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Bl invento tiene por objeto un saco de pliegues mﬁltiples, €esps’

1
cialmente un saco de gran capacidad, del tipo utilizado paraiel enva-

i
i H

gado del cemento, cal, alimentos para el ganado, etc. Los saéos de ng
te tipo estan formados por un "tubo” de pliegues miltiples, cerrado
en sus extremidades, eapecialménte for costura transversal. él objeto
de la invencion es el de fabricar un saco de este tipd, que %ea imper
meable ¥y gue convenge también para el embalaje de materias lfquidas y
pastosas, que normelmente deben ser envasadas en recipientes Eetéli—
cos, de madera o analogos. i
|

Segln la invencidn, el saco que comprende cierto nﬁmeroide plie
gues en papel o snélogo, esta provisto de un pliegue interior%en mate
ria impermeable, soldeble &l caloer, por ejemplo en hoja de ma%eria 8¢
llable o soldable el calor, tal como polietileno o de papel t%atado
con material pldsticas, papel crepé o analogos, constituyendo!el tubo
este pliegue interior ocerrado en les dos extremidades por sel%ado o

soldaduras transversales que se hallan un poco hacia el interior del

1

saco en relacidn con sus costuras. Segun una particularidad i@portantj
|
de este invento, dicho pliegue impermeable interior presenta ﬁntre su

sellados trunsversales, una longitud sbsoluta que no es, prefe%ente-

mente, inferior &l lergo de las dobleces exteriores, medido en&re las

costuras del seco. De este hecho, la presidn ejeréida por el contenido
|

del saco, cuyo peso eg por ejemplo del orden de 50 kgs. o inol#so mas,
1

no corre peligro de abrir dichos sellados del pliegue interior, lo que

comprometeris la estanqueidad del saco.

La invencidn prevé igualmente un dispositivo para la formacidn

continue de un tubo de pliegues miltiples que comprende un pliegue in-

: terior impermeable de longitud absoluta mayor que los plieguesiexteriﬁ

f res. Este dispositivo comprende medios conocidos apropiados cuéleaqui%

ra, pers transformar una banda en un tubo aplanado, fijando enﬁre ellos,
los bordes longitudinales y para rodear este tubo interior de qno o

varios tubos exteriores formados de manera andloga. Segun la invenciéJ
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. por ejemplo, que la relacidn entre el largo absoluto y el larg§ aparen
|

20

25

» bajo la accidn de la presidn del contenido del saco, puede preVerse

; versal, de una maners de formacion de la junta longitudinal deliplie-

la formacién de un tubo, un primer grupo de drganos de arrastre, espe
cialmente rodillos montados sobre un eje transversal en relaéién al
tubo, y un segundo grupo de Organos de arrastre similares, montado hgi

1

cia abajp, que imprime al tubo una velocidad de avence un poco menor
|

la 1a apli

que la velocidad dado por el mencionado primer grupo e igual
cada & los tubos que se formarén seguidamente alrededor del t?bo inte
rior y que formeran los pliegues exteriores, estando previsto% medios,
en cooperacidn con dichos grupos, pars sellar o soldar la jun%a longi
tudinal del tubo interior y para después fijar esta junta a u; largo
eparente, menor que el largo absoluto del pliegue interior e igual al
largo de los pliegues exteriores. 2

Para formar sacos de gran capacidad segun la invencién,?la bol-
sa de pliegues miltiples, fabricada como se especifica mas arﬁiba, es-

+& recortada en trozos de largo apropiado. Con el fin de evitér el pe-

ligro de que se abran los sellados transversales del pliegue i%terior

te del pliegue interior, sea de por los menos 52/50 aproximadaﬁente.
|
Otras particularidades y ventajas del invento saldran a }a luz,

tras la descripcidén de un ejemplo de ejecucidn, que se dara a éontinqg
{

cidn a la vista de los dibujos adjuntos, en los cualest
la figura 1 es una vista de elevacion lateral de una méq&ina pa-
ra la formacidén de tubos de pliegues miltiples, segin el invenéo.
La figura 2 es una vista parcial en plano de esta méquin% forma-—
dora de tubos. |

la figura 3} es una vista en perspectiva, a mayor escala dé un

detalle de ésta. :
1

Lla figura 4 muestra, en mayor escala, una vista en seccié+ trans|

gue interior.
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de la figure 5, a esoals ligersmente mayor.

la figura 5, cuyss dos partes deben ser yuxtapuestas siguiendo

la lines X-X, representa una vista en plano de una miguina delfabrlca

cidn de sacos. ; i
las figuras 6 y T, son vistas a meyor escala, en latera i ¥ pe gﬁ
pectiva respectivamente, de un detalle de ésta maguina. :

La figura 8 es una vista lateral a mayor escala de otr% detalle

de esta méquina. ;

La figura 9 es una vista en seccidn siguiendo la linea'IX-IX
l

|
|
La figurs 10 es una viste parcial de un saco en curso %e fabri-
cacion, y i
La figura 11 es una viste en perspectiva de un saco de{dlmensic
nes relativas diferentes. }
|

La méquina pars formecidn de bolsas mostrada en las figurag 1~

2 permite la formacidén continua de un tubo de dobleces multiples, por
|

ejemplo en mimero de cuatro. ;
Una banda de pdietilenc o andloge 1, llega por el rodilho 2,
mientras que tres bandas de papel o naalogo 3 llegan por los r?dillos
4, la banda 1 es conducida sobre gules 5 llevadas por un sopor&e 6,
omitido en la figurag, y doblade en la forme usual alrededor de un lig
tén constituido por una lémina recta, con la intervencidn de r?gletas
de guiado 7 y ruedecillas de caucho 8. la banda queda asi dobl%da pla-
na, de forma que sus bordes se recubran. Seguidamente gera seliada lon
gitudinalmente de la forma que se describe a continuacion.

Lag bandas 3 se mantienen separadas de la banda 1 por roﬁillos 9
pegadas en 10 y conducidas sobre guias 11, sostenidas 1gua1men%e por
el soporte 6, y quedan separadas de la banda 1, hasta después 48 la
transformacidn de ésta en une bolsa (tubo) sellada. Entonces, %as ban-
das 3 se doblan mediante la intervenoidn de regletas de guiado}12 y ro

dillos conductores 13 y prensadores 13', alrededor del tubo 1 ciue se

halla aln sobre el listdén. Los pliegues exteriores 3 pueden ser pegado

()
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.tra), elementos que comprenden cade uno de ellos dos rodillos d? arras-

entre ellos, tanto longitudinalmente como trausversalmente. la junta

longitudinal de los pliegues exteriores puede disponerse encimé o al la
N

do de la junta longitudinal del pliegue interior 1. El tubo de’'pliegues

miltiples asi formado, es cortado en trozos seguidamente del largo de-
} H

seado por la cortadora 14, gque dispone de medios que ejercen une trace!
|
|

cidén sobre el tubo pare imprimirle une velocidad de avance determinada.

i
la banda doblade 1 sufre un precalentamiento en 15, en su zona de

recubrimiento. Pasa despues sobre un primer grupo de drganos de conduc

cidn que comprende uno o varios (dos en el caso del ejemplo queise ilug

1 tre 16 montados sobre un arbol comln que lleva igualmente un rohillo in

termediario 17 que constituye un rodillo sellador, que es calentado y
! ‘

Eque ejerce una presion scbre la junta longitudinal de la bands i. El

I
'

inﬁmero de rodillos selladores depende especialmente de la naturéleza de]
‘ |

!la banda 1 y de la velocidad de avance. Un segundo grupo de elementos
13 . |

t

lde arrastre esta colocada hacia abajo del primer grupo y compreﬁds, mon

;tado gsobre un eje comin, dos rodillos conductores 18 y un rodil%o inter

.mediario de presion 19. Bste segundo grupo que eventualmente puéde ser
. |
‘enfriado, imprime a la banda 1 una velooidad igual & la dada al!tubo 3,

: i
iformeda por los pliegues exteriores, y menor que la velocidad d@de por

.el mencionado primer grupo 8l tubo 1, por sjemplo en una relaciéh que

no es superior a 50/52 aproximadamente. Entre estos primero y seéundo

‘grupos, el sellado longitudinel de la banda, y también esta, en cierta

@hedida, sufren cierta ondulacidn y, de este hecho, una especie db acor=

'Peén o fruncido se formard y se fijaréa sobre el segundo grupo, d%ndo asi
i

X . . |
a2l tubo interior 1 un largo aparente, mas pequefio gque su largo a?soluto,

én la relacidon de dichas velocidadades, por ejemplo 5Q/52 aproxi$adamqg
fe. Pueden preverse ademés, rodillos de presidén enfriados 19'. |

i Como se muestra en las figuras 3 y 4, el sellado longitudigal pue~
%e hacerse por pliegue doble de los bordes de la banda 1, de foréa que
{os dos bordes de ésta queden soldados por su cara interiors Est; forma

|

o
i
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" miltiples, tales como los recortados en 14, son llevados en 22iy asidop

- tuarse la costura del conjunto de los pliegues del saco. Al mis?o tiem
. po, se opera la soldadura de la otra extremidad del sacc que presenta

i une valvule 25 (figuras 10-11) que se forma doblando una eSquin% del

| :
| evidentemente antes de la soldadura de la extremidad correspondﬂente

|

-6 -

2625 &

de opersr conviene especialmente en el caso en que la banda 1 esta :g’

vestida golamente de un enlucido o una laca termosoldable sob?e una
i i
de sus caras. Si la banda es en materia termosoldable, el sellado pue
|

de hacerse por simple recubrimiento de los bordes. i ;
i

Lla figure 3 muestra un tubo afollado 21, pero va de por: si que

podria simplemente estar sobledo aplanado. Si desea fabricars? un saco

cuyo pliegue interior presente un perimetro un poco mayor quelel del

pliegue exterior adyacente, a fin de evitar cualquier tracci67 sobre

la Jjunta longitudinal del pliegue interior despues del llenadé del sa-
i

co, se puede ya ses formar el pliegue interior con fuelles més profun
o
dos, ya sea ensanchar las guies 5 y dar a la parte del liston lalrede-

dor de la cual la banda 1 esté doblada, una anchura un poco ma&or gue
!
a la parte del listdn alrededor de la cual los pliegues exterirres 3

estan doblados encims del pliegue 1.

Las figuras 5 & 9 muestran uns méguina pare la fonmacién!del sa-
i

co, en este caso un saco de vélvula. Los trozos de tubo, de pliegues

|
por los conductores 23. Los lados abiertos del tubo se hallan én la mﬁg
|

te exterior de estos conductores. Una de las extremidades abieﬁtas del

1

pliegue interior 1 estéd termoselladsa por unos rodillos 24 que ﬁorman,
i

con preferencia, dos soldaduras espaciadas entre las cuales poiré efec

1
saco hacia el interior. En la abertura se introduce mecanicamente o

& mano, un manguito 26 en materia termosellable o termosoldable, ocuyo
borde se encuentra précticamente en la extremidad del saco. i
. ]

La extremidad interior del manguito esta doblada en 27 a%rede—

dor de la valvula 26. Esta colocacidén del manguito, ha sido efeétuada

del saoco. lLa extremidad correspondiente del pliegue interior 1,'queda |
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soldada por unos rodillos 28, similares & 24. El segundo radillo 28
presenta une banda calentadora 29, perpendiculer al rodillo, que pro-

duce le soldadura del manguito 26, en 27, en el pliguve interior 1,
i

siendo el perimetro de emte rodillo ¢8 igual &l largo del sacé.

Seguidamente las cosedoras 30 efectuan la costure, en 31, del

conjunto de los pliegues del saco en sus dos extremidades, por ojem—
l

plo, entre lgs soldaduras dobles en las dos extremidades del ﬁliegue
i

interior. Por lo tanto, esta costura también se hace en el boqde su-

perior del manguito. i

Un refuerzo 32, constituido por una banda en U gque abra;a la ex
tremidad del saco, esta fija, por sjemplo pegada, sobre cada gxtremi—
dad del saco, recubriendo la cuerda de las costuras 31. Las e{tremi-

|
dades que sobresalen del refuerzo son recortadas en 33. !
1

Unas guias 34 y 35 doblan las extremidades del saco haci% aba jo,
siendo llevado el saco por bandas transportadoras 36. HEstas ex}remi—
dades dobladas hacia abajo son humedecidas en unas regueras 37ique con
tienen parafina fundida de forma que se complete la estanqueidgd. Se-
guidamente el saco es tomado por unas correas que lo levantan ?n poco
de forma a liberar sus extremidades de las regueras 37 y permifir el

goteo de la parafina en las regueras 39. Finalmente, el saco sé entre
i
ga en 40, !

Queda bien entendido que el invento no se limita al ejemplo des+

crito e ilustrado, a cuyo ejemplo pueden aportarse diversas modifica-

ciones, sin alejarse del sentido de la invenciodn. |
!
i

NOTA

En resumen la Patente de Invencidn que se solicita recaeri so-

bre las reivindicaciones siguientess: !
[l

18,- Mejoras en la fabricacion de sacos de pliegues mﬁlt#ples,

i . |
especialmente de un saco de gran capacidad, caracterizadas porque com
|

prenden cierto numero de pliegues en papel o andlogos, cerrados| en los

extremos, especialmente por costuras transversales y en que el saco
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estd provisto de un pliegue interior en materia impermeable termosella?le

o termosoldable, constituyendo el tubo plano este plisgue intérior ce—

rrado en los dos extremos sellados o soldados transversales que se en-
1 1

cuentran un poco hacia el interior del saco en relacidn con sus costu-
i

ras, presentando, este pliegue interior, entre sus sellados tqansversa¢

|
les, una longitud absoluta que no es, de preferencia, inferior al largo

de los plisgues exteriores medido entre las costuras del sacoq
1
|

28,- Mo joras segun la reivindicacion 1, caracterizadas eP que el

pliegue interior presenta unas soldaduras en el exterior de 1a§ costu-

'ras del saco. |
|l

38, Mejoras segun las reivindicacion 1 & 2, caracteriza%as por-
que esta provisto de una valvula formada por la doblez de una %squina
:del saco hacia el interior, teniendo un manguito en materia te%mosella-
Ible o térmosoldable que se introduce en la abertura de forma q#a un bor
Ide de dioho‘manguito se encuentra précticamente en un extremo 491 saco

| )
‘que después es ocosido, mientras que la extremidad interior del;manguito

{se dobla alrededor de la extremidad de la abertura y se sueldaipor esty

'extremidad doblada al pliegue interior del saco. !

I
" ,, ”» o . * 2 {
: 48,~ Nejoras segun la reivindicacion 1, caracterizadas porque com

‘prenden un dispositivo para la formacién continua de un tubo de!pliegue

3

L. . . . » I. . N
‘multiples utilizable paras le formacion de un saco, segun las re}v1nd10&
¥ {

ciones 1, 2 0 3, ¥ que comprende medios para transformar una baﬁda en tu

i . o I

:%o plano y pare rodear seguidamente éste de uno o varios tubos exterio-
I ‘
;&es formados de forma andloga, y caracterizada ademds porque se}aplican

Eobre la banda interior doblada sobre si misma en vista de la fqrmacién

| i

{de un tubo, un primer grupo de drganocs conductores, especialmenﬁe rodi-
1los montados sobre un eje trensversal con relacidén al tubo, ¥y dn segun
| |

jho grupo de drganos conductores similares, montado hacia abajo que im-
! |

|
brime al tubo una velocidad de avance un poco menor gque la recibida por
j) H

pl referido primer grupo e igual & la infundida a los tubos que %e for-

i

maran despuss alrededor del tubo interior y que formaran a su vez los
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_ aproximadamente. i

! porque uns esquina de dicho tubo esta doblada hacia el interioi para

. de del manguito, cuyo rodillo presenta un perimetro igual a2 la ?nohura
- del saco y una banda calentadora perpendicular al plano del rodhllo, ré
' ra soldar la extremidad replegada del manguitghl pliegue interior del

" 95400 |
!

~ dable introducido en esta abertura, doblando su extremidad int%rior al

pliegues exteriores, estando previstos medios en cooperacid. con di- |

chos grupos para sellar o soldar la junta longitudinal del tuﬁo inte-
|

rior y para fijar seguidamente esta junta a un largo aparenteimenor

que el largo absoluto del pliegue interior e igual al de los ﬁlieguesf

exteriores. |

58.~ Hejoras segun las reivindicaciénes 1 y 4, caracterizadas

porque la relacidén entre la velocidad de avance provocada por;el pri-
{

mer grupo y la infundida por el segundo grupo no es inferior 3152350

68,~ Msjoras segin las reivindicaciones 1, 4 y 5, caracterizadas

formar una abertura~valvula, estando un manguito en materia termosol~
l

rededor de la valvula, mientras que un borde del manguito se encuentra)
|

préaoticamente en la extremidad del pliegue intérior del tubo, # porQue

comprende un rodillo calentador para sellar transversalmente uﬁa extres~

T

midad del plisgue interior del saco, soldando al mismo tiempo Qicho bo:

78.~ Se reivindica por uGltimo como objeto sobre el que hé de
recaer la Patente de Invencidn que se solicita: "MBJORAS EN La ?ABRIQA

CION DE UN SACO DE PLIEGUES MULTIPLES Y ESPECIALMENTE DE UN SACb DE
|

«

Todo conforme se reivindica en la presente memoria que c?nsta

GRAN CAPACIDADY.

de nueve piginas escfitas & maquina y dibujos que se acompaﬁan.:
liadrid, 16 de Noviembre de 14960
ALFONSO UNGRIA |
: |
! |
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