancho deseado del
fondo pleno. Esta disposicidn evita la necesidad de do-
blaer cuslquier bs‘eccién de esta parte sobre ={ misma sl
formar guerdsesquina, en la operacién de costurs del ex-
tremo del saco. Significa también que en ningin punto

resulte necesario coser més de tres espesores o capas de

~ pelfcula entre sf, y la operacidn de coeido se simplifi-

ca por tanto; ésta es una ventaje importante de este pro-
cedimiento preferido del inveento. ;

Se comprendera gue pueden introducirse otras mu-
ches modificactones en el método especialmente descrito.
Por ejemplo, las aletas formadas entre los cortes no es
preciso que sean suficientemente anchas pars que ambas,

al doblarse, se prolonguen s través de toda la anchura
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del fondo plano del saco., Es necesario solamente que isn-
gan una snchura suficiente para coserse entre ef despuds
délhaberée doblado; se aplicara un tipo de cosido adecua~
do, que desde luego sers distinto del representado en la
figura 6. Ademds, el extremo del formador o molde mo es
preciso que esté preparado para ajustarse en la esquina
correspondienie, como se indica en las figuras 3 y 4,
aungue esta conformscidn se prefiere ya que, cuando el
extremo conformado se introduce en 1la esquina, la alets
lateral se aplasta y se coloca en la posicidn de-bida en
la superficie del formsdor. La longitud del manguito de
la vélvula puede modificarse ajustando la posicién y di=-
mensidn del corte en la esquina de la vdlwala del saco,
¥ pueden unirse cordones adicionales con o sin ”apéﬁdice",
al extremo de la aleta de la vilvula, antes del anvadd ‘
y el cosido; estos cordones pueden ventajosamente ser de
meterial mds delgado que el qu~e constituye la pieza de
partida para el ssco,

La seccién de materiel tubular pars el saco, puede
estar constitufda por un pedazo de pelfcula tubular, o
puede prepararse doblando una longitud de pelicula plana,
y cosliendole, con preferencia a lo largo de uns parez pla-
na del seco, antes o después de abrir loe cortes para el
extremo de valvule del saco. |

Tos materiales termopldeticos en forma de hoja o
1émiha, especialmente adecusdos para la fabricacidn de
los sacos provistoé‘gg vélvula, a que este invento se re-
fiere, comprenden las pel{culas de politemo, cloruro de
polivinilo y polipropileno. Las pel{culas de politeno y

clorurc de polivinilo, en especial, son de uso creciente
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para la produccidn de sécos destinados a contener materie~
les gramlares, tales como abonos, productos quimicos ¥y
granos y polvos de polfmeros, y dichos.smcos pueden febrie
carse facilmente por el procedimiento a que este invento
se refiere. las costuras, muy convenientemente, pueden ob-
tenerse cerrando las superficies entre a{ por la aplica=-
cidn de calor y presidn, y el molde o forma~dor utilizado
en la comstruccidn del fondo del saco ha de estar formado,

ocon preferencia o por lo menos revestidog Ge un material

que se separe f4eilmente de las superficies de la pelfcula

despuds del cierre por medios térmicos; por ejemplo puede
revestirse adecuadamente con politetrafluorocetilenoc, u
otro agente de soltura conocido., Como variante, la pelfcu~
la de cloruro ds polivinilo puede coserse muy conveniente~-
mente mediante soldadura elécirica a frecuencia elevada.
Se comprendera que, cuando el otro extremo del sa-
co estd cerrado, le vélwula constituye la unice aberturs
en el saco. la valvula se abre facilmente cuando el extre-
mo del saco se coge con la ﬁanp, ¥y pueds colocarse con fa-
cilidaed, utilizando so0lo una mano, en el tubo de salida
de cualquier méqnina convencional de llenado, pars la cu=

-8l se ha preparsdo el saco. ILa vdlwvula se sujeta con to=-

da seguridad por la presidn del contenido cuando el saco

.88 ha separado del conducto de llensdo.

‘ Los sacos con ambos extremos “planos® y con uno
de ellos pr—ovisto de una vélvula, por el procedimien-to
de este invento, poseen propiedades excelentes para el
apiledo; incluso sguellos con extremos planos de valvue
13; ¥y los extremos opuestos de forma corriente, son acu~

sadamente superiores a los del tipo completamente de al-
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mohada, en cuanto a estabilidad corriente en el apilado.
NOTA |
f Descrite suficientemente la naturaleza del invento

es{ oomo la menera de realizarle en la préctios, debe ha-
oeﬁrse constar que las dlsposiciones anteriormente indica~ .
das son susceptiblés de modificaciones de detg.ue en cuan-
to no alteren su principio fundemental. También se hace
constar que el invento se refiere s una solicitud de pe~
tente presentada en Inglaterra con fecha 13 de julio de

1962 ne, 27000/62, scogiendose por 1o tanto 2 los benefie

¢ios que conceden los Convenlos Internaciona:_les en vigor
Yy siendo lo que constituye la esencia del referido inven-
to y por lo que se solicite patente de invencion por 20
afios en Espafia, sobre: PERFECCIONAMENTOS EN LA FABRICACION
DE SACOS DE MATERIAL PLASTICO, caracterizandose por 1lo
siguiente:

18, "Perfeccionamientos en la fabricacidn de sa—
cos de material pléstico" de fondo plano, caracterizados
por comprender: el sostener en forma aplastada une pieza
de material termopldstico, tubular, y el abrir, en un ex-
tremo de la misma, 408 cortes A y B ambos a traves de las
dos peredes opuestas de la pieza aplastada y parmlelos a
los dobleces laterales de la misma;_ el corte A se halla a
una distancis de su doblez més préximo, practicemente
igual a --23-, siendo x el ancho del extremo del cierre
que haya de formarse en la pieza tubular, y la longitud
del corte s superior a -‘5‘- ¥, Précticamente, no superior
a z; el corte B 0 bien se dispone desde el otro doblez,
practicemente igual que el corte A con respecto a su do=

- blez més proximo, y de una longitud précticemente igual
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a la de este corte, o se di§§§ ;Q; é@iatancia sensible=
mente igusl a -%- 4 y del otro doblez, y de una longitud
pra',ctivamente iguel a la del corte A, menos Yy pequefis com-
parado con x 3 ol disponer la mencionada pieza de tal mo-
do que esté sujeta a 10 largo de una 1{nes paralela al
extremo cortado y abie_rtb de aguélla, y & una distancia
del corte A pra'.cticange,.ﬁte igual a -%-; sl separar hacia
el exterior, desde cada una, las aletas formadas entre
los cortes practicados en el tubo, y haciendo gque la par-
te del lado de cada corte que incluye el doblez se doble

hacia el interior, formando un guardaesquina piano; el

. doblar & contimacidn las aletas hacia el interior, por

encima y paralelsmente a lineas paralelas que siguen préc-
ticamente los bordes cortados del guardaesquina doblado
plano hacia el interior, proporcionado por el corte A; ¥y
mientras, las aletas y el guardaesquinas se sostienen cone
tre un molde gue tieme una superficie plana de ancho prac-
ticamente igual & X , y el formar costuras mediante calor,
a 10 largo o hacia los bordes de las aletas; dichas cos~
turas unen las aletas e incluyen partes de los guardases-
quinas, . ‘ A

28, Perfeccionamientos, segun reivindicaciém 1,
caracterizado porgue la longitud del corte A es préctica-
mente igual & X, 0 ligeramente inferior.

38. Perfeccionamiento, segin reivindicacidn 1,0 2
caracterigzado por comprender el sbrir el corte A de tal
modo que su longitud y su disposicidn sean diferentes de
los del corte A3 el sujetar la pieze a 1o largo de una 1{-
nes y el separar lss aletas entre los cortes, del modo
descrito;. el hacer que las partes de los bordes exteriores
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de la pieza que incluyen los dobleces, sekav;blan hacisa
el interior formando un gusrdsesquinas plano, de un an-
cho précticemente iguel & X, y un gusrdeesquinas més an-
cho, de una anchura précticamente igual & = + 2y; el do-
bia.r luego dichas aletas hacia el interior, junto con las
partes de borde cortado del guardsesguinas mds ancho,
le largo de 1l{neas paralelas que se adapten practicsmen~
te a los bordes cortadoa del guardaesquinas més estrecho;
el preparar costuras calentando a.lo largo o hacia los
bordes de las aletas, mientras se mantiene un molde pla-
no y delgado por debajo de las mletas dobladas hacia el
interior, con un extremo por debajo de las dos dletas y

- el guardasesquinas primitivamente més estrecho, ¥y el otro

extremo sobre el guardasesquings més ancho, pero debajo de

" las aletas, y las partes de borde cortado del guardaesqui-

. nas primitivamente mds ancho, doblado alrededor de los

bordes del primero, y el retirer el molde,

48, Perfeccionamiento, segin cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue la lon-
gltud del corte A, combinads con su distancia desde el
doblez lateral més proximo, es igual & la longitud del
corte B combinada con su distancia desde el otro doblez
latersal. :

58. Perfeccionsmiento, segun reivindicacidn 3 o
4, caracterizado porgue e:‘!.‘ molde es un formador de ;I.ados
parelelos con un extremo pontiagudo dispuesto pare pasar
al interior de la orejeta del guardaesquinas més estre-
cho; el e'mgulo en la punta es practicamente de 902,

6. Perfecoionamien‘ho; segin cualquiera de las

reivindicaciones 3 & 5, caracterizado porgue todas las
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capes de planchs termoplastica que dosoansan sobre el mol-
de, se cosen juntae en la etapa de cosido témmico,

.. Perfeccion.m'niento, segun cuslquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porgue la 1é~-
wina termopldstios es pelfouls de politenoc.

88, Perfeccionamiento, segin cuslquiers de las
reivindicaciones 1 a 6 caracterizado, porque las laminas
termopldsticas son de pelfcula de clorure de polivinilo.

98, Perfeccionamientos, segun cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 6 carscterizado, porque las liminas
de termopldstico son de pelfcula de polipropilenc.

108, "Perfeccionamientos en la febricacion de sa-
cos de material plastico”, tal y como queda sustancial-
mente descrito en la presente memoria; e ilustrado en
los ad;]unfos dibu jog

Esta memorig

hojas escritas s maquina

por una solsa,cars
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