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: que se presenta para unir a la solicitud
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E PATENTE DB INVENCTION

forvulada el 5 de Junio de 1962, con el Nlm. 277.475

por VEINTE ailos
a nemkre de LES EMBALLAGES DZ QUEVILLY, sociedad andni-
ma irincesa, establecida en 7¢ bis, rue de la Motte-Fe-
tit-Qevilly (Seine-Maritime), Francia.
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"UN PRCCEDIMIENTO PPARA LA FASEICACION

DE SACOS DE VARIAS CAPASM

El presente invento tiene por objeto un
procedimiento perfeccionado para la fabricacibn de sa-_
cos d¢ papel del tipo llamado '"de capas mGltiples™, es_
decir, de sacos couapuestos de varias hojas de papel su-

5 perpuc-stas y, mads particularmente, de sacos de e¢sta cla
se gue tienen una capa interior de nateria inperineable,
tal como: papel revestido o cubierto de un p»roducto --
pléast:i.co termosoldable.

5e ha tratado bhace tiempo, en la indus=~

10 tria del envasado, de realizar ﬁnicamenpe por soldadura
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v pegalc sacos de este Gltimo Llpo que Qresenten a la -

vez cualidades de resistencia y de estanqueidad gue las
hagan aiptas para el ensacado de productos incluso muy -
pesados, sensibles a.la accidn de Lo humedad o de los -
gases, en estado pulverulento, pastoso o incluso 1igui-
do.- lagta ahora, no se han .leoegado a conseguir, gin -
enbargy, estos resultados por melics que se presten a -
una fasricacibn industrial en gran escala.

El presente invento apcerta una solucidn
notaivl smente satisfactoria a este problema, al prestar-
se a Lo confeccidn de macos de capas ulltiples de cua-_
lesguira cabidas y, especiaiwnente, de gran capacidad,

e indi:tintamente de los tipos llamados "planos" o "con

%

.

fueiles", de boca ahierta ¢ con valvula, y con fondos -
no foriiados o formados.

,

U —

A este vifecto, el precediwiento seg
el inmvonto, segln el cual los sacos son fabricades a —-
partir de seguentos cortades de un tubo formade de iwodo
continiio v que comprende una capa interior de materia =-
impermcable y ternosoldable cervada sobre si misma por_
una junta de soldadura longitudinal, rodeada de ctras -

varias capas de papel cerradas long

,a.

tudinalmente por pe
gado, ne caracteriza esencialmente por gue la junia de_

soldadura longitudinel de la capa interior impermeable_

es efectuada de modo continuc sobre una fraccidn marginal

de la cnchura de un orillc formado, de anera en 31 vo-

nocida. szobre uno de los bordes longitudinales de esta
Durante la confeccidn de los sacos ccng

tituidus por los segmentos gue son cortados eun el tubo_

asi falricado de modo continuo, la capa interior de ma-

apa.,
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teria imneraeabie y termosoldable de cada seguento estina

srovista, en cada uno de sus exiremos corresgpontilente;

Ot

& un 7ondo de saco, de una junita de soldadura travsversal
destinsda a asegurar la estangueidad del sacc.- En la_
5 aplicacidn del inveanto, esta junta de goldadura trans,

versal es efectuada iguaimente de modo ventlajoso szobre_

nte de un pliegue de uno Je

una friccidn marginal sola
los hoides transversales de la capa intericr.~ FEn estas
condic’ ones, se encuentran foriadas, taatoc a lo ancho -
10 como a lo largo de esta capa, regervas de nateria imper
meahle no soldadas, Lo gue permite una extensidn even=_

tual de esta capa en los dog sentidos, de nodo gue las_

juntas de scldadura no ticnen que soportar la presibdn -
del prcducto gue el saco ha de contener, siendo soporta

15 da Gnicamente esta presidn por las ca»as de panel gue =
rodean la capa interior impermeable.- Como se compren—
Ge, resulta de este hecho una estangueidad notable del
saco.

as disposicd tefinidas mas arril
Las disposiciones definidas was arriba_

20 son anlicables, como se ha dicho wds arriba, a toios los
tipos conocidos de saces de papel de capas rfltiples, -

ya se trate de sacos planos o de sacos con fuelles, de

fondo n> formado o de fondes formados, con hoca abier-
ta o con vilvuila.- En el caso particular de saccs pla-

25 nes con iondes formados, de boca abierta o de véivula,

el invei:to prevé ade 4s un procedimiento particular de "

3

. L. . ~ . £ . - " .
forwvacion del fondo, ezl como ciertos wmodos de realiza-~
cidn de la v&ivala, cuando este procedimicento es aplica

~ . 4 Y
do a la fabricacion de sacos gue tianen una.

- = P - ,
3¢ : Sepion este procedimisnto, se narte de

-
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un segacnto de tubho establecido de la manera expuesta -

.~ & .
mis ar~iba y gue estd proviste adenis de Iineas de doblez
tongit idinales destinadas a dar al saco acabade una forma
parale ‘epipédica, se une la capa interior imperueaile ¥y

termos>ldable de dicho sepmento con las capas exteriores

de papel por una iinea de pegado transversal situada ha-

cia atirés coa reiacidn al extremo del segmento de tubos

en una digtancia igual ia mitad del grosor del saco -

o

emianchura de recubrimiento de

-

lleno cumentado con la

[

las cz a8 exteriores sobre el fondo detfinitivawente for
mado, e intrcduce aire en el interior del segmento de
tubo aui constituide, antes de la soldadura transversal
del exvremo correspondiente a cada fondo a formar, lue-
go, desrpués de la soldadura de este extremo, se empuja_

y compiime hacia el extremo soldado el aire asi introduci
do, cot. objeto de ailatar el conjuntc de las capas exte
riores vy hacer accesible la capa interior para permitir
enderesarla y darie finalwente su forma definitiva por_
aplanay tento, siendo interrumpida entonces la compresiln
precedente para nermitir el escape del aire por el otro
extremc del sezmento de tubo o por la valvula, sezGn se
trate ¢e un saco de boca abierta o de un gaco con véivg
la.

Cuando se trata de confeccionar un saco
con vhlvula, la vAlvula esta constituvida por un mangui-
to de la misma materia gue la de la capa inicrior, in-_
sertade lateralmente en la junta de soldadura longitudl

nal del tuboc Jurante la formacidn de éste.~ ste mangui

to puede estar wispuesto, ¢ bien hacia atrds con rela-

. ! 4 o
cién a uno de log extremos e cada gemento de tubo co-
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rrespendiente a un saco, a una distancia de este extre-
mo iral a la mitad del grosor del fondo awuventada con_
la seviianchura de recubrimiento de las capas exteriores
sobre el fondo definitivamente formado, ya sea exacta-_
mente en el extremo del segmento de tubo.

Otras particularidades del invento, re-
saltardn de la descripcidn couplementaria hecha a con-_
tinuwacidbén con referencia a los dibujos anejos, dados =
a titulo de ejemplos no limitativos, y en los cuales:

- La figura 1 es un corte lougi%udinald
esquei dtico parcial de un modo de ejecucibn de una md-_
guina que sirve para la formacidén continua del tubo de_
,

ziin el invento;

partica, por el pfocedimiento se3

- la figura 2 es un corte ftransversal
a escela grande de la capa interior impermeable del tu=-
bo, t:l como se presenta después de taber sido soldada_
en la méquina sezn la figura 1;

- la figura 3 es un corte Llransversal
de la maquina segdn III~-III de la figura 1;

- la figura 4 es un corte transversal -
del tibo tformado en dicha wmédquina;

-~ las figuras 5a y 5b gson dos partes gue
se une segln z-z, de una vista en alzado esquemética de
un dispousitivo destinado a efectuar la formacidn de los

fondos: de saco.

-~ las figuras O a 12 son cortes longitu
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dinales csquemAticos de un saco en diversas fases de la
formacibn del fondoy

- las Tisuras 13 y 14 son vistas en plan
ta del fondo del saco tal como se presenta, respectiva-
mente, después gue la capa interior ha tomado su Forma_
definitiva, v después de la Tormacidn compnletay

- la figura 15 es un corte a escala gran

de del fondo terminado;

- la figura 16 ecs un corte transversal

de la néAquina que sirve para la formacidn del tuho de

partida, en la fase de la colocacidn de una vilvula;

- las figuras 17 v 18 som vistas parcia
les de planta de un segmento de tubo destinado a consti
tuir un saco, que representan respectivamente Jdog modos
de disnosicidn de la vilvula.

En el ejemplo representado esguemfitica=
mente en la figura 1, la wdquina destinada a la formacibn
continua del tubo a partir del cual han de ser confeccio
nados los sacos, estd dispuesta para constituir un tubo_
gque comnnprende cuatro capas, a saber: una capa interior
de materia impermeable, tal como un papel recubierto de_
una wmateria pléstica termosoldable, y tres capas de napel
gque rodean sucesivamente la capa interior.

Se ve en 1 la banda de papnel recubiertc o
similar, destimada a Fformar la capa interior imnermeable,

gue llega por cl rodillo 2, v en 17, 177, 1°°° las bandas
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na opuestc a los rodilles 2, 27, 277 y 2777

La Danda 1 es obligada a vasar on

zar por un 3

Pt

ispositivo 35, ae tino uguval, que dehla ==

uno de gus bordes longitudinales nara Lormar un ribhete

& (véare ¥igtra 2) gue tiene una anchura L, de 2 cme --

por ejemplo, destinada a per.: oir ulizsrioriente la gel-

dadura lonszitudinoel de la cana interior, .cara recubier=—

]

ta sobie cara recubicria.

. i e ) _
sadas de papel 17, 177, 1777, des-

A T T -3 " Rt
pués de¢ haver pasado por su parte sobre ua rodillo enco

lador § que encola de nonera convenieate uno de gsus bor

des lomgituwiinales, reunen la vaanda I Dajo un frgauo 5

en forxa de puata de ski, de tipo isualmente usual, des

-

tinado a iniciar la foruacibn del tubo.

Hientras qgue 1los hordes de las bandas -
179, 177, 1777 mon iu leuides separados por Gedos metldli

- . . ” e
cos 7 dispuecstos simétricancnte (véase figura 3) los --

hordes ie la banda 1 pasan por un precalentador & gue -
tleva 1 cana pliéstica a la temperatura deseada »ara la

oldaduwra, lucgo scn aproximados y superpuesStos por en=-

L\

cima de una ploca metdlica o Llistdn 9, de manera gue 1g

.

junta longitudinal osi formada sea aplastada bajo 1

o

5
moletas de scldadura 10 conforme a tna de las caracﬁe~_

I d

ristica;r del presente invento, y como ze ve c’ar“:entom

» el rrosor de las molew

en la f:gura 3, la
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tas 10 son tales que La soldedura 1% no sea cfectuada =~ B o
¥ Mmas gl sobre una fraccidn de la anchura del rihete & -
L
anteri xrmente Formado mcbre uno de losg bordes de la bHan
da L, 5 hacia ¢l extericr de dicho ribete.- La anchura
]
. » . X . \ X N . 4
5 1 (véase yigura 2) de la parte asi scldada es izucl, pox

cjeuply, a Lla wmitan “e la anchura L del ribete, o sea,_
uz ceitlimetroa.~ Como se ha expucste miz arriba, lao an-
chura le un centimetro gue gueda libre, es decir, ro --
icdad . . . 2 N )
soldnda, permite una cierta extensidn de la capa inte—_

rior 1 en el sentido trzasversal, de tal modo gue la --

J

. jumta 11 ng temga cue sufrir la yresién del producto con

—

tenido en el zzco silendo sopovtada (nicamenie esta pre-

.’
si0n por las cepas 2uteriores de papels

1a operacidn que acaba de ser

¥ . . " r . " w P
15 descerita, los bherdes de las capas de papel 17, L

son anroximades a su vez, superpuestos y pegodos de la -

wmanexra uabitual ccnocida.- Estas copas rodean entonces_

L ve e e

completanente a ia capa 1 airededor del listdn 9, y el =~

tubo se encucntra-asi formado de medo continuvo.- La fi~
5 20 zura 4 muestra esguemfticamente el corte transversal del i

mismo, estando re

s

resentoadas las juntas pegadas we Las -

Lre

E 4 o r s ’
cagas 17, 177, 1 en 127,

: El tubo obtenido cormo acaba de cxponerse
se presenta Dajo la forma de un manmuito plano utiliza-_
i 25 ble directamente para la fabricacibdn de sacos lLlamados -

"plancsV.~ QCuandgo gse trata de confeccionar sacos Llama-

ienen pliegues latera-

o

les metidos que ze desarrollan durante el llenade de los

{
i
i
]
i dos "con fuelles", es decir, que
i
i
i
,
] rd
I sacos, se prevén medios de tipos conccidos {(no represen-
i
i
1

. 30 tades. en un lugar apropiado de la maquina para foraar -

i
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de mod>y contirue estern nliegues en los dos lados del --
3aco.

En todos los cacos, el tuboe fermingdo -
cg corbado, a la za ida de la méquina, en segmentos de_
longitad conveaiente, gue corvespouden a la dimensibn -

”
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fatura de los sacos, por meilo de un
co (1m0 representadc).

En el caso de sacos pianos con fonlos -
for:alng, Lla formacidn del zaco se efectiia ventajosamen
te de 1a_manerd deserita a continuacidn.

2

La figura © representa en corte Lougitu

Ginal

D

squenitico el sepgmento de tubo destinado a consgw-

ta a la c¢ntyrada de 1z

en

ik

tituir 2l saco, tal couwo se pre
mdguina para formar los fondos represeutados en las fi-

.

be= Fara sgiu

guras S5a y § lificar el dibujo, solo han -

sido tepresentzdas la capa interior plastificada 1 v la
capa sxterior de wapel adyacente 1777.- Este tubo, gue
se presenta bajo una forma aplastada, es marcado en prir
cipio schre cada una de sus caras por dos lineas de do-
plez tongitudinales tales come 517, 5177 (vianse figu-_
ras i7 y 16), situoadas simétricamente a umna distoncia -
converiente de cada uno de sus bordes latexales, y que_
estan destinadas a pernitirle adoptar durante el llena-
do un: forma paralelepisddica.- La capa interior 1 ha__
sido yrovista, comc se describe més arriba, de un ribe=-

te 0 rliegue lonszitudinal por medio del cual ha sido -~

G3

efectiada su soldadara loungitudinal cara recubierta so-

bre czra recublerta, no extendiindose la junta de zolda

&

4 N .
dura 11 wés gue sobre una fraccidn marginal de
ra de este pliegue, con el fin de dejar una reserva No_

»
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soidada gracias a la cual el desarrollo de la capa inte
rior plastificada es superior al de las cdpas extericres
de pap:21l.

A la entrada del dispositivo para formar
los fordos, el segmento de tubo es recihido transversal
mente 3ntre ventosas 52, 53 (figuras 5a v 7) destinadas
2 provicar la introduccibn de unz cierta cantidad de --
aire e1tre las paredes del tubo.- Las ventosas inferio
res 52 estdn fijas en el sentido vertical y manticnen la
ca?a i1ferior del tubo contra la mesa de la méquina (no
repres:ntada) mientiras que las ventosas superiéres 55 -
son m67ile$ y levantan la cara superior para la intro-_
duccibda del aire,

El segmento de tuibo, acomparado por las
ventosas 52, 53, es cogido luego entre correas sin fin_
54 (f¥ijuras 5a y 8) destinadas a asegurar su transporte
y gue :jercen sobre sus extremos una presidn apropiada__
para nmantener aprisiocnado en su intericor el aire que --
acaba Jde ser introducido alli.- A uno y otro lado de -
estas correas estén dispuestos precalentadores eléctri-
cos 55 que llevan a la temperatura conveniente para la_
soldadura, o bien los dos extremos del tubo,‘si se tra-

ta de ~onfeccionar un zaco con vilvula, o bien un solo

extremo, si se trata de febricar un saco de boca abierta.

A la salida de los precalentadores 55 -
estédn ttontados pares de moletas de soldadura 56 ({fignras

5a y 9) que sueldan transversalmente en 57 los dos extre
mos de.. tubo, en el caso de un saco con vilvula, © uno__

solo de estos extremosg, en el caso de umn saco con boca_

abierti.
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A continuacidn de las moletas de sold

s dura :stan dispucstos pares de moletas de doblen 56

guras S5a y 10 gue imprimen a distanclas ccenvenientes de

A b s vmede o e -

cada junta de soldadura 57 o de una sola de . estas juntas,

. 5 secin se trate de un gaco con valvula o de un saco con_

N3}
boca abierta, iineas de cdoblez destinadas a permitir el

‘ ‘ ptegaco del o de los fondos seglin el proceso descrito a

25

» . #
contiltuacion. .

.

: Despuds de haber sido mercado con ias--

el
H

10 14ness de doblez n-cesarias, el tubo masa bajo una han-

da coupresora 59 ({iguras 5a ¥ 1i) cuya accifn ticne -

5 por eiccto cxpulsar hacia el extiremc soldado del tubo el

sire sprisionado en éste.- Este extremo se hiacha y se

03

Lrme”

deforma serin las Zincas de doblez 667, 607 anteriormente

15 trazadas, siendo facilitada esta deformacidn Dor una chg
pa 61 jue mantiene el tubo aplicado contra la nesa de -
La migiina.

Durante eéta oneracidn, loz labios forma

5

I 4

2os por las capas exteriores se abren, cono ge ve -

s

20 en la ligura il, micentras gue ra capa interior 1 es rete

“~

nida por trazcs de cola transverssles 52 coiccados en el

momente de la foruacidn del tubo en los lugares Jdonde --

. -’ . L. . .
son trisadas alteriormente las lineas de doblez HC¢7, 6u77
] e

)

eg dec:r, a una -igtancia del exiremo dei sepgmento de tu

de . grosor del fonde awsentada con -

™
i
o
Q
=8
3
&
P
o]
o
2]
&
=
ct
v}

e la

f&H

/]

la sewianciiora de recubrinicuto canas exteriores

sohre ¢l foncdo definitivanente forwado.- Esta abertura

de los labios de las capas exteriores periiite la intro-
duccidr de una paleta 63 gue presenta un borde oblicuo -

i~ g < . - . I . . A
50 65a de servil opropilado, y gue esta animada de un movi-
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FLOT we U eje vertical

ciipuia ¥ endereczy La capa inte

al misno tiempo gue Lo colte

sunerior de las capas exteriores 1777 .- Bn este momento

5 v con cli fin de pernilir esia accidn, 1a banda 5% ha ce

sado su accibn, de nanera gue el cire aprisionacdo puede

escopairse hacla el exterior del tubo, va sea por la bo-

ca ablierta, ya sea por Lo abertura constituida por *a -

vilvuia, -

.. = . _ - ’”
10 cowc 3¢ ha indicado was

aa a 2ste efecto.

¢}

ha figura

ces pu forma derinitiva,

. ’
las cipas exteriores .

Se ve en L0 la reserva marginal dispue

o L 4
durs ‘Sransversal 57 ¥y LTa linea

La capa fnterior 1

LaRd

in
Ll

Ay =

LACE N
arriba, eutre g junta de solda

de dobles 60777 practica

Tondo tal como se presenta al Tinal de la opera-

ha tomadico enton-

mientras que los extremos de -

se presenten de wmiano a uno y

otro ado de la cawa interior, hablendo gsido completado

este ¢plastawiento »por una polea &

20 montaca

[

(véase rizura S5a) =

a continuacidn de la paleta 533, y cuya ilanta -

wreser ta una forma aproplada a este efecto.

Se ter i

el precedimiento clisico

ur
o
w
P
o
2]
o
144

25

jaX
D
[
]
w

capas exteriores
y c¢ste dovlez asi como e

-’"-1 am@ o G
esvan agenurac

conpreade un 1i

Ll ’
@
ot
fa}
<
"
™
L%
o
o~

La ilipura 1b representa,

"

ou vicitce CTormado. -

na ra formacidn del Tondo por -

’
.~ Un gisco encolador 65 {véan

5a v 5b) deposita cola sobre las dou partes_

1’7 destinadas a ser dob

1

las porites wobiodas,

istema &6 de tipc cunocido fue

en plonta, el Yorio ded

hin baada de refuerzo (fo rewnresetada)

t
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puere ser pe

. Jde as capas exteriores, de una maners dgualiente conge

icda -~

13
Pie

cidi, por medio de unm tawbor ©7 Zdispuesto a iz aa

de la miguina (véase figura 5b).

i

La figura *b mesira, visto

¢

i corte y__

a mayer escala, el feundo del saco asi feormado.- Duran—

enado de* saco, tas ilseas de doblez 6¢7, -60°°7

o . pasat a ger las arigtas transgversales del ngoralelen

do ctyas aristas lonzitudinales estén constituidas por

,.

’ ¢

- - » 5 - -. - . £
. 10 las Dineas de dounlez longitudinales 517, 5477 menciona-~

N dag antericirmente.- La resisteucia meclnica del saco esti

d
1 asegurada vor el pegadoe anverso schre reversgo del coiie
8 junto de las capas cleriores 1 «~ Su estanqgueidad estd

agezurada por la soluadura en calilente de la capa interior

. ’ L "
15 vy de gl modo que en ningln mowmentc el volflumen de esta

capa pueda ser inferior al de las caras extericres jue

-

la cortienen.~ La resistencia de la soldadura se eucuezn

tra asepurada & su vea por el hecho de gue no sufren en

g,,..

. <2 ~ . -
ningar imowento la presidn del saco, siendo soportada --
20 {finicamente esta presidu por el comjunto de las capas ex

terior2s.

En el caso de un saco de boca abilerta,_

mira e o i ot et 2T

. Y = ’, N P 3
las cocrraciones descritas m&s arriba no son aplicadas

mis que a la formacidn de un sbéio fondo.- Para el cie-
o5 rre del saco después del lienado, la formacidn dei fon=
do sudperior ha sido imniciada previamente pox iineas de

i

doblez ﬁisg1e stas exactariente como las del fondo inde-—_
rior.- Besta sclidar la boca poniéndoia convenientemen-

te Ge pleno para evitar todo sobregroser, y luego ple-_

gar a mono las ifineas Je doblez, lo jue permite cexrar

ol
<

g s —
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defialtivanente el saco PO 70 JoeE

. EP cnA - PR ~ k]
pegaic.~ Les dos extrenos del snco tienen eulonces el

Bl szace presenta la forma de un parale
iepfredo regular, Lo gue le confiere el mbximo de cabida
Yy la mayor faciliidad de almaéenaje por apilamiento.- Cuau
do se trata de un naco con vélvula, los doa fendos del
sace son foruados de la manera deserita ds arriba,
el segmentc de tube destinado a congtituir el maco es -

nroviste en une de sus ecxtiemos,durante la FTorimaciba cel

.tube, de un maugeito de papel recubiierto, de igual naturg

2

lema e 21 qgue coustituye la cupa interior 1 del tubec.-
Como e ve en la figura 16, que representa ua corte trang

- ’ - 3 r 2 ’,.‘-u
versa.. de Yz wmiquina que sirve para la formaecidn continua
tol g ™ EPR WO w43 L D e S PR L
del tibo de partida, sicilar a la figura 3 descrita was -

. . - & £ as . -
arrib:, este manguito, representado en 68, csti dispuesto

(X8

pernerdicularmente & a marcha del papel v es idnsertacdo a
intervalios cue covresnonden al rormatc de los sacos a fa-
bricer, euntre los bordes longitudinales de La capa inte=~
rior 1, de manera cgue gse encuentre cogido y sol ado en la

0

Juanta le scidadura loagitu Bl wmansuito 65 es =

e principio aplicado en la capa interior L gobhre una 105

ziblenente igual a la anchura de la junta de 301
<

dadura 11, o sea, por ejemplo, un -ceutimetrc, y sobresale

al exterior de esta cara en una longitud gue puede selr ==

igual ¢ tantas veces aproximadaitate tres centimetros co-

50 capas exteriores 0o recublertas tienme ei tubo.~ St po

s T

sicidn n el gentide de la longitud del tube puede dar 14

&

gaxr a variantes

&)
°

’

Segln una primera variante (i cira 17), el

mangeite 68 es soldado 2 una

del extrewmo del
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scar.ento de tubo

a le mitad del grosor

1o semd~ancnura del recubri

res, es decir, sensiblomsnte al nivel

wa de do |

5 Llez superior 6077 .~ Se encuentra cogido asi al misuo

i tiemro en ila zona de pexado longitudinal de tedas las - :
| i .
j g capas exteriores tubo.
Seslin una sepunda variacte (i 13)
sln vna segund rian : 1e),
) e - ,7\ .
i el menzuito OO estd Jdispuesto al ras del exmtreno del tu '

ke 1 . e PO T ~ ey e Doy s g vy gy e . T o R e
10 boe v se encuientra solclado Gndicauente en ia capa interior

onces cdel -

‘
pees
o
S
"y
o
¢

treme abierto se separa

fondce del saco duraste La formacidn de

~

neY
{)

&

1 una y otra de estas , el

cwtie g abierto de la vhi i cat i tuas . T eymay erey e
extireso abierto <de la vilvula constitulda por el manguid-

o 15 ~to 68 es zoldado des»hufs del lienado de’ saco y luege --

: metidos en el intervior de dste

.
fi . Esta solicitud, gue corresncinde g la --
prese:tada en icia, e 6 de Junio de 190
. a2 PV, Se4.018 v 29 de Wevienbre de 1961,
2 ce actze a los del articulo 51 dei vizente =
Estatrte sobre Pronicedal Industrial.
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Los nuntos

(e se

T

regentan pura gue sean objeto de Patente de

.. . ~ SR Tt v ~ .
Invencidn en Lapailia, por VITHTE alos, son 1

)

siguientes:
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. Un procevimicnto wara la fabrica=_

ot
¥

- . s .

B . PR E o ]
2 cidy de sacos de papel de capas stltinles a parti de - e

[

R VI - N
troros recortados de an tubo Loraao de manera cox vvinua
ate ceonprende una capa intericr de material imperaeas
.. &
] ble v termoscldable cerrada sobre 51 misma por una jun-
2
]

ta e moldadura lonjitudinal, rodeada pexr otras varias i

cepas de papel cerradas loagitudinaluente poxr pegalo, =

carasteriszado porgue La junta de seldadura longitudinal

3 D .l_' 3 P
de 1 cana interior impermeable se cfecthia de manera --

L4

1c cont'nua sobre una traccidn marginal de la sachura

ie -

Fond

- Wi oiltlio formado de wanera conocida, sobre unc uve los

bordes longpitudineles de esta capa.

Ze= Un zezGn ei punto 1,

& capa interior de materia imper-

pot

coracterizado poergue
15 smeavie y termosoldable de cacda troze cortado de: tubo -

fabricado de manera continua para constitulir un sacoy -

‘".)

@st% srovista, en cada uno Ge zus extrenos, correspondieﬁ

tes a un iondo de saco, de uua junta de soidadura irans
versai efectuada sobre una fra cidn merzinal solauente_

20 .de un replegado de unc de los bordes transversales de la
capa . pterior.

- -

Ze= Un procedimiento sezln .03 punios

Ty 8, racterizado porgue, en el caso de un sacc pla-

no cox fondog formados, se parte de un trozo de ftubo -~
[} % ;30

D o . o v’ L .
25 provizto de 1lfneas de empguje o

incles Jdes

tinedas a ¢ar al saco acapade una forma paralelepipddica,
se reuse la capa interiocr . .ermeable y termoscliable Je

Jicho Lrome con las capas extericres :le papei por una -4

‘
etrds con rela-
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a Lla mited del espesor del saco Ingxn numentada

5

{\3

brimiento de las capas exterior

» mi=aliciiura del iecun

bre fondo definitivamente feormado, se introd

en e.. interior del itrozo de tubo antes de & 50l

T

‘ , 5 transversal del extrenmo ceorresnondiente a cada fondo a

Y ’ formey vy ’11’350, soldadura transversal de -

o * este eoxireuo, comprime haciaz el extremo_
soiledo el aire asi imtrclucido, Ge odo gue se abombe -
el cenjunto de las capas exteriores v se hage accesible

10 la copa dntericr nara nermitir enderezarla v darle fina-

o o [T T en i o : - N . s ¥
mente su Yorma definitiva por aplastamiento, interrumpié:

R V.

dose entonces la compresibn precedente para permitir el_
o escage del aire por el oiro emtremo del trozo de tubo o

sor la vilvula, segin cue se trate de un saco de garganta

i5 abierta ¢ de un saco con viivula.
bo= Un procedimiente se_ fin log puntos -

' 1 a 3, caracterizado porgue, en el casc de un saco plano

Fal . 3 £ . -, , -
con #ondos foriados y com valvula, se constituye la val-

vula jor un manzuito del mismo mzterial gue el de la ca-

o6
P

pa insterior v se ingerta este manguito lateraslnente en -

f]

ituSiaal del Ttubo, durante la

Jutta de poidadura lon

G2

' Forma:idn de este, a una Jistoncia de unc Je los extre-

mos g2 cada trozo de tubo correzpondiente a un ssco igual

cntada en la mitad de

a la dtad del gruesc del ifondo aud

niento de los cauns extericres schre

de recuhbx

b
\Ff
Bonei
o
&
e
fia
jrf
H

o)

el {edo defivitivanmeante Lformado.

seeddmd 2n los puntos 1

Qa un zaco niouo =

W

y oracterimado Dergue, e el

con £ alos Fovrmades y con vilvula, se censtituye ia vil-

et v v oo ot Vr e mate
A

30 vula por un manguito de igual material que el de la capa
i
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10

inte¢rior ¥y se inserta este manguito lateralmeute en la
junta de soldﬁdura longitudinal del tubo, durante la for
macidn de este, en la proximidad inmediata de uno de los
extrenos de cada trozo de tubo correspondiente a un saco,
Qo= UN PuGCEDIMIENDC PARA LA FADRICA-

CICY DI SACOS b4 VARLAS CAPAS.

Tal y como se ha descrito en la Memoria
que antecede, representado en los dibujos que se acompa-
fan y con los fines gue se han especificado.

Esta iemoria consta de dieciocho hojas -

escritas a miquina por una sola de sus caras.
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