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MEMORTA DESCRIPTIVA
bare solicitar
MODELO DE UTILIDAD
en
ESPANA
bor VEINTE afios
& nombre de ST. HEGIS PAPER CQIPARY, entidad norteamericana,
establecida en 150 East 42nd Street, Nueva York, N.Y., Estados
Unidos de América, por:

"UNA BOLSA CON VALVULAY

R = == T TSI e

La presente invencién se refiere a bolsas totalmente pléds-
vicas y més perticularmente & bolsss cuyas paredes estdn forma-
das de una sola 1mine o pliego de un materisl leminar regino~
80 temoplédstico flexible, estando dichas bolsas provistas con
una abertura de vdlvuls Y una vaine de védlvula que sobresalen
© se extienden desde la abertura de vélvula al interior de la bol-~
sa a travéds de la cual 1la bolsa puede ser llenada,

Las bolsas formadas de materisles laminares resinosos ter-

moplds ticos flexibles se hellan disponibles y poseen ciertas ven-—
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tajas deseables o bvias sobre lss bolsas de papel., Las bolses

de pepel provistas con védlvulas que cierran la bolss cuando és-

ta he sido llenada som tambidn conocidas. Sin enbargo, las bol-
sas totalmente pldsiicas provistas con una abertura de vélvulsa

Yy una vaine de vélvula, que han sido hasta el presente conoci-
das resultan totalmente satisfactorias, especialuente con respec
t0 a los medios o manersa en que la veina de vélvula, ha sido co-
locade y mentenide por o unida e les paredes o costura de la bol
sey Le porcidn mds ddbil de 1la meyor parte de lss bolsas con védle
vulas totalmente pldsticss anteriormente conocides es la zona en
la unién de la vaina de védlvule y la sbertura de vélvula en que
cuya zona la bolsa es mds susceprtible a desgarrarse.

Une finalidad prinecipel de le presente invencién es proveer
una bolsa totalmente pléstica mejorada que tenga una ghertura de
vélvula‘y une vaina que es mucho menos susceptible de desgarrar-—
se en la unidn de la abertura de vélvula y vaina de véivule que
todas las bolsas con vélvula totalmente pléstice que han sido
heste el presente cqﬁocidas. Otre finalidad de la presente in-
vencidn es proveer un brocedimiento para producir dichas bolsas
con vélvulas totalmente plésticas que involucre un minimo de eta
pas u operaciones yiue sean adaptables para la produccién de di-
chas bolsas por medios mecédnicos de una maners continua en una
méquine. Otras finalidedes y ventajas de le invencién, algunes
de las cueles serdn referidams més adelante en la presente memo=-
rie descriptiva, resultardn evidentes pars aguellas personas ca-
paclitedas en la tdcnica.

Las paredes de la bolsa de la presente invencién incluyen
de cualquier refuerzo que estén inclufdas en las paredes latera~
les de la bolsa, estén formadas de una sola lémine integrsl esen

cialmente rectangular de un material resinoso termopldstico tal
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como una lémina de redina de1pclié‘t’ileno.’ La vaina de vélvula

es hecna de wne ldmine de le misme o similar resina termopléstica
que es compatible, es decir, fundible, con la resins termoplés~
tica de la cual es necha la lémina de la cual estédn Fomadas las
paredes de la bolsa. La ldmina qQue es wsada para formar la vaira
de védlvula es preferiblemente més delgada que la ldmina de Is
cual estdn fomadas las paredes de ia bolsa. La lénina con 1la
cual estdn formadas las paredes de ia bolsa tendrédn un espesor
de aproximadamente 0,01270, 0,01524 ¥y 0,02032 cms. Generalmente
el espesor de la ldmina de la cual estd formada la vaina estard
entre aproximedemente 0,00508 y 0,00712 centimetros respectiva-
mente, que es aproximadamente la mitad o un tercio del espesor
de la lémina de la cual estén realizedas las paredes.

Le veina de vdlvula que es un elemento de la bolsa de la
presente invencidn estd formads por el plegado de une vez sobre
s{ misma de wma pleza esencialmente rectang:lar del material lo-
minar resinoso termoplédstico descrito precedentemente, gue es
luego unida a les paredes de iz bolsa en ma abertura en la cos-
ture lateral de la bolsa de acuerdo a lo que seré descrito con
més emplitud més adelante.

En la fabricacidn de La bolsa de La presente invencién, una
resina termoplédstica derretida que es compatible, es decir fundi-
ble, con la resina termopléstica de la cnal estd hecha la lémim
con la gue estédn fomadas las paredes de .is bolsa, es extrufda co-
mo un cordén o reborde sobre una golapa o tira cerca del borde de
la lémina y en una direccion paralela el borde de ia ldmina.

Lste corddén de resina termopléstica puede ser wn corddn con-
tinnuo gue se extiende a lo largo de La extensién total del borde
desde la parte superior & la parte inferior de la lémina, o que

preferiblemente se extienda sélo taento como para unir o empalmer
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un lado de la vaina de vdlvalz en wne tira o solapa & lo largo

de su borde & la tira o solapa de la lémina en el punto en el
cual debe ser colocada la abertura u orificio de la valvula, la
vaina de véivula es luego colocada sobre este corddn extruidode
resina derretida en la posicién descrita ¥ es prensada & la 14~
mina mientras que el cordén esté ain caliente y pléstico de ma-
nera de unir o derretir la superficie de la vaina de védlvula fire
memente a la solapa o la pared de la bolsa por medio de este cor—
dén.

la lémina a la cual una superficie de la vaina de vélvula
no haye sido unida o derretida por medio del corddn extruido de
resine termopléstica es luego plegada en vn tubo de bolsa y pren-
sado chato. Si la bolsu deseazda debe tener refuerzos laterales
© expandibles debajo de los pliegues, que es una forma preferida
de la presente invencidn, la 1lémina debe ser plegada segn se re-
gquiera para producir los refue:zos deseados antes que la costura
en el tubo de Iz bolsa sea derretida o unida.

En la etapa u operacién de plegado o formscidn de tubo las
tires o solapas del borde vertical o latersl de la lémina son pues
tas en relacién solapade con respecto a cada una de las otras de
manera que estén ligtas para ser unidas o derretidas en una cog=
tura que también comprenderd el lado exterior no unido hasta ese
momento de vaina de vélvula.

En la etapa de formacidn del tubo, la solape en la pared
delentera a la cunal la vaina de vdlwule ha sido derretida es le-
ventada y sobreimpuesta con el lado al cual la vaina de véivula
es derretida de cara hacia abajo sobre la golapa que es parte de
la otra pared o pared posterior de la bolSs. Las solapas en las |
paredes delanteras y traseras de la bolsa estdn tambidn referidas |

en la presente memoria descriptive como las Solapas largas y cor-
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tag respectivemente, simplemente para fines de conveniencia.

Bl tuvo de le bolsa es lusgo prensado chato. Las solapas
sobrepuestas son luego extendidas aparte o separadas de las
otres y mientras la boguille de une matriz de extrusidn es in-
sertada & travéds de las mismas, un segundo cordén de resina ter-
mopldstica derretida es extruida paralela al borde de la Llémi-~
na sobre la solapa corta subyacante de la pared trasera, este
segundo cordén se extiende a lo largo de la extensién total
del borde desde la parte inferior a la parte superior de la bol-
se 0, si un rollo continuo de material laminar resinocso temo-
pléstico es formado en un tubo de bolsa continuo, este segundo
cordén debe ser extrufdo como un cordén continuo.

Sin demora y mientrss que el segundo corddn extrulfdo esté
gin callente y pléstico, las dos solapas sobrepuestas son pren-
sades juntss para sellarlaes y unirlas en una costura. En estas
etapas de gellado ¥y formascidn de tubo la otre superficie hasta
este momento no unida de le vaina de vélvule es puesie en contac-
to con el segundo corddn extruido‘de resine termoplédstice y es
firmemente derretido y unido por ese corddn a la solapa corta
de la paered trasera de la bolsa. Este segundo cordén tembién cie-
rre. o derrite las partes restantes expuestas de las solapas 50—
brepuestas en los bordes de la lémina para formar la costura.

Este segundo cordén continuo de resina termopléstice serd
preferiblemente extrufdo a une mayor distancia desde el borde de
1e 1ldmina que lo que fué el primer cordén de menera gue, después
gque la costura haya sido unida, el primer cordén estard en el ex—
terior més bien que en el interior de la bolsa.

Si les bolses de la presente invencién son producidas en
una mdquina de una manera continua de un rollo continuo de ma~
terial laminar resinoso termmopléstico, el tubo de bolsa conti-

nuo serd luego cortado a través de su ancho total en los largos



10

15

20

25

30

de la bolsa deseados. Los extremos ablertos cortados de ese mo-
do de los tubos de bolsa del largo deseado serén luego cerrados
mediante cierres usuales o de otro tipo tal como serd descrito
més adelante.

Las secuencias de las etapas u opereciones gue estdn in-
volucredes en la unién de la vaine de vélvula & las paredes de
le bolss para former une eberture de vélvula en une costura la-
teral de la bolsa y el método de unir la costura de la bolsa pa-
re formar el tubo de bolsa resultante de acuerdo con el procedi-
miento de la presente invencidén son aspectos vnicos de la pre-
gsente invencién.

Un tubo de bolsa puede ser fécilmente formado de una 18~
mina esencialmente rectangular de material leminar resinoso ter-
mopldstico plegendo le lémina de manera que dos solapaes en los
lados verticales u laterales de la lémine se sobreponen, unien—
do las solapes sobrepuestas extruyendo un cordén de resina ter-
mopldstica derretida sobre una de las solapas en uno de los la~
dos de 1la lémine y luego mientras que el cordén esté evn calien-
te y pléstico, se prensan les solapas firmemente juntas pare unir-
1as en una costura. Cuando debe unirse una vaina de vélvule en
wna costure y dejar une abertura u orificio & través del cual
puede llenarse la bolsa, se requerirén por lo menos dos 0 més
cordones de resina termoplésticae, dado que ambos lados de la vai-
ne de vélvula deben estar unidos & la sbertura de la vdlwule en- |
tre las paredes o costuras de la bolsa. L& unién de la veina de
vélvule & la bolsa involucra la extrusién de dos o mds cardones
de resina termopléstica, por lo menos un corddn socbre cada una
de las sdapas en los dos bordes laterales vertical u lateral de
la lémina que deben ser unidos para formar le costura, antes gque

las solapas estén plegadas y prensadas juntas, se debe insertar
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la vaina de vdlvula entre los cordones exbtruidos. Sin embargo;
debido @& gue los cordones extruidos de resina termopléstica derrs-—
tida normalmente se enfrian y solidifican rdpidamente durante in-
tervalos gqme son mncho més cortos gnue los regqueridos para comple-—
tar las etapas de insertar la vaina de védlvula y canpletur las
operaciones del plegado y formscidn de tubo, no ha resultado po-
8ible producir bolsas satisfactorias de materiules laminares re-
sinosos termoplésticos que empleen cordones de resinas termoplés-—
ticas derretidas para unir las vainas de vélvule y costures de
bolsas del tipo del cual estéd particularmente orientado el proce-
dimiento de la presente invencién.

Aunque es posible unir juntas les superficies de ldéminss
resinosas termopldstices par medio de calor gue puede ser aplice~
do de diferentes formas, los procedimientos que involucren el uso
de cordones extruidos de resinas termoplédsticas dependen del man-
tenimiento del corddn extrufdo en un estado fldido o plédstico
hasta que les superficies a ser unidas o derretidas por medio de
los cordones son puestas y prensadas en contacto con el corddne
Dado gue la mayor parte de las resinas termoplédstices derretides
después de haber sido extrufdas permemecen plédsticas y fliides du-
rante s6lo un corto intervalo antes de endurecerse y no ser ya
edhesivas, el uso de cordones extrufdos de resinss termoplédsticas
derretidas para unir superficies de meteriales laminares resinosocs
termopldsticos en la produccidn de bolsas totalmente plésticas no
ha sido hasta el presente considerasdo factible.

El primer cordén de resins termopldstica derretida exsruida
gue es usada para 'nir una superficie de vaina de védlivula a la
solapa en el borde vertical o latersl de la lémina de acuerdo con
el procedimiento de la presente invencién no necesita ser méds lLar-

g0 o extenderse més a lo largo de la solaps en el borde de la 1lé~
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mina gue lo Que es necesario pare unir le tira o golapa en el
borde de la vaina de vdlvula firmemente & la ldmina. Despuds

gue la vaina de védlvula es unida a la lémina y el cordén de la
resina na sido enfriado y solidificado, la lémina es plegsda en
un tubo de bolsa y el segundo corddén de resina termopldsticea es
extruido sobre la solapa o tira en el borde del lado opuesto de
la léminae. FEste segundo corddn, cuya finelided es unir la otra
superficie de la vaina de vélvula a la otra pared de la bolsa y
de unir las dos solapas en los lados de la bolsa en wuna costura,
dewve sger tan largo como la costura O solspas en los bordes de 1z
lémina gne deben ser unidos. Si el primer corddn de resina ter-
mopléstica se extiende a lo largo de la extensidn total de la so-
lepa en ¢l borde de la ldmina, el segundo corddn debe ser preferi-
blemente extrufdo de maneras de dejar el primer cordén en la par-
te exterior en lugar de la parte interior del wvubo de bolsa, tal
como se especificd precedentemente dado que dicho primer corddn,
al cual sdlo estd unido in lado de la vaina de vdlvula puede ser—
vir para reforzar la solapa o borde saliente en la costura y hea=-
cerlo menos swceptible el desgarramiento.

Aungue el término costura es ugado en toda esta memoria
deseriptiva parsa hacer referencia a las tiras o solepaes sobre-
puestas de la lémina, debe entenderse que el término tembién in-
cluye las costures enrolladas es decir costuras hechas por arro-
llamiento © enroscamiento en un borde de un iado de la lémina so-
bre g¢f misma y 'miendo la superficie posterior de la ldmina en
una solapa enrogcada o enrollada con la golapa en el borde de
le superficie delantera del lado opuesto de la lémina, como asi
también por costuras e chss por arrollamiento, o enroscado o de
las solapas en ambos bordes laterales de Lla lémina de munera gue

las superficies posteriores de ambos lados de le mdquina sean ple=-
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gaedos y unidoa. Las costuras realigzadas uniendo dichas solapes
enroliadas o circunvaledas son deseables para reelizar bolseae

con refuerzos laterales como asi también para unir les solapas

en los bordes de la vaina de vdlwila a las paredes de la bolsa en
la abertura de la vdlvula. Las costuras formadas de dichos pleza~
dos circunvalad®m o solapes enrolladas también sirven para dis—~
minuir la tendencia de las bolsas a desgarrarse en las costuras

o uniones y contribuir de ese modo a dar uns resistvencie adicio-
nal & la bolss.

Aungque la presente memoria descriptive se refiere particu-
larmente & bolsas formaedas de una sola lémina o pliegue de un ma-
terial laminar resinoso termopldstico tal como sguelies realiza-
das de resinas de polietileno, polipropileno, policlorwro de vi-
nilo y policloruro de vinilideno, debe comprenderse que los lami-
nados o0 léminas compuestas de estas resines con cada una de las
otras y con otras resinas termoplédsticas, como por ejemplo, resi-
nas poliamidas tal como 10s nylons, resina de polisster btal como
"Mylar" (marca registrada de E.I. Dupont de Nemours & Co. para
un polimero de ester de glicol del dcido tereftdiico), y copoli-
meros de etileno y acetato de vinilo, que ineluye aguellos lami-
nedos o léminas compuestas que han sido producidas por revesti-
miento de extrusién o revestimiento, de emulsién o mediente la
laminecidn por medi o de calor y presidn, estdn inclufdos dentro
del alcance de esta invencién.

Las bolsas con vdlvula totalmente pldeticas de la presen-
te invencidn y los grocedimientos para su produccién son descri-
tos més adelante con referencia a los dibujos que se acompaiien
gque son los sigulentess

La FIGURA I es una vista superior de una lémina antes de

ser plegada en un tubo de bolsa del cual estd formada la bolsa
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de la presente invencidn, que ilustra las paredes interiores de
le bolsa extendida, las lineas de pliegue requieren formas los
refuerzos laterales de la bolsa, y una vaina de vélvula que ha
gido unida a las paredes de la bolsa por medio de un corddn de
e resina termopldstica.

La FIGURA 2 es una vista frontal de una bolsa con vdlvula
reforzada achatada de la presente invencidne.

Las FIGURAS 3, 5 y 6 son vistas en corte agrandadas de la
bolsa a través de las lineas de corte correspondien temente nume-
radas de la FIGURA 2.

La PIGURA 4 es una vieta en corte de la wvolsa s lo largo
de la linew de corte 3 de la FIGURA 2 gue representsa una forma de
la vaina de vdlvula representads en la FIGURA 3.

Lo FIGURA 5 y 6 son vistes secciongles gue representan ume
tire de cierre extremo en las lineas de corte correspondientemen~
te numeradss de le FIGURA 2.

La PIGURA 7 v 8 son vistes en perspectiva de los dngulos
superiores de las bolsas que muestren dos tipos adicionsles dife-
rentes de ciérrss de extremo en corte percisl.

La PIGURA 9 es una vista en corte de avn otro tipo de cile-
rre de extremo.

Las FIGUHAS 1Q0a y 10b son vistas en perspectiva tres cuar-
tos fragmentadas de una méquina para ia produccidn continua de
bolsas en que el procedimiento de la presente invencidn es repre-
sentado esquemdticamentes

Las paredes de 1la bolsa de la presente invencidn estdn for-
madas de una sola ldmina integral 1 de un material resinoso ter-
mopléstico tal cono se ilustra en la FIGURA 1, que consiste de pa
redes delanteras y traseras 2 y 3, respectivamente. Las lineas 4

¥y 5 de la FIGURA 1 gue consisten de puntos y rayese representan
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las 1lineas a lo largo de las cuales es plegada ia lémina pare for-
mar las pearedes laterales reforzadas Que gon ilustredass en las vis-
tag en corte de las FIGURAS 3 y 4.

Al plegar las ldminas en un tubo de bolsa, el lado 2 es re-
ferido como la solapa larga mientras que cl lado 6 de la pared
3 es referido como la solapa coria.

Antes gue la 1ldmina 1 sea plegada en un tubo de bolsa, no
cbstente, un cordén 7 de une resina termopléstica derretida es
extruida de una bogquilla de une matriz de extrusién 8 (FIGRA
10a) sobre la solapa en el borde lateral del lado posterior de
la pared delantera d2 de la bolse e medida que la lémina evanza
progresivemente, en la méguinsa.

Mientras que el cordén extruido estd a'n caliente y plds-
tico, una vaina de véivulae 9 formada plege a una vez Sobre si mis=
ma una 1émina de material resinoso termoplédstico que puede ser y
preferiblemente es méds delgeda que el material de lémina resino-
se termopléstica del cual son hechas las paredes de la bolsa, es
colocado en cl corddn extruido 7 y estéd unido por medio de este
cordén = la pared 2 prensando, por ejemplo, por medio de un rodi=-
1lo de presidén 10 tal como se ilustra en la FIGURA 1OA.

Después que una superficie de la vaina de vélvula 9 ha si-
do unide & la pered delanters 2 le lémina es luego formada en un
tubo de bolsa y prensada chate con le vaina de vdlvula unida 9
plegeda sobre la parte inferior del tubo de bolsa y gobreimpuesg—
ta sobre ia solape & que es la solepa a lo largo del borde del
lado frontel de la pared trasera 3.

Las solapes sobrepuestas 2 y 6 de la bolsa uchatada son
luego extendidas aparte o separadas para admitir la boquilla de
une matriz de extrusidén 11 que es luego colocado a través de los

mismos, del cuel un segundo corddn 12 de resina termopliédstica es
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extrufdo sobre la solapa 6 como un cordén continuo, o de un ex-
tremo al otro extremo de la bolsa si la bolsa es s6lo una. Antes
que el corddn sea enfriado y endurecid, les s=olapas sobrepues—
tas 2 y 6 son prensados juntos, como por ejemplo con otro rodillo
de presidén 13 tal como se ilustra en la FIGURA lOijara derretir
juntos el cordén y las superficies asdyacentes del material lemi-
nar de resina termopléstica. Este segundo cordén extruido de res -
na termopléstica sirve pars cerrar la costura del tubo de la bol-
sa como asi tambidn para wnir sl lado no unido nasta ese momento
de la vaina 9 a la solepa corta 6 de la pared trasera 3 de la bol-
Sa.

Cuando las bolsas son realizadas de un rolio continuo de
material de lémina resinosa termopléstica tal como la represente-
da esquenmdticamente en las FIGURAS 10A y 1lOB, un dispositivo de
corte convencional 14 es empleado para cortar el tuno de bolsa
continuo en largos de volsa adecusdos. En esta operacién de cor-
te los extremos de las paredes de les bolsas deben ser cortadas
pare ser coextensivo con los bordes superiores de la vaina de vél—
vule 9.

Los extremos ablertoa 15 del tubo de bolsa son luego cerra-
dos de una manera convenciond , como por ejemplo, cosiendo los
extremos con wn hilado tel camo el representaedo en la FIGURA 8;
cubriendo los extremos con une cinta autoselladora 16 tal como
le representada en la PIGURA 7; o derrltiendo Los extremos jun-
tos tal como se representa en la FIGURA 9, poniendo los bordes
coextensivos del mismo en contacto con una superficie caliente
mentenida a uq? temperatura suficiente como paras derretir la re-

sine termopléstica. Sin embargo, un cierre de extremo preferido

17 que es ilustrado en las FIGTRAS 2, 5 ¥y 6 eg el cierre de extre-

mo que es aplicado a los extremos coextensivos de la bolsa derri-
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tiendo preliminarmente los bordes juntos y iuego extrqﬁ%gso 80
bre los bordes y superficies externas en 1los extremos ds 1& bol-
sa una tira continnae de un material de lémine resinoss termoplés-
tica derretida de la cnal son hechas las paeredes del tubo de la
bolsa que tienmen un corte transversal en fommsa de U ¥y luego es-
tlrando y formando la tira extruifda de manera que tiene un corte
transversal eliptico que es conocido.

El corte representado en la FIGURA 4 ilustra el resultado
producido cuando las @ lapas de la vaina de védlvula 9 terminsn
en ambos lados antes de ser unidos primero a la golepa large 2
Yy luego & la solapa corta 6 con los dos cordones 7 y 12 de resi-
na termopldstica.

Esta solicitud que corresponde a las presentadas en los
Estados Unidos de América el 5 de Julio de 1963, bajo el Numero
293.005 y el 19 de Junio de 1964, bajo el Nimero 376.511, se aco~-
ge a los beneficios del articulo 51 del vigente Estatuto sobre

Propiedsd Industrial.
- NOTA4A =~

Los puntm® gue como caracteristica de novedsd se presentan
en Espalia pars que seen objeto de ests solicitud de Modelo de
Utilidad por VEINTE aflos, son los siguientesi

i12,~ Una bolsa con vdlvula cuyas paredes estdn formades
de un material laminer termoplédstico flexible gue comprendes

8) une costura lateral que une sobreponiendo las solapas
del borde de la lémina,

b) una abertura de vdlwvula entre las golapas sobrepuestas

- 13 -
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en la cogturs lateral de la bolsa,

c) una vaina de vdlvula que tiene superficies delanteras
y treseras unidas & y salientes de la abertura de vélvule en el
interior de i Wwolsa, cuya vaina de vdlvula es una lédunine esen- -
cialmente rectanguler de un materisl laminar termopléstico flexi -
ble plerado una vez sobre si{ mismo, cada una de cuyas dos SufB -
ficies externas estdn unidas a la abertura de vdlvula por un cd=—
dén extrufdo de 'm material termopléstico flexible que es compa~
tible con el materid termopléstico del cual estd necha la 14~
mina con la cnal estd formeda La bolsa, uno de cuyos cordo-
nes tembién une las solapas en le costura lateral de la volsa,
y

d) un cierre de extremo que une jun%os los bordes supe-
riores de la vaina de vdlvula y los bordes coextensivos de las
paredes de lg bolsa.

2%~ Una bolsa de acuerdo con la reivindicacidén 1 en iz
cual los bordes superiores de la vaina de védlvulia y Los bordes
superiores coextensivos de las paredes de la bolsa estén unidos
Juntos entre si por derretimiento y & una tire de cierre de extre-
mo que tiene un corte transversal eliptico que estd formado de
una resine termopléstica que es canpeiible con la resina termo-
pléstice de la cual es hecha la ldmine con la cnal estén for—
medas las paredes de la bolsa, cuya tira de cierre extrems es
derretida y circunda los bordes superiores de las paredes de la
bolsea.

3.~ Una bolse de acuerdo con la reivindicacién 1, en ls
cual loé bordes superiores de i& vaina de véivula y los bor-
des superiores coextensivos de las paredes de la bolsa estén uni-
dos juntos por puntadas con hilo.

42,~ Una bolss con vélvule.
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Tal y como se na descrito en la liemoria gue antecede, re-
presentado en los dibujos que se acompaflen y can los fines gue
8e hen especificado. _

Esta Memoria consta de quince nojes escritas a méquina por
una sola careae

Madrid,

29 ABR. 1965

“hast,

Pade

s Ml -2 -
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