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MEMORTIA DESCRIPTIVA

pare una patente de Invencidn, por veinte afios, por: = Mejorase en
la fabricacidn de sacos de vdlvulae de miltiples capas con fondom
planos encolados = a favor de Don John Erik Johnsson, residente en

imel/ Suecia / Vasterlenggataen, 18. =

Este invento se refiere a sacos de vilvula con miltiples plie -
gues con fondos planos encolados. Cada uno de tales sacos comprende
una longitud recortads de un tubo de papel de miltiples pliegues o
andlogo y estd cerrado en ambos extremos por solapas angulares ple -
gadeas hacia dentro formadas por cortes en las esquinas del saco y
plegando y encolando encime las solapas extremss, guedando en la lon-
gitud del tubo despudés de plegar dentro las solapas de las esquinas,
pera former los asf llemados fondos planos o fondos plegados en crue,
dejéndose las solapas terminales plegadas encims, sin embargo, sin
encolar en una esguina del saco en relacién .con la solapas de la es -
quina plegade dentro y situada debajo, de manera que entre la dlti -
me Yy las solgpas terminales plegadas encima se forma una aberturs -
para llenar, la asf{ llameda vélvula a trevés de la gque es llenado el
seco mediante un tubo llenador introducido en el saco, & través de
le vélvula. Cuando se gquita el saco lleno del tubo llenador, la v4l -
vule es cerrala sutomdticamente debido a la presidn del materisl lle-

nedo en el saco contra la lenglieta de la vdlvula formade por la sole-
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re de la esquinea plegade dentro en la esquins de la vdlwvula.

Sin embargo, pere ciertos meteriasles de cardcter f4cilmente
flufdo o intensemente polvoriendo, este construcciédn de vdlvule he
demogtredo no ser comple tamente segura ya que he resuvltado un esoe -
Pe 0 une sslide molests de polvo del material llenado en el saco
8l manipular oon 1l0s seacos llenos. Se ha tratedo de evitar ests des -
venteja proveyendo al seco, después de haber terminado o llenado,
de algdn medio de cierre especiel, pero tel clerre especisl de la
vélvule es una médida que oonsume tiempo y resulta costosa en lg
produccidn en mese gue constituye le manufactura y el llemnsdo de
secos de pepel.

El presente invento se refiere & une mejora en saecos miltiple -
gedos de vélvula, gue puede elcenzarse antomdticamente durante la
menufactura de los sacos sin ningin incremento esencial de los cos -
tes de 108 mismos y que haoe la vdlvula esencielmente més herméti -
ce. Este me jora y le obtencidén de la misma durante el curso de fa -
bricacidn de los sacos podrén observarse por le siguiente descrip -
eidn con referencie al adjunto ditujo, en el gue

le figure 1 muestre el tubo de papel contfnuo de mfltiples do -
bleces del cuel son seperades les longitudes del saco a lo largo
de cortes y perforaciones mostrados en ese figura.

Las figures 2 y 3, @& mayor escala, muestren la poroidn de la
vélvule de esquine de une longitud de saco seperads entes y duran -
te el cierre de la longitud del saco, respectivamente, proviste en
su extremo de la vélvnla plegando y encolendo dicho extremo para
que se forme un fondo plano.

La menufacture de los sacos tiene lugar de la manera usuel for-

~ mendo un tubo de papel contfmuo de papel de mdlitiples pliegunes en

une asf llemede mdquina de former tubo. En este mdquine varies ban -
das de papel son avanzedes y provistes de una tire de cola & lo lar-

go de un borde, después de 10 que las bandes son plegedas y encols -
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das entre sf en un tubo que es cortede en longitudes correspondien -
tes e los sacos desegdos. La sepereciédn de las longitudes de saco
<1- del tubo continuo tiene luger a la largo de las 1fneas -2- mos -
tredes en la figure l. Antes de la separacién de las longitudes de
5 saco & lo largo de estas lfneas, se han hecho cortes longitudinales
-3~ en el tubo. Entre dichos cortes se han producido solapas sngule -
res 4 y solapes -5« intefmedias extremeas, en cade extremo de ocada
longitud de saco. El clerre de la 1ong1tunrd§ saco en cada extremo
en la forma de un fondo plano se efectde plegando heeie sdentro les
¢ 10 golapas anguleres -4-, plegendo encima : las solapes extremas &- al -
rededor de los puntos de doblez indicsdos en la figura 3 con lfneas
de trazoe y puntoe -6 ¥ encolando entre sf las solapes mediante ti-
ras de cola (véase -7- en le figura 3) dispuestas en las solapas «5e
antes de su plegedo encima. Tode este operacidn de fabricacidn es
15 efectuade mecdnicamente en le forma conocida. ‘

Segin el invento, los cortes -2-, por los que son separsias las
longitudes de seco del tubo, no se extienden completemente & través
del mismo sino que alcanzen desde un borde laterel del tubo solemen -

. te haesta el corte longitudinal -3- adyacente &l borde laterasl opues -
20 to del tubo.

Desde el corte longitudinal Yltimamente mencionado haste el
borde longitudinal adyecente del tubo se extiende esencialmente en
1fnee con el corte -2-, una perforacidn ~8- gue no pass a través de
todas, si no solo de una parte de las capss de papel del tubo de

25 méiltiples pliegues. Otra perforacién -9- se extiende desde el extre-
mo del corte -3. en la préxima longitud siguiente de saco haste el
porde latersl adyscente del tubo. Esta perforacién -9- no pass tem -
poco & través de todes las cepes del tubo, si no solo a través de
las que no son penetrades por la perforacién -8-. Las perforaciones

30 0 rebejes -8 y 9- pueden estar dispuestos de cualguier manera desea -

de en las respectivas caepmss de papel entes de plegaer diches cepae

¥oran e bl
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en la forma de un tubo, ‘

Antes, simultédneemente o0 despuds de hacer el corte -£-, las oa =
pas de papel son arrancsies cade une a lo largo de sus perforaciones
0 rebajes -8 y 9., de manera gque en cadas longitud de saco -l-, se ha
formado, en una de sus esguinas donde ha de hacerse le vdlvula, una
extensién -10- de la solape angular -4-, segdin se muestra en la figu-
ra 2, y de tal manera gue dicha extensidén -10. no comprende & todas,
8i no & una parte, preferentemente & uns sole, de las capss 4e papel

gue forman el tubo. Por ello, la extensién 10 es tomada de tel esqui-

" npa de la préxima y siguiente longitud de saco donde no ha de hacerse

ninguna vdlvula. Diche esguine es asf naturﬁlmente algo debilitada
pero este debilitamiento no produce ningdn efecto nocivo ya que se -
ré cubierto por las solapas «b5- plegadas encims en el respectiwo
fondo pleno, por lo que este fondo obtiene una resistencies satisfae_
toria. Las perforaciones o rebajes -8 § 9. naturalmente pueden ser
reemplazedos naturalmente por cortes gue pasen & través de las capas
de papel en cuestidn, de maners gus cadas longitud de saco sea sepa -
rade de la préxims que le sigue sin nede ulterior cuando se hace el
sorte -2-.
Como es evidente segin la figura 3, al plegar dentro la solapa

-4~ angular provista de le extensidén -10-, la ¥ltima constituiréd una
extensidn, alcanzendo haesta dentro del saco, de la lenglleta de v4l -
vula formads por esta solepa angular. Como le extensién 10 de le
lenglets de la vdlvula asf{ formada comprende solo una parte, prefe -
rentemente una Unica, de las diferentes capas de papel del tubo de
sa00, seré especielmente plegable y fdoilmente flexible y parcial -
mente debido a este hecho, parcialmente debido a lg distancis rele -
tivemente lerge en que se extiende dentro del saco, aumentaréd muy
ecencislmente la herméticided de la vdlvula, es decir, su capzcidad
de evitar que el material llenado en el saco se escape o suelte polf\

vo a través de la misma.
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Cusndo se trabajen las longitudes de saco en la esf llamsda mé -
guina de encoler fondos que pliega y pege los fondos planos del sa -
co, €8 posible, de una maners simple, mejorar ulteriormente las oue -
1idades de hermeticidaed de la vdlvula. Esto es efecotuado proveyendo
a le abertura de la vdlvula en su poroidn més interior de un estre -
chamiento que en vista del tubo llenador spuntado no tiene ningén
efecto perjudicial sobre el llenade del seco, pero evita el esocape
e través de le abertura de la védlvula después de llensr el saco.
Este estrechamiento es obtenido de tal menera que al mismo tiempo
que se hace la tira 7, de colae en una de las solapas -5- terminales
se hacen dos puntos de cola 11 en las dos esquinas més interiores
de la extensién -10- de la lengllete de la vélvula. Al plegar encime
y encoler las solapas terminales -5~ se forman dos solapes mergine -
les -12- en le lenglleta de la vdlvulas y por medio de los dos puntos
de cols -11-, estas solapes marginales son conectadas en sus extre .
mos interiores con la parte de le lengiieta de la védlwvula, que for -
me el lado de abajo de la sbertura de la vdlvule, por 1o que es ob -

tenido el estrechemiento deseado de la abertura de ls vdlvula en su

poreidn interior.

Al eplicar el invento, la c onstruceién puede natursimente ser
modificade o veriadae sin abandonar le ides esencial del invento.
Por lo tanto, no debe considerarse el invento como limitado a ls
forme de ejeoncién desorite y mostreda en detalle erribea para su

explicacidn.

La presente patente, consta de las siguientes reivindiceciones:
1. - Mejoras en la fabricacién de secos de vdlvula gue compren-

den cada uno, una longitud cortadas de un tubo de papel de miltiples
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pliegues, o andlogo y estédn cerrédos en ambos extremos plegeando heecia
adentro las solapas snguleres formedes en los dngulos del seco me «
diante cortes, y plegando encime y encolando las solapss termineles,
gquedendo en la longitud de tubo entro_las solepes engulares después
de su plegado, para former los asf 11aﬁados fondos planos o fondos
plegados en oruz, una sbertura, la asf llameda védlvula, & través de
le cusl es llenado el saco, estando formada en uno de los éngulos
del saco entre la solape sngular plegads hacia dentro y las solepas
terminales plegadas encime, caracterizadas porque la solapa anguler
Plegade dentro estd provista en el dngulo de la vélivule de cada s& -
60, de una extensidn, comprendienio solo una parte, preferentemente
una sole, de les capes de papel del tubo de saco, ocuya cxtene;dn es
tomada de tai édngulo de la préxima longitud siguiente del tubo de
miltiples pliegues, en que no ha de hasllarse ningune vdlvula en el
seco formado de la préxima longitud de tubo gue sigue.

2. - Mejoras segin la reivindicacidén 1, caracterizades porgue
la extensidn es de alrededor de la misma longitud que los cortes
dispuestos en el dngulo de le longitud de tubo recorteda para‘for -
mar las solapas anguleres y les solepas terminsles situsdes entre
elles.

3, - Mejoras segién las reivindicsciones 1 é 2, carscterizadas
porgue la sbertura de la vélvule estd estrechada en su porcién mds
interior por el hecho de que las solapas laterales de la solepa an -
gular plegada dentro y su extensién, cuyas solapag laterales estdn
plegades encime entre s{ con las solapas terminsles, estén encolea -
des a la parte de la extensidn de la solapa angular que forma el
ledo de abajo de la abertura de la vdlvula.

4. - Mejoras en la fabricecidn de sacos ge vdlvula de milti -
plee cspas oon fondos planos encolados =

Segén se deseribe y reivindice en esta memoris descriptiva




1814062

y se ilustrs y detalle con los planos reglamentsarios que & ls misme
se scompafien. }
Le cual conste de siete hojas, foliades y escritas 2 mdquine

por una sole de sus Cares.

Medrid, a 31 Diciembre de 1947,
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