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Se refiere el invento a la fabricacidn de sacos
de papel o de un material semejante con pliegues miltiples,
y especialmente a la fabricscién de sacos de gran capacidad,
provistos, por lo menos, de wn fondo plano pard facilitar
el llenado mecdnico de los mismos con haterias en polvo de
débil grenulometria, por ejemplo, cemento o cal,

Un saco de-este género se fabrica partiendo de un

tubo aplastado provisto de pliegues mﬁltiples; reunidos lo-

calmente por pegadura a través del conjunto de pliegues, es~
tando cortado este tubo recto en sus extremidades. Para ;
former un fondo, se aﬁre en forma plana la extremidad co=
rrespondiente del tubo, doblando hacia el interior dos par=-
tes en forma de.triéngulo, cada una de laé cuales tiene un
vértice situado en un borde del tubo aﬁlastado, siendo el
lado opuesto del tridngulo paralelo a este borde, mientras
gque los otros dos lados forman con €1 un dngulo de 450.
Segin el procedimiento tradicional, los bordes transversales
de la extremidad abierta del saco, que forman dobleces, se
doblan el uno sobre el otro y se pegan, cubriéndoge final-
mente el fondo con wna etiguete protectora, cuyo empleo com=-
plica la fabricacidn y da lugar a un gasto suplementario de
papel y de mano de obra,

Elrinvento se propone fabricar sacos cuyos fondos
planos presenten una estangueidad total y una mejor solidez,
gin tener que utilizar unea etiqueta protectora, permitiendo
ejecutar une vdlvula sin necesidad de tener que utilizer una
pieza separada de papel o de un material andlogo, asi como
el empleo de papel de peso reducido fara'los pliegues interia
res,

Para ello, prevé el invento que para former un se-

r——
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co se utilice un tubo aplastado de pliegués miltiples, el
cual, en cada extremidad donde -ha de ser formado un fondo,
estd provisto, en las caras anterior y posterior del vnico
pliegue exterior del tubo, en la proximidad de cada borde
lateral de éste, un corte o entalladuré que es paralelo al
borde lateral préximo, y se encuentra alejada una distancia
que es igual 0 un poco mayor que la mitad de la anchura de
la base del fondo que se desea formar, yendo cada entalla-
dura desde el borde de la extremidad del tubo hasta la 1f-
nea oblias préxime segin la cual se efectuard el plegado de
la parte trianguler préxima al abrir en forma plana la ex-
tremidad del tubo durante la formacién del fondo, dejdndose
libre por lo menos una extremidad delApliegue exterior con
relacibn a los pliegues interiores a una distancia por lo
menos igual a la longitud de dichas entalladuras, para for-
mar un largo doblez libre del pliegue exterior, despuds de
lo cual se cierra el fondo replegando uno sobre el otro los
largos dobleces, de tal manera que un largo doblez libre del
pliegue exterior sea doblado en ¥ltimo lugar y que el largo
doblez formado por los pliegues interiores que se encuentran
debajo de este doblez libre sea doblado antes que el otro
largo doblez del pliegue exterior, mientras que para asegu~
rar la pegadura del fondo se efectda, durante su formecién,
el pegado de las partes que se recubren mutuamente, salvo
las partes que deben permanecer libres para former una vél-
vule, |

Segln una forma de ejecucidn ventajosa del inven-
t0, las partes laterales delimitadas por las entalladuras
del pliegue exterior, las cuales son dobladas al mismo tiem-

PO que las partes triangulares de 1los pliegues interiores,
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que cada una de las partes asi levantadas son luego dobla-
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siendo luego levantadas y replegadas hacia el exterior, sal-

vo en el sitio donde se desea former una vdlvula, mientras

das después de haber doblado por lo menos dos largos doble-
ces uno sobre otro,

-Se obtiene asi un fondo perfectamente estanco y
muy sélido, sin necesidad de tener que emplear una etiqueta
de recubrimiento, pudiendo llevarse a cabo la fabricacidn
utilizando mdquinas muy sencillas.

Si las partes laterales del pliegue exterior se
dejan en contacto con -dichas partes triangulares de los plie
gues interiores.y los largos dobleces de los pliegues inte-
riores y del pliegue exterior se doblan luego, se obtienen
ya estas ventajas en cierte medida. Pero pueden obtenerse
en un grado mucho mds elevado si se pliegan primeramente di-
chas partes laterales del pliegue exterior hacia afuera, sien
do luego dobladas y pegedas sobre los dobleces de los plie=
gues interiores que han cerrado ya el fondo. En efecto, se
obtiene entonces una ventaja muy importante: que el fondo
ya formedo por los pliegues interiores, y en particular los
bordes oblicuos de los dobleces que lo forman, son recubier=
tos sélidamente y de una manera estance ﬁor dichas partes y
por los dobleces del pliegue qiterior. En el caso en que
las partes laterales delimitadas por las entalladurss sean
un poco mds ancﬁas que el fondo, le garantia de estangueidad
y de solidez de los dngulos del fondo es todavia méds amplia
pues los dngulos del fondo forhado por los pliegues interio-
res estin entonces completamente recubiertos por los bordes
desbordantes de dichas partes, especialmente,pegadas.en este

sitio.
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En el dngulo del saco en que se desee formar una

vilvula, la pérte del pliegue exterior que se encuentra_en

este dngulo se deja en contacto con la parte triangular for-:

mada por los pliegues interiores, en lugar de ser lévantads,
¥y las partes-dé los dqbleces de los pliegues interiores y
del pliegue-exterior, destinadas a.cubrir esta parte, no son
pegedas, de manera que dejen un paso libre hacia el interior
del saco, enitre dicha parte y el conjunto de dichos doble=-
ces, formando asi la vdlvala sin tener que emplear una pieza
suplementaria de papel o de un material andlogo,

Ias parteg citadas y los dobleces del pliegue ex-

terior, una vez doblados y pegados sobre el fondo formado

por los pliegues interiores, aseguran en su conjunto una sdli~|

dez superior .para el fondo, sobre todo si el pliegue exte-
rior es més fuerte que los pliegue§ interiores, que pueden
inclugo ser ejecutados con papel més delgado que el utiliza=-
do usualmente. As{, un saco con un pliegue exterior de 80
gﬁmz y pliegues interiores de 60 g/h? serd mds sélido que un
saco cuyos plieges son todos de papel de 70 g/mz, dendo lugea
al mismo tiempo & una importante econom{z de papel.

Otras particularidades y ventajas del invento se
pondrdn de menifiesto déespués de leer la descripeidn de dos
ejemplos de ejecucidn de un saco de acuerdo con el invento,
cuya deseripeién la daremos a continuacidn con referencia a
los dibujos adjuntos, en los cuales:

Ia figura 1 representa un tubo con pliegues milti-
ples que sirve de base para hacer el saco;

la figure 2 representa, en escala mds grande, una

extremidad de este tubo, cuyos diversos pliegues hen sido

h

decalados longitudinalmente, unos con respecto a otros, pa-
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ra mayor claridad del dibujo y faciliter la descripcidn;
las figuras 3, 5, 7, 9, 11, 13, 15, 17 y 19 re-
presentan, en vista lateral, diversas estaciones sucesivas
de una instalacién pera la confeccién de-sacos;

' las figures 4, 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18 y 20 son
vistas parciales en plano horizohtal, que repreéentan lag
fases sucesivas de fo?maci6n de un fondo que se ha replegado
sobre 1a cara inferior del tubo;

la figura 21 represente una extremidad de un tubo,
abierta de plano, con.objeto de formai un fondo, pero habién
dose vuelto el tubo de manera que el fondo se encuentre so-
bre la cara superior del tubo, todo de acuerdo con las figu-
ras 22-25 y 27-29; .

las figuras 22, 23, 24 ¥ 25 representan diversas
fases sucesivas de pegado y .doblado. del fondo;

la figura 26 representa, & mayor escala, una vista
en corte transversal que indica cdmo se doblén uno sobre el
otro los grandes dobleces del fondoj _

lag figuras 27 y 28 representen dos fases @e la i
macién de un saco segin una variante de ejecucién, no estan-
do representaedas las pegaduras; '

la figura 29 representa el fondo terminado de acuer
do con esta variante;

la figura 30 es una vista, similar a la de la figu
ra 2, de otra variante de ejecucidn;

las figuras 31 y 32 son dos vistas que representan
dos fases de ejecucidén de un fondo de saco de acuerdo con es
ta variente; y

las figuras 33 y 34 representan sendas vistaes en

corte transversal, a mayor escala, de un fondo de eaco, res-
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pectivamente, durante y después del doblado de los grandes
dobleces uno sobre el otro.

Ia figura 1 representa un tubo pleno 1, que, en el
ejemplo elegido, comprende cuatro pliegues, aunque po@ria,
evidentemente, comprender un nimero diferente.

Ios pliegues son ensamblados sobre la mdquina entu
badora por medio de pegaduras longitudinales 2 y diversas pet
gaduras transversales que se ven mds claramente en la figura
2, En cada extremidad del tubo donde debe ser formado un
fondo planb, ge practican cuatro cortes o entalladuras 3, en
el pliegue exterior solamente, cuando éste se encuentra to-
davia plano y separado de los otros pliegues, es decir, dos
entalladuras en la cara enterior y dos en la cara posterior.
Cada una de las entalladuras es paralelé al borde lateral
mds préximo del tubo y estd separado de é1 una distancia
igual & la mitad de la anchura del fondo que se guiere fore
mer (figuras 3 a 26), o un poco mde (figuras 27 a 29). Ies
entalladuras se extienden cada una de ellas desde el borde
de la extremidad del tubo hasta una de las lineas de .plegado
oblicuas 4 que delimitan las parfés triangnlares plegadas
cuando se efectda la sbertura de una extremided del tubo pa-
ra formar el fondo.

_ Se efectian pegaduras -transversales sobre la entu-
vadure, a cada lado del tubo, para reunir éstos en el lugar
deseado. - Para solidarizar los tres pliegﬁés interiores, se
prevén,especiaimente sobre los dos pliegues interiores, unas
pegaduras.5, 6 en el exterior de las entalladuras 3 y unas
encoladuras 7, 8 entre éstas, cerca del borde de la extremi-

dad del tubo, @ saber, sobre las partes que se plegardn si-

guiendo una linea transversal 9. El pliegue exterior se




10

15

20

25

30

- 8 -

338278

retne con el tercer pliegue por medio de una pegadura trans

versal 10 aplicada a este dltimo en el interior de la 1i-
nea 9; de manera que quéden libres las partes’ correspondien
tes a la extremidad del pliegue exterior, las cuales debe-
rén ser dobladas, plegéndolas alrededor de esta linea.
Estas diversas pegaduras‘no son aplicadas en superposicién
exacta, sino escalonadas, ae menera que se facilite el se-
cado y se obtenga un fondo mds flexible, y, por consiguien=-
te, mds resistente. ‘

Para formar el fondo se opéra'como sigue, por
ejemplo, en una miquina semejante & la esquematizada en los

dibujos. Se trazan priﬁeramente las lineas que marcan los

rebrocssos de plegado 9, 11 (que facilita la abertura de pla-

" no de la extremidad del tubo) y 4, respectivamente con ayu-

de de los rodilles 12, 13 y 14 (figuras 3, 4), aungue po-

drian utilizarse rodillos gque produjeren simulidneamente

los , refrocesos .. deseados,. . Algunas de éstas, principal-

mentq'la 9, pueden tener un perfil doble o en forma de M
para .facilitar el doblado tanto en un sentido como en el

otro.

Se elevan entonces las partes 15,‘16, comprendi-
des entre las entalladuras 3 del pliegue exterior, que for-
marén los dobleces de este pliegue. BEsto se efectia par
medio de ventosas rotetives, 17, 18 (figura 5) y de rampas,
19 y 20 (figuras 7, 8)., 1Ia elevacidn de estas partes del
pliegue exterior da acceso a los pliegues interiores que
son cogidos por las ventosas rotativas 21, 22 (figura 7),
las cuales levanten las partes o dobleces 23, 24 del con-
junto de pliegues interiores pegados entré ellos, mientras

que una palete rotativa 25 abre la extremidad del tubo de
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plano, dOmo se indica en las figuras 10 y 21. ZEsta ope-
racién puede ser simplificada previendo en ceda parte 15,
16 un orificio o unas perforaciones 26 (figura 2), que per=-
miten a las ventosas 21, 22 arrast;ar directamente al con-
junto de pliegues, pudiendo entonces ser suprimidas las
ventosas 17, 18 y las rampas 19, 20,

Como se ve claramente en la figura 21, las partes
pequefias 27, 28, delimitedas por las entalladuras 3, se en-
cuentran entonces sobre las partes triangulares 29, 30 de
los pliegues interiores, Se levantan luego las partes 27,
28 por medio de las ventosas 31, Bé, sincronizadas con la
cortadura del saco, La ventosa 31 comienza la operacidn
de rotacidn de la parte 27, que encuentra inmediatamente al
miembro  transversal fijo 33 que concluye la operacidn y
pone dicha parte prédcticamente plana, formando, por ejemplo
un dngulo de 20° apfoximadamente. Ia ventosa 32 levanta
la parte 28 j un sector rotativo 34 de forma apropiada, cu=-

ya velocidad circunferencial es superior a la velocidad de

corte del saco, termina la rotacidn de la parte 28 hasta los

180%, Este .sector 34 podr{a ser reemplazado por una pale=-

ta horizontel similar a la paleta 25. El fondo del saco
se presenta entonces como indica la figura 12, En la esta-
cién representada en la figura 11, se aplicen,por ejemplo,
por medio de los rodilles 35, 36, las pegaduras 37, 38, 39,
40 y 41 (figura 22), y en la estacién representada en la fid
gura 13 se pliegan los doblecen 23, 24, En la estacién re-
presentada em la figure 15, se aplican, con ayuda, por ejem-
plo, de los rodillos 42, 43, las pegaduras 44, 45, 46, 47

(figura 23), las cuales estdn decalades mutuamente de mane-

ra que pueda evitarse la superposicién de restos de cola al

R—
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efectuar el doblado final Yy acelerar el secado.

El doblado de los pliegues interiores ha formado
ya un fondo cerrado, sobre el cual se van a doblar las par-
teg delimitadas por las entalladuras 3 en el pliegue exte~
riér. Se dohlaﬁ primeramente las partes 27, 28, que &iena:
a cubrir los bordes laterales de lo.s dobleces 23, 24 y ase-
guran asi una buena estanqueidad y una gran solidez del fony
do, gracias también & la homogeneidad de les pegaduras del
pliegue exterior (figura 24). Esta garantia de estanguei-
dad y de solidez es una gran ventaja del invento y no exis-
tia en las fabricaciones anteriores hasta ahora conocldas.
Dicho doblado puede efectuarse utilizando el mecanismo sin-
cronizedo representado esquemiticamente en le figura 17,

Un sector 48, que gira a una velocidaed mayor que la de avan
ce o movimiento del saco, coge la parte posterior 27 y la
hace girar 180°, Una ventosa 49 levanta la parte 28 para

presentarla bajo el miembro 50 que hace girar dicha parte

hajo e; efecto del avance del saco. El fondo se presenta
entonces como se indica en la figura 24, Iuego, se doblan

las partes 15, 16 del pliegue exterior, después de lo cual,
el fondo conciuido se presenta como en la figura 25, Ias
partes 15 y 16 recubren los bordes de las partes 27, 28, y

el borde del doblez 24, completando asi la estanqueidad y
la solidez del fondo,

Te figure 26 demuestra cdmo se doblan los doble-
ces 23, 24, 15 y 16 sucesivemente, no siendo representadas
las partes laterales 27, 28 en esta figura, las cuales vie=-
nen & intercalarse entre los dobleces 24 y 15,

Para formar una vélvula en elifondo; por ejemplo,

en el sitio que corresponde a la parte 27, se opera como
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gigue: en la entubadora, se depositan unos puntos de cola
51 sobre la cara anterior y la cara posterior del pendlti-
mo pliegue, en aquellos puntos que entran en contacto con
la parte 27, la cual quedard as{ solidarizade a los plie-

gues interiores del tubo. Esta parte no serd levantada y

la ventose 31 y-el miembro 33 no entrardn en accién en es-

te caso. Asimismo, los puntos de cola 37 y 41 (figura 22)
serén omitidos, asi como las pegaduras 47 y las zonas ra-
lladas 52 y 53 de las pegaduras 44, 45 (figura 23) con ob-
jeto de evitar que se peguen los dobleces 23, 24 y 15, 16
a la parte 27 al efectuar el doblado de los dobleces, y de=-
jar subsistir un paso libre entre la parte 27 y dichos do-
bleces,

Ias figuras 27 a 29 representan una variante de
ejecucidn que permite aumentar la resistencis y la esten—
gueidad del fondo, graclas al hecho de gque las entalladuras
3 estdn un poco mds alejadas del borde del tubo, siendo es-
te decalaje d, por ejemplo, de 3 & 5 mm en el caso de un sa
co de cemento o de un material gnélogo, de ta; manera que
las partes 27, 28 seridn un poco mds anchas que el fondo del
gsaco. Egtas partes recubrirdn pues completemente los dn=

gulos del fondo formado después de haber doblado los doble-

ces 23, 24, asi como los bordes oblicuos de éstos, lo cual

mejora la estanqueidad y la resistencia del fondo.

El procedimien%o utilizado para la formacién del
fondo es el mismo que en el caso representadé en las figu=
ras 1 a 26, ’

Ia rotacidén de las partes mds anchas 27, 28 pue-
de ser Tfacilitada reemplazando el retroceso simple 9 por

un retroceso doble o en forma de M, como se indica en las
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lineas 9 y 9A de lssfiguras 27 y 28, en las cuales han sido

omitidas las encoladuras por aumentar la c¢leridad del dibu~
jo. . . : .

De acuerdo con ofra veriante de ejecucién, ilustrg
da .en las.figuras 30 a 34, el fondo del saco puede ser eje-
cutado de ﬁna manera mds simple, obteniendo las mismes ven—
tajas_que hemos sefialado anteriormente. En particular, se
utilizard preferentemente un pliegue exterior mis espeso (pf
ejemplo, de 80 é/m?) que los pliegues interiores (por ejem~
plo, de 60 g&/n°). N |

Se parte de wn tubo_(figura 30) semejante al de
la figura 2, salvo en lo que concierne a la pegadura 10, que
se encuentra del lado del cuerpo del saco con relacibn a la
1inea de repulsidn 9, Esta pegadura 10 se conserve dnica-
mente para la cara anterior del pliegue, es decir, la cars

del tubo exterior que se encuentra encima durante el desgpla-

zamiento en la miquina formadors de los fondos de los sacos
En lo que concierne a.la pegadure de la cara anterior del
Pliegue exteriof (situado sobre el tubo durante su paso a
dicha méquiﬁa) la pegadura se désplaza a 10', es decir, a
una posicidn semejante a la de las pegeduras 7 y 8. Ade-
mds, los puntos de cola 51 estdn dispuestos a émhos lados
del tuba gi 1gs'§artes 27, 28, que constituyen una especie
de postigos, no son levantadas, como se ve en las figuras
31 a 344

En este forma de ejecucidn, solamente la parte

mar el fondo se opera como sigue; en una mdquina semejante
a la descrite-anteriormente: después de haber formado las

1ineas de retroceso 9 y 1li, se levanta Unicamente la parte
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larga del pliegue exterior, que estd situada encima, por
medio de la ventosa 17 (figura 5) y de la rampa 19 (figura
7). Ia elevacibn de esta parte da acceso al pliegue inte-

rior que ella recubria, 1o que permite la abvertura del fone
do de .la.manera usual, por medio de las ventosas 21, 22 (fi

gura T) y de la paleta rotativa 25 (figura 8), presentdndo-
se entonces el fondo como se indica en las figuras 10 y 21,
Ie primera pegadurs (figurs 11) se ejecuta enton-
ces como se indica en la figura 31, a eaber, en 37, 38, 39
y 41, como en la figura 22, mientras que en lugar de la pe-~
gadura 40 sobre la parte 24, se efectia una pegadura 40' so
bre la parte 23 (figura 31). Ademds, sobre la parte 15 se
aplican sendas pegaduras 37', 38!, una u otra de las cuales

se suprimird, no obstante, $i es preciso prever una vdlwvu-

la en la extremidad correspondiente del fondo. Se pliega

entonces la parte 24 y, por encima de ésta, se dobla el do-|

En el segundo puesto de pegadura (figura 15), se aplican
entonces las en&oladuras 44' sobre la parte 16, la cual es
Iuego doblada Bobre el fondo, que se presenta entonces co-
mo ge indica en la figura 25. Lag operaciones de plegado
son claramente ilugiradas en las figuras 33 y 34.

El fondo formedo como indican las figuras 33 y 34
puede ser ejecutado disponiendo.una vdlvule de refuerzo se-
gin el procedimiento cldsico, pero es posible asimismo for-
mar ung vdlvula sin utilizar dicha vdlvula de refuerzo.

En este caso, la védlvulae del saco puede‘ser obtenida direc-
tamente, por ejemplo, en el sitio correspondiente a la par-

te 28, si se suprimen los puntos de cola 38, 38! y 39, y s&i

se suprime también, en la exiremidad de le izquierds de la
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pegadura 44!', especialmente & la izquierda de la linea I,
la parte de la pegadura 44! sobre la parte de 16 que entra
en contacto con la parte lateral 28. '

Ie. formacién de una vdlvula sin utiliéar una vél-
vula de refuerzo es fdcil de realizar-gréoias al empleo de
papel mds fuerte para el pliégue exterior que para los plig]

gues interiores.,

Conviene obserﬁar que resulta ventajoso respetar
el orden de plegado de las figuras 31 & 34, permaneciendo
golidarias les partes 15 y 23, En la realizacién prdcti-
ca, se ha observado que es mds diffcil realizar el plegado
inverso, solidarizendo las partes 16, 24, y separando las
partes 15 y 23. 7 ‘

En la serisnte & acerdo cén las figuras 30 & 34, es
evidente también que es posible elevar las partes 27, 28

como en los ejemplos desoritos precedentemente (figuras 21

En resumen, la Patente de Invencién que se s0li-

cita deberd recaer sobre las siguientes:
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REIVINDICACIONES

-1, Procedimiento de fabricacidn de un saco con

pliegues miltiples, de papel o de un material andlogos; pro
visto por.lo menos de un fondo plano, pertiendo de un tubo
aplastado con pliegues miltiples, cortado recto en sus ex-

tremidedes, en el cual, para formar un fondo, se abre de
plano la extremidad correspondiente del tubo doblando hacia

el interior dos partes en forma de tridngulos, cuyo vérti-
ce estd situado sobre un borde del tubo y los dos lados ad-
yecentes a €1 formsn un dngulo de 45° con dicho borde, miexn|
tras que los bordes transverseles de la extremidad ablerta
forman largos dobleces que serdn pegados y doblados uno so-
bre el otro, caracterizado por el hecho'de que se utiliza
un tubo aplanado de pliegues miltiples, el cuel, en cade
extremidad donde debe ser formado un fondo, estd provisto
en las caras anterior y positerior del dnico pliegue exte-
rior del tubo, en la proximidad de cada borde lateral de €g
te, de un corte o entalladura que es paralela al borde latg
ral.mds préximo, encontrdndose alejads de 61 una distancia
que es igual, o un poco meyor, a le mitad de la anchura de
la base del fondo que se'quiere formar, yendo cada entalla-
dura del borde de la extremidad del tubo a la lfnea oblicuel
mds préxima segin la cual se efectia el plegado de la pare
te trisngular mds préxima al abrir de plano la extremidad
del tubo durante la formacién del fondo, dejéndose libre
una extremidad por lo menos del pliegue exterior con rela-
cién a los pliegues interiores en una distencia por lo me-
nos igual a la longitud de dichas entalladuras, para formaij
un largo doblez libre del pliegue exterior, despuds de lo

cual el fondo estard cerrado plegando uno sobre el otro log
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largos dobleces uno sobre el otro.

- largo doblez libre, y en el que este pliegue exterior se

largos dobleces, de tal manera que un largo doblez libre

del pliegue exterior sea plegado en dltimo lugar, y que el
largo doblez formado por los.pliegues interiores que mse en~-
cusntrén bado'este,doblez livre sea plegado antes que el

otro‘doblez largo del pliegue extefior, mientras que para
asegurar la pegadura del fondo se.efectﬁa, durante su for-
mecidn, la de las pertes gque se recubren mutusmente, salvo

aguéllas que deben permanecer libres para formar una vélvu-

2. Procedimiento de acuefdo con le reivindica-
cibn l,'caracterizado por el hecho de que las partesllatepg
les delimitadas por las entalladuras del pliegue exterior
Y que son dobladas al mismo tiempo que las pertes triangu-
leres de los pliegues in%eriores, sonhluegoblevantadas y
Plegadas hacla el exterior, salvo en el sitio en que se de~
sea formar uns ﬁélvﬁlé, y cada parte asi levﬁntada se baja

luego de nuevo después de haber plegado por lo menos dos

- 3, Procedimiento de mcuerdo con la reivindioa-
cién 1, caracterizado por el hecho de que las extremidades
de los diversos pliegues'son reunidas entre s{ por medio de
pegeduras situadas en el éxterior de la 1lfnea de plegado dej
los dobleces de formacién del fondo, & excepcibén de cada

lado del plliegue exterior en el que éste_gebe presentar un

reine solamente con el pliegue interior préximo a €1 por
medio de una pégadura situada en el interior de esta linea
de plegado. .

4., Procedimiento de acuerdo con 1a reivindica-

¢idn 1, caracterizado por el hecho de que se forma por lo
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menos une perforacidén en cada gran dobleé libre del plie-
gue exterior, ‘

5. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado por el hecho de
que, cuando estéd abierta de plano la extremidad del tubo,
ge gplican pegadures a las partes visibles de las sletas y
a los dobleces que estdn destinados a‘plegﬁrse sobre los
pliegues que no sean el pliegue interior, aplicéndose las
pegaduras sobre cada doblez largo libre del pliegue exte=
rior despuds de haber plegado- los otros dobleces.

6. Procedimiento de acuerdo-con cualquiefa de
lag reivindicaciones 3 6 5, caracterizado por el hecho de
que las diversas pegaddras estdn decaledas mutuameﬁte para
evitar su superposicién. ‘

%. Procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 2, para la‘fabricaoién de un saco con vdlvula, carac—
terizado por el hecho de que la parte lateral del pliegue
exterior que estd delimitada por dos entalladuras y estd
situada en el sitio de la vdlwvula, estd pegada al.pliegue
interior mds préximo y las partes de los dobleces de los
pliegues interiores y del pliegue exterior, destinados a
recubrir esta parte, no van pegados,

8. Procedimiento de acuerdo con la reivindica-
cién 1, caracterizado por el hecho de_gue la lfnea de ple-
gado de 1los dobleces del conjunto de pliegues estd marcada,

_en toda la anchura del tubo, por un retroceso doble o en

forma de M,
9, Procedimiento de acuerdo con la reivindice-
eién 1, carscterizado por el hecho de que el pliegue exte-

rior es de papel o de un material andlogo mds fuerte que

.
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el de los pliegues interiores,

10. Saco de pliegues militiples, de papel o de
un material andlogo, obtenido por el procedimiento deseri-
%o en qualquiéra de las reivindicaciones 1 a 9.

. 11. Se reivindica por dltimo como objeto sobre
el que ha de recaer la Patente de Invencidn qué se solici-
ta: "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE UN SACO CdN PLIEGUES
MULTIFLES, DE PAPEL O DE UN MATERTIAL ANALOGO".

Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente Memoria descriptiva que.consta de'dieciocho Pa

glnas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 20 de Marzo 1.967
BERNARDO UNGRIA
) PP

o

e "r e mmnesmmin e



3 2
E3 ‘_.c_'_.:*.l. Ky \E‘
= el ledid
C3 z’..‘..*:.n.{l s === -====-a |c
&:::.i[."'ﬂ_ g e Rl B
- Jll 'l - % -
L ! ll
l Il l :
| |'|
|IlI h
N || |l =
) HH . ] i
_ Fid _ - -
e
2 ||
I
llll h
] |||
Iy 10
9
- IIIl- - - -l
_ e= -_.ﬂg.!,l-:_-.- N o
ta] ===l H========7 [£3
£a NSl | T | R L T Ca
ca S Ryh=m o= > / 3
X =1
Fig.2 3 3
i
\ 26 9 /
N N / /
4 o o 4\,_,//-3
28 o0 7
o N e e e e e e 27
i N s - / —
\<4 1% 4 // <3
7 51
N o

A 8 7

/A
- N O MG - : PO | 6 —E3
o \Coooobowoa/ % o
4 @ Nooodooo ooao o

A

MADRIZ 28 D

O ARDG
P, P,




MARTUS BERGHGRACHT

Fig.3

4 -

e A

.11
-4
a— — ’...-
~ 4
14

HOJAS 8/2%

11
1

________ el

S y
e o
Tl\\ /( E

\ v

16 4 3

UADmD;aLD

3&sm VARIAM

. DEW67




MARIUS BERGHGRACHT

333278 s

Fig.11 4 Fig.13
S L,
35 36 e
| ™ ‘f\‘i%h ‘J .
== '
Fig.12 Fig.14
1
3
V(A AN B T o H
ZA N IR ST
——f-—-=-= T~ TITIIITAT
T-=-——-- d=fdd e e e 7*
28 /‘\J ,\ adl Y4 ) L 27
16 24 16 24
Fig.15 1 Fig.17 1 Fig.19
“ 49.~kﬂ %.\so
42 \
./
=]
48
Fig.16
P i t 1
i adedh et 1
e i
[yg-xzz‘_:s:—}:-z\'— ‘
27

28




MARIUS BERGHGRACHT

3389278 s o

16 24
) /
V4 7
30 |
S R !
_}-28
)
[ |
23
Fig. 22
24
/
/
7 o R \
2 " | T
) \}A 40 . 37
7 - 7 7
/,/ 39 41
N\
7/ )
c-1--- Bt b
EAN —1—30 29— |
N 38 t
-
7
23




MARIUS BERGHGRACH! A H 8/5
. i 33827 g or

] -

‘Fig.23
24 9 K 16L

/
/
|
—
=
i
1 15 23 | o
— —
I

i .~ ESCALA VARIABLE -
MADRID, 20 D& ___mazss  DE 1. 57




MARIUS BERGHGRACHT . 3 3 8 2 7 Bﬂo.ms 8/68

28 ; ,
o | 27
_____ R PP RS
e e o] e e e o o o e e e - ——— RIS R S
i t
J !
‘ . !
A
15

16

~ 2 LA
1 W;’ - i&%fg’»i

Y
/

. SELIDRIADE SO AL KA W A LI I s rr kst 2% LSRN
> S S S P S A A I T R A A K A T AR TR YN / B
B @&

/ . - v = ] , s
fg ¢ \o e o deaso aaea/ %

1967

ESCALA VAW

N\ RNARE




MARIUS BERGHGRACHT

3: ”
. . \ .
[\ W

i

m H(.')?AS 8/78

16—
o ! Fig.27 |
l .
2? 30\ 1 /9A v
/I \ ! v
2 /N B B |
RN | P bt R
N 9 . ' /‘1‘
1 \\. ! L// )
l N - ] - - \ l
) ) A/
7




MARIUS BERGHGRACHT HOJAS 8/8s

I 2% 4 | -
16—t ’/ Flg.31
' Al i T |\ - -
38
1A
2
28
1

16,

44!




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



