
M E M O R I A  D E S C R I P T I V A

para una patente de Invención, por veinte años, por: .  Mejoras en 
l a  fabricación de sacos de válvula de m últiples capas con fondos 

planos encolados - a favor de Don John Erik Johnsson, residente en 

Amal/ Suecia /  Vasterlanggatan, 18. -

Este invento se re fie re  a sacos de válvula con múltiples p lie  - 

gues con fondos planos encolados. Cada uno de ta le s  sacos comprende 

una longitud recortada de un tubo de papel de m últiples pliegues o 

análogo y e stá  cerrado en ambos extremos por solapas angulares pie - 

5 gadas hacia dentro formadas por cortes en la s  esquinas del saoo y

plegando y encolando encima la s  solapas extremas, quedando en la  lon­

gitud del tubo despuás de plegar dentro la s  solapas de la s  esquinas, 
para formar lo s  a s i  llamados fondos planos o fondos plegados en cruz, 

dejándose la s  solapas terminales plegadas encima, sin embargo, sin  
10 encolar en una esquina del saco en relación con la  solapa de la  es - 

quina plegada dentro y situada debajo, de manera que entre la  ú lt i  - 
ma y la s  solapas terminales plegadas encima se forma una abertura 
para lle n ar , l a  a s i  llamada válvula a travás de l a  que es llenado e l 
saco mediante un tubo llenador introducido en e l  saco, a través de 

IB la  válvula. Cuando se quita e l saco lleno del tubo llenador, l a  vál - 

vula es cerrada automáticamente debido a la  presión del material l l e ­

nado en el saoo contra la  lengüeta de la  válvula formada por l a  so la­



pa de la  esquina plegada dentro en la  esquina de la  válvula.
Sin embargo, para ciertos m ateriales de carácter fácilmente 

fluido o intensamente polvoriendo, e sta  construcción de válvula ha 

demostrado no ser completamente segura ya que ha resultado un esoa - 

pe o una sa lid a  molesta de polvo del m aterial llenado en e l saco 

a l  manipular oon lo s  sacos llen os. Se ha tratado de evitar e s ta  des 
ventaja proveyendo a l saco, despuás de haber terminado o llenado, 

de algún medio de cierre e sp ec ia l, pero ta l  cierre especial de la  
válvula es una medida que consume tiempo y re su lta  costosa en l a  

producción en masa que constituye l a  manufactura y e l llenado de 

sacos de papel.

El presente invento se re fie re  a una mejora en sacos máltiple - 

gados de válvula, que puede alcanzarse automáticamente durante la  
manufactura de lo s  sacos sin ningún incremento esencial de los eos - 

te s  de lo s mismos y que hace la  válvula esencialmente más hermáti - 
ca. Esta mejora y l a  obtención de l a  misma durante e l curso de fa  - 

bricación de lo s  sacos podrán observarse por la  siguiente descrip - 

ción oon referencia al adjunto dibujo, en el que
l a  figu ra  1 muestra el tubo de papel continuo de m últiples do - 

bleces del cual son separadas la s  longitudes del saco a lo  largo 
de cortes y perforaciones mostrados en esa figu ra .

Las figuras 2 y 3, a mayor esca la , muestran la  porción de la  
válvula de esquina de una longitud de saco separada antes y duran - 

te e l cierre de la  longitud del saco, respectivamente, provista en 

su extremo de la  válvula plegando y encolando dicho extremo para 

que se forme un fondo plano.
La manufactura de lo s  sacos tiene lugar de la  manera usual fo r­

mando un tubo de papel continuo de papel de m últiples pliegues en 
una a s i  llamada máquina de formar tubo. En e sta  máquina varias ban - 

das de papel son avanzadas y provistas de una t ir a  de cola a lo  la r ­

go de un borde, después de lo  que la s  bandas son plegadas y encola -
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das entro s í  en un tubo que es cortado en longitudes correspondían - 

tes a le s  saces deseados. La separación de la s  longitudes de saco 
-1- del tobo continuo tiene lugar a l a  largo de la s  lin eas -2- moa - 

tradas en la  figu ra  1. Antes de l a  separación de la s  longitudes de 

saco a lo  largo de e sta s  lin e a s , se han hecho cortes longitudinales 
-5- en e l  tubo. Entre dichos cortes se han producido solapas angula - 

res 4 y solapas -8- intermedias extremas, en cada extremo de cada 

longitud de saoo. E l cierre de l a  longitud de saco en cada extremo 

en la  forma de un fondo plano se e f e c t o  plegando hacia adentro la s  
solapas angulares -4-, plegando encima la s  solapas extrem as-8- a l  - 

rededor de lo s  puntos de doblez indicados en l a  figu ra  5 con lineas 

de trazos y puntos -6- y encolando entre s i  la s  solapas mediante t i ­

ras de cola ívóase -7- en la  figura  3) dispuestas en la s  solapas -8- 

antes de su plegado encima. Toda e sta  operación de fabricación es 

efectuada mecánicamente en la  forma conocida.

Según e l invento, lo s  cortes -2-, por lo s  que son separadas la s  
longitudes de saco del tubo, no se extienden completamente a travós 
del mismo sino que alcanzan desde un borde la te ra l  del tubo solamen - 

te hasta el corte longitudinal -3- adyacente a l borde la te ra l  opues - 
to del tubo.

Desde e l corte longitudinal últimamente mencionado hasta e l 
borde longitudinal adyacente del tubo se extiende esencialmente en 

lín ea con el corte -2-, una perforación -8- que no pasa a travós de 

todas, s i  no solo de una parte de la s  capas de papel del tubo de 
múltiples pliegues. Otra perforación -9- se extiende desde el extre­

mo del corte -3- en la  próxima longitud siguiente de saoo hasta e l 
borde la te ra l  adyacente del tubo. E sta perforación -9- no pasa tsm - 

poco a travós de todas la s  capas del tubo, s i  no solo a travós de 
la s  que no son penetradas por la  perforación -8-. Las perforaciones 

o rebabes -8 y 9- pueden estar  dispuestos de cualquier manera desea - 

da en la s  respectivas capas de papel antes de plegar dichas capas
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en la  forma de un tubo.

Antes, simultáneamente o despuás de hacer e l  corte -2-, la s  ca - 
pas de papel son arrancadas cada una a lo  largo de sus perforaciones 
o rebajes -8 y 9-, de manera que en cada longitud de saco -1-, se ha 

formado, en una de sus esquinas donde ha de hacerse la  válvula, una 

extensión -10- de l a  solapa angular -4-, segdn se muestra en l a  figu ­
ra  2, y de t a l  manera que dicha extensión -10- no comprenda a todas, 

s i  no a una parte, preferentemente a una so la , de la s  capas de papel 
que forman el tubo. Bor e l lo , la  extensión 10 es tomada de t a l  esqui­

na de l a  próxima y siguiente longitud de saco donde no ha de hacerse 

ninguna válvula. Dicha esquina es a s í  naturalmente algo debilitada 
pero este debilitamiento no produce ningán efecto nocivo ya que se - 

rá  cubierto por la s  solapas -5- plegadas encima en e l respectivo 

fondo plano, por lo  que este fondo obtiene una re siste n c ia  sa tis fa e _  

to ria . Las perforaciones o rebajes -8 y 9- naturalmente pueden ser 

reemplazados naturalmente por cortes que pasen a travás de la s  capas 
de papel en cuestión, de manera que cada longitud de saco sea sepa - 

rada de l a  prdxima que le sigue sin  nada u lterio r  cuando se haoe e l 

corte -2-.
Como es evidente segdn la  figu ra  5, a l plegar dentro l a  solapa 

-4- angular provista de l a  extensión -10-, l a  ditima constitu irá una 

extensión, alcanzando hasta dentro del saco, de la  lengüeta de vál - 
vula formada por e sta  solapa angular. Como la  extensión 10 de l a  

lengüeta de la  válvula a s í  formada comprende solo una parte, prefe - 
rentemente una dniea, de la s  d iferentes oapas de papel del tubo de 
saco, será especialmente plegable y fácilmente fle x ib le  y parcia l - 

mente debido a este hecho, parcialmente debido a l a  d istancia re ía  - 
divamente la rga  en que se extiende dentro del saco, aumentará muy 

esencialmente la  hermáticidad de la  válvula, es decir, su capaoidad 

de evitar que e l material llenado en e l saco se escape o suelte pol­

vo a travás de la  misma.

J
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Cuando so trabajan la s  longitudes de saeo en la  a s í  llamada má 
quina de encolar fondos que p liega  y pega lo s  fondos planos del sa - 
co, es posib le, de una manera simple, mejorar ulteriormente la s  caa 

lidades de hermeticidad de la  válvula. Esto es efectuado proveyendo 
a l a  abertura de l a  válvula en su porción más in terio r de un estre - 

ohamiento que en v is ta  del tubo llenador apuntado no tiene ningdn 
efecto perjud icial sobre e l llenado del saco, pero ev ita  el escape 
a travás de la  abertura de l a  válvula despuás de llen ar e l saco.

Este estrechamiento es obtenido de t a l  mane xa que a l  mismo tiempo 

que se hace la  t i r a  7, de cola en una de la s  solapas -5- terminales 

se hacen dos puntos de cola 11 en la s  dos esquinas más in teriores 
de la  extensión -10- de l a  lengKeta de la  válvula. Al plegar encima 

y encolar la s  solapas terminales -5- se forman dos solapas margina - 

le s  -12- en la  lengKeta de la  válvula y por medio de lo s dos puntos 

de cola -11-, estas solapas marginales son conectadas en sus extre - 

mos in teriores con la  parte de l a  lengKeta de la  válvula, que fo r  - 

ma e l lado de abajo de la  abertura de la  válvula, por lo que es ob - 

tenido el estrechamiento deseado de la  abertura de la  válvula en su 

porción in terio r.

Al ap licar e l invento, la  construcción puede naturalmente ser 

modificada o variada sin  abandonar la  idea esencial del invento.
Por lo  tanto, ¿o debe considerarse el invento como limitado a la  

forma de ejecución d escrita  y mostrada en detalle arriba  para su 

explicación.

25 N e_________t_________A

La presente patente, consta de la s  siguientes reivindicaciones:
1. - Mejoras en l a  fabricación de sacos de válvula que compren­

den cada uno, una longitud cortada de un tubo de papel de máltiplee
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pliegues, o análogo y están cerrados en ambos extremos plegando haeia 
adentro la s  solapas angulares formadas en lo s  ángulos del saoo me - 

diante cortes, y plegando encima y encolando la s  solapas terminales, 
quedando en la  longitud de tubo entre la s  solapas angulares despuás 

de su plegado, para formar lo s  a s í  llamados fondos planos o fondos 

plegados en cruz, una abertura, l a  a s í  llamada válvula, a travás de 
la  cual es llenado e l saco, estando formada en uno de le s  ángulos 

del saco entre la  solapa angular plegada haeia dentro y la s  solapas 
terminales plegadas encima, caracterizadas porque l a  solapa angular 

plegada dentro e stá  provista en e l ángulo de la  válvula de cada sa - 
co, de una extensión, comprendiendo solo una parte , preferentemente 

una so la , de la s  capas de papel del tubo de saco, cuya extensión es 
tomada de ta l  ángulo de l a  próxima longitud siguiente del tubo de 
m áltiples p liegues, en que no ha de h allarse  ninguna válvula en e l 

saco formado de la  próxima longitud de tubo que sigue.

2. - Mejoras segán la  reivindicación 1, caracterizadas porque 
l a  extensión es de alrededor de la  misma longitud que lo s  cortes 

dispuestos en e l ángulo de l a  longitud de tubo recortada para fo r  - 
mar la s  solapas angulares y la s  solapas terminales situadas entre 

e l la s .
3. - Mejoras segán la s  reivindicaciones 1 ó 2, caracterizadas 

porque la  abertura de la  válvula e stá  estrechada en su porción más 
in terio r por e l hecho de que la s  solapas la te ra le s  de la  solapa an - 

guiar plegada dentro y su extensión, cuyas solapas la te ra le s  están 

plegadas encima entre s í  con la s  solapas terminales, están encola - 
das a l a  parte de la  extensión de la  solapa angular que forma el 

lado de abajo de la  abertura de l a  válvula.
4. - Mejoras en l a  fabricación de sacos de válvula de málti - 

p ies capas con fondos planos encolados -
Segán se describe y reivipdioa en e sta  memoria descriptiva
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y se ilu stia . y d e ta lla  con lo s  planos reglamentarios que a la  miaña 
se acompañan.

La cual consta de s ie te  h o jas, fo lia d a s  y e sc r ita s  a máquina 

por una so la  de sus caras.

$
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