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Este lnvento se¢ refiere a gacos y bolsas
provistos de una boca tubular por la gue se llenan ,
y se¢ cierra plegéndola, para contener sdlidos granﬁ-
lares, y & un procedimiento para la fabricacidén de =

Se dichos recipientes,
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En esta memoris, la denominacidn “saco

~ L en

o0 bolsa" se trata no de limitarse & recipientes de
esta naturaleza de ninguna forma o tamafio especial,
sino de comprender bolsas, sacos ¥y re¢ciplentes fle-

e xibles en general gue tengan las caracteristicas eg
peciales de este invento,

Este invento consiste en un saco o bol
sa de materisl termopléstico, provisto de une aber-
tura en la pared del miemo, cerca de un eéxtremo de

10. dicha pared, y de un parche o pedazo de material su
jeto a la booam del recipiente, que cubre la abertu-
ra y define o limita un paso de llenado entre la pa
red del recipiente y el pedazo del material, & tra_
vés del cusl el recipiente puede llenarse; las dimen

18, siones y disposiciones de la abertura y del paso o -
conducto de llenado, con respeoto a la pared del re-
cipiente son tales que éste, una vez cerrado, lleno
de un material sdlido granular, si se invierte de -
$al modo que el contenido sjerza presién sobre el -

20. paso, préacticamente no escapa contenido alguno & tra
vés de dicho paso.

El parche o pedazo de¢ material, con pre~-
ferencia es de la misma substancia y de igusl espesor
que lap paredes del saco o bolsa.

25, Debe tenerse presente que el saco o bol-
sa provisto de vélvulas, normalmente se hallari cerra
do en ambos extremos, dejando la vilvula, constituida
por la& aberturs y el paso de llenado, como dnico si-
tio de entrade en el recipiente.

30 En la préética, la eleccidn de dimensio=



5,

10.

15.

20,

2Da

30.

!

L

£ 82475

nes adecuadas y disposicidn apropiada de la abertu-
ra y del paso de llenado con respecto al recipiente,
pueden hscerse después de sencillos experimentos. -
Asi, el material o materizles destinados a embalarse,
pueden introducirse en el recipiente provisto de la -
vilvula propuesta, y dicho recipiente, una vez lleno,
someterse & un manejo y tratamiente que simulen los
que ha de recibir durante el empleo normal. Si duran
te el manejo y tratamiento citados se observa un es-
cape apreciable de material & través de la vélvula ,
ésta ha de modificarse adecuadamente, por ejemplo ay
mentando la longitud del paso; por otra parte, los -~
experimentos pueden sugerir, y ulteriores experimen-
tos confiymar, la posibilidad de una econom{s redu -
ciendo el tamalio del paso.

En general cuanto més estrecho y alarga-
do sea el paso, tanto menor es el peligro de que el
contenido del recipiente pueda escapar, cuando dicho
recipiente se invierta despuds de llenado. Desde lug
go, ¢l paso ha de ser lo bastante amplio parsa admi -
tir el plco de llenado = emplear pars llenar el saco
o bolsa, ¥y esta consideracidén limita normalmente la
estrechez del paso aceptable en la préctica. La lop
gitud del paso, con preferencia, ha de ser tal gue-
permita que el pico de llemdo se introduzca en la
longitud del paso citado, entre éste y la abertura,
¥y se prolongue al interior del recipiente.

El parche o pedazo de materisl puede su
Jjetarse a la superficie exterior o a la interier de

la pared del saco o bolsa. En el primer caso, 61l ~
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paso de llenado se define o limita entre el parche

il

0 pedazo de material y la superficie exterior de -
la pared, y la aberturs en la pared forma le absr-
tura interior de la vdlvula; en el segundo caso, -

B el paso de llenado se define entre el parche o pe=
dazo de material y la superficie internsa de la pae
red, y la abertura de la pared oonstituye ¢l orifi
cio exterior de la vdlvuls. Las aberturas de la -
véluula, con preferencia, son transversales al bor

10, de adyacente del recipiente, aunque no necesaria -
mente perpendiculares al mismo.

Generalmente es preferivle que el paso
esté colocado de tal modo con respecto a la pared
del recipiente, que pueda insertarse un pico de lle

18, nedo a través del paso al interior de la parte su~
perior del sace o bolsa, por cuyo medio éste puede
llenarse 1o mds completamente posible antes de que
el nivel de su contenido alcance el nivel del pmso;
esto puede conseguirse convenientemente sujetando

20, el parche o pedazo de material a la pared del reci
piente, de tal modo que el paso se encusntre & tra
vée de la anchura del saco o bolsa y tan cerca como
sea posible, del borde superior de la pared del rg
‘eipiente. Sin embargo, el borde superior del parche

25. 0 pedazo de material, se encuentra, con preferen -
cia, & una distancia suficiente por debajd del boxr
de superior de la pared del recipiente, por la necg
sidad de cerrar juntos varios espesores de material
termopléstico cusndo el saco o bolsa ée cierra, ope

30, racidn que debe evitarse; en otres términos, el -~
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parché 0 pedazo de material se cose con preféréncia
a le pured del recipiente por medios distintos de -
las costuras entre las partes opuestas del saco 0 ~
bolsa terminado. Esto results especialmente ventajo
80 cuando el recipiente es de politenc o de un matg
rial termopléstico andlogo que haye de cerrarse lug
go por cierre téfmico, dado que las costuras por cig
rre térmico a través de un ndmero varisble de espesg
res, estén expuestas a presentar puntos débiles al -
cambiar el nimero de espesores o capes.

La segﬁridad de la vélvula puede aumen-
tarse disponiendo una pieza de prolongacién de mate
rial més delgado‘que el pedazo o parche citado o que
lag paredes del reciplente (el pedazo de material y
las paredes del recipiente, cbn preferencia, estén
constituidas por el mismo material y son de espeso~
res igusles) sujeta al borde libre del extremo inte
rior del paso de llenadoe. As{, ouando el pedazo de
material o parche se sujeta & la superficie exte -~
rior de la pared del recipiente, la pieza de prolon
gacidn puede sujetarse al bérde de la abertura de -
la pared del recipiente opuesta al borde en el que
ge sujeta el parche, pare cubrir la abertura inte-
riormente. Cuando el parche se sujeta en la superfi
cie interior de la pared, la pieza de prolongacién
se sujetars al extremo del parche, més alléd de 1la -
abertura a través de le pared del sacoe. La pieza de
prolongacidén, con preferencia, es del mismo material’
plédstico gue lus paredes delvrecipiente, ¥y en el ca~

so del politeno es, preferentemente, de¢ un esnesor -
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de 0,0381 a 0,0b08 mm de espesor, sungue se¢ ha compro
bado 1l funcionamiento eficiente de carteras de espe~
sores de hasta 0,127 mm. L& pelfcula de politeno em-~-
pleada para la fabricacion de los reciplentes en gueg
tidn, tiene en general un espesor de 0,1524 mm a =~
0,3048 mm., y las carteras del espesor que acaba de -
indicarse, son especlalmente apropiadas para usarse =
con dichos recipientes. |

Puede obtenerse tambien una mayor seguri-
dad, disponiendo cortes con preferencie paralelos y -
cortos en el borde libre del extremo interno del paso
de llenado (o sea, en el borde libre del pedazo de ma
terial ¢ parche, o la pared del recipiente, segin sea
8l caso) para formar varios apéndices en~§l extremo -
del paso.

En los dibujos adjuntos se representan -
distintos tipos d¢ este invento.

La fig. 1 representa un saco 0 bolsa coh
una vilvula formada por una abertura y un parche exte
riormente aplicado, con cartera de extensién;

la fig. 2 representa un saco o bolsa con
una valvule formads por una abertura y un parche inte
riormente aplicado, con cartera de extensidn; y

las figs. 3 ¥y 4 representan sacoes o bol =
sas cada uno de ellos con una vélvule formads por una
aberturs y un pedazo de material o parche exteriormen
te aplicado; el recipien?e de la fig. 4 tiene un bor-
de de la sbertura eogyad&y para formar varios epéndi-
ces. » \

En la fig. 1, se representa en 1 el dobles
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lateral del recipiente; éate se halle comstitufde por

una seccidén de pelfcula tubular de politeno; 2 repre-
genta un lado de una abertura practicada en la pared
del recipiente, poco méds alld de la cual se sujeta un
5. parche externo 3 & lo largo de sus bordes en 4, & 1lau
pared del recipiente; 5 y 6 son costuras que unen loas
bordes laterales del parche a la pared del recipiente;
7 es la abertura externa de un paso de llenado dispusg
to entre la pared del recipiente y el parche; 8 es el
10. segundo borde de la mbertura & través de la pared del
recipiente, cerca de la cual, en 9, Be sujets un bor-
de de la cartera 10, formads per el mismo materiali -
del saco 0 bolsa, pero de espesor inferior; y 1l es =~
la costura superior del recipiente gque une las paredes
15. opuestas ¥y que se prepara despuésrde cogerse en posi-
cidén el parche y la cartera.

En lu fig. 2, se representa en Rl el doblez
lateral del saco o bolsa, prepurado con una seccidn de
pelfcula tubular de politeno; 22 representa un lado de

20. lz abertura practicade en la pared del recipiente pooco
més alld de lz cual se sujeta el borde de unm parche in
terno 23, a 1o largo de uno de gus bordes en 24, & l&’
superficie interna de la pared del recipiente; b y 26
son costuras que unen los bordes laterales del parche

25. & la pared dei reclipiente; 27 es la abertura de la pa-
red del recipiente, que constituye el orificio en el -
interior del paso formado entre lu pared del recipien~
te y el parche; 28 es une pieza de prolongacibn, de ma
terial més delgado que el parche, cogido al borde del

30. parche 29; y 30 es la costura superior del recipiente
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que une las paredes opuestas y gue se prepara des o

pués de haberse cosido en posicién ei puarche con su
prolongacidn.
En las figs. 3 y 4, se represente en 31
Be el doblez luteral del recipiente, que tambien estd
constituf{do por una seccidn de pelicula tubular de
politeno; 32 es un lado de una aberturé de la pared
del recipiente, poco mis alld de la cual se sujeta
¢l borde de un parche externo 33 & lo largo de uno

10, de sus bordes, en 34, a la pared del recipiente; 3b
y 36 son coeturas que unen los bordes laterales del
parche & la pared del recipiente; 37 en la fige 3 ,
y 37! en la fig. 4, representan la abertura externa
del paso de llenado dispuesto entre la pured.del re

15, cipiente y el parche; 38 en la fig. 4 son apéndices
formados entre cortes transversales prolongados &l
interior de la pared del recipiente, desde la abertu
raj; ¥y 39 en cada una de las figurus, es la costura su
perior de¢l recipiente.

20. En los sacos y bolsas especialmente des-
critos y representados & que este invento se refiere,
pueden introducirse muchas modificaciones. Por ejem~
plo, aungue la abertura a través de la pared de cada
uno de los recipientes representados esti constituf-

25. da por una rendija o0 ranura recta, puede estar for -
mada por una aberturs més emplia o por una ranura de
otra forma. En especial, cuando la abertura constitu
ye el orificio externo de la v&ivula, el borde de di
cha abertura no acoplado &l parche, puede ser de for

30. me arqueada céncava, como se indica en el parche de

-
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la fig. 3; dsto permite la insercidn de unaﬁboqﬁi-
1la de llenado, mis facilmente, y asegura en gene-
ral que la vdlvuls se aplasta por si misma més ri-
gidamente contra la pared del recipiente lleno, r¢
duciendo el peligro de desgarre. Este efecto puede
obtenerse, por ejemplo, preparande la abertura del
tipo de forma argueada, o disponiendo una abertura
més amplia que tenga un borde recto y un borde &r-
queado céncavo. La pieza de prolongacién de la vél
vula, de recipientes del tipo representado en las .
figs. 1 ¥y 2, se sujeta con preferencia al borde ex
tremo del parche a lo largo de toda la longitud del
mismo, pero puede sujetarse tambien a la pared del
recipiente, en uno o més puntos para impedir que se
doble hacia atrds sobre el parche, y se convierta -
en ineficaz; esta nueva costura, sin embargo, gene-
ralmente es innecesaria.

Para facilidaed de llenado por méquinss
convenclonales, s¢ prefiere normalmente que la aber
ture externa de la vdlvula se halle précticamente -
formando 4ngulo recto con la parte superior del re-
cipiente. La abertura interna puede ser tambien per
pendicular a la parte superior del recipiente; pero
8 menudo es ventajoso disponer la vélvula de tal mg
do que la abertura interna forme un &ngulo distinto
con la parte superlor del recipiente, para ayudar -
al llenado o pars conseguir sl éierre ¢fisiente por
el contenido cuando el recipiente se retira de la mé
quina de llenar, por una técnica especial. Los mejo

res éngulos, y por tanto el 4ngulo preferido de 1a
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abertura y la forma preferide del parche, pueden dew-

.terminarse para aplicaciones evspeciales, por experi-

mentos en condiciones de trabajo.

El material termopldstico usado para los
recipientes objeto de este invento, es, conveniente-
mente, una lémina flexible o pelicula de un polimero
termopléstico apropiado, que contenga un revestimien
to para el cierre térmico, si se desea. Sin embargo,
en la denominecidn "material termopléstico" tal como
se uss en esta memoria, estén comprendidos los mate~
risles flexibles gue contengan una capa de un polime
ro termopldstico sostenido en un soporte flexible, =
por ejemplo tela o papel, siendo tal el material fle
%xible que dos capas del mismo puedan sujetarss entre
s{ por un proceso de cierre térmico. Un ejemplo de -
un material de estaz natursleza es el constitufdo por
pepel fuerte revestido, por una o por ambas caras, -
con un polfmero termopléstioo sdecuado.

Los peli{meros termoplésticos apropiados
para los recipientes proviatos de vélvula, a que e¢s-
te invento se refiere, comprenden poliolefinas, por
ejemplo politeno (polietileno) y polipropilenoc; clgo
ruro de polivinilos tereftalato de polietileno y po
1iésteres de cadena lineal similares, y nylon. Pars
la febricacidn de sacos o bolsas, son especimlmente
apropiados el polietileno y el clorure de'polivinilo
en pelfcula. El espesor del material termoplédstico
usado parsa los recipientes, depende en gran propor-
cidn, del objeto & que se destinan dichos recipien=

tes, y del proceso determinado de fabricacidn de los
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mismos; los espesores convenlentes, pueden averiguar'
se por sencillos ensayos. lLos eapeaoras pueden ser ,
por ejemplo, del orden de 0,0762 ~ 00,3048 mm y, espg
cialmente, 00,1624 - 00,3048 mm,

b Este invento consiste tambien en un pro-
cedimiento para la fabricacésn de los recipientes --
con vilvula antes descritos, partiendo de una longi-
tud continua de tubo aplastado de material termoplés
tico, y comprende el colocar en un punto de trabajo,

10. una seceidn para un recipiente, del extremo de la --

longitud continua; el cortar una abertiurs en la pared

del recipiente cerca de un extremo de la longitud -
del mismo; sl sujetar un parche & la pared del reci-
piente, para cubrir la abertura, interior y exterioxr
15. mente; el proporcionar un paso de llenado entre el =
parche y la pared del recipiente, y ¢l cerrar las pa
redes del recipiente entre sf en, 0 cerca de, por lo
menos, un extremo de la longitud del recipients, & -
través de la anchura del saco 0 bolsa; la longitud o
20. seccidn que constituye el recipiente, se separa de la
longitud de tubo dispuesto en plénol en alguna de las
etapas durante o después de la fabricacidn.
El extremo o los extremos del reaibiente.
pueden cerrarse antes o despidés de sujetar el parche
25, an posicién, peroe por lo mehoa ¢l extremo que se ha-
1la junto &a la abertura, se deja con preferénéiu -
ablerto hasta gque el parche ge encuentré en su sitio,
para poderlo colecar y sujetar oon mayor facilidad.
Dado que los recipientes'provistos de =~

30, védlvula, en la forma que se utiliza normalmente han
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tenido sus bocas o extremos cerrados, dejando la -

12~

vélvula como dnico punto de entrads en dichos re

cioientes, se prefiers cerrar las bocas abiertas

del recipiente, como una de las etapas de la fa-
Be bricacidn.

En un procedimiento especial de acuelx
do con este invento, la parte extrema de una sec~
¢idn continua de una tuber{a plana, se coloca en
un punto de trabajo y se ecierra a través de su -

10. anchura para definir un recipiente de boca abier
ta; una pared del recipiente se corta para propol
cionar una aberturs a través de la aial el reci -
plente pueda llenarse ulteriormente, y se sujeta
un parche a la pared citada del recipiente , para

15. cubrir la aberturas y proporcioner un pesov de lle~
nado entre el parche y la pared del recipiente; el
s4c0 0 bolsa se separa de la longitud o tiro de tu
bo colocado plano, ¥y el extremo abierto, se cierra
con preferencia en alguna etapa posterior o simule

20. ténea con la fabricacidn.

El procedimiehto de este invento resul
ta especialmente adecuado para el funcionamiento -
continuo como aparece en el ejemplo gque figura & -
continuacidn. Cuando el procedimiento funciona de

25, modo continuo, es muy conveniente obtener los pan
ches necesarios portando partes sucesivas de una -
tire de material termopléstico introducido en el =
punto de trabajo.

El cierre de partes adyacentes, en el

30, procedimiento de este invento, puede conseguirse -
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de cualquier modo apropiado que sujete entre si

13-

las partes a unir, de tal modo que el contenido
a que el recipiente se destina, no pueda escapar
entre las partes citadas. El oierre puede lograr
5. s&, por ejemplo, por costura, por soldadura elég
trica a frecuencia e¢levada, por adhesivos de fu-
sién térmica, o por la aplicacidn de cd or, con
ayuda de presidén, si es necesario, & las partes -
¢itadas. El empleo de calor se denomina corrien-
10. temente "cierre térmico". Cuando las partes a ce
rrar son de politeno, es conveniente utilizar ca — -
lor y junto con €1 la aplicacién de presidnm, y =
eate procedimiento es especialmente aplicable pa
ra el cierre de recipientes de politeno. Cuando =~
15. se utiliza cloruro de polivinilo, cumo material =
termopldstico, las partes adyacentes pueden cerrar
se convenientemente entre s{ por medio de soldadu
ra eléetrica de alta frecuencia. |
Cuando se realiza el cierre utilizando
20. calor, puede evitarse el cierre accidental de pare
tes adyacentes no destinadas & cerrarse, introdu -
ciendo una plantilla adecuada entre estas partes =
adyacentes, antes de llevar & cabo el cierre t-ér-
mico. Las superficies, por lo menos de la plantilla,
25, deben ser de un material que no se adhiera al ma =
terial termopldstico o tenga un efecto perjudicisal
sobre é1 en las condiciones utilizadas para la coB
tura. Una plantilla adecuada para usarse en el oig
rre térmico del polietileno, es tin pequefio sostén

30. delgado, por ejemplo de fibra de vidrio revestida
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con nolitetrafluorcetileno (PTFE) o caucho de s1ii-

-14-

CON&.
En el nrocedimiento degerito en gl ejem-
plo siguiente, que aclara este invento, el tubo colg
cado plano se corté termicamente &l mismo tiempo. Sin
embargo, si se desea, el corte y el cierre térmicos -
nueden realizarse en etapas senaradas. Il cigrre pug
de llevarse a csho convenientemente, utilizando ba -
rras de cierre calientes de movimiento aiternativo .
TIELDLO ~ Lste ejemplo desoribe un ciclo
de un procedimiento oontinuo psra la fabricacidn de
recipientes dotados de vélvulas, de politeno como se
representa en la fig. 4 de los dibujos adjuntos ( a
los que se hara referenoia) partiendo de un tiro o
longitud de tubo de polietileno dispuesto plano, de
un espesor de 0,254 mm y de una anchura de 559 mm .
Un extremo del tubo dispuesto plano, se
introdujo horizontalmente en un punto de trabajo y
se cerrd termicamente en el sentido de su ancﬁura &
unos 609 mm del extremo, definiendo as{ un saco.de
boca ablerta unido en su extremo cerrado a la tu -~
beria restante. Luego se coloc§ en la boeca de una -
plantilla pars recipientes, constituida por una plan
cha de tejido de vidrio impregnado con politetra =~
flueroetileno. En la pared superior del recipiente
8e abrieron las ranuras siguientes: la abertura de
la pared del recipiente se dispuso en forma de Tra-
nura recta (un borde de la cusl se obaserva en 32 )
de unos 152,4 mm de largo, transversal al borde de

la boca del saco y prolonguda desde un punto al-re



dedor de 25,4 mm distante del borde y formaﬁdo‘ééﬁ.
é1 un éngplo de unos 809; y una serie de ranuras -
subsidiarias, paralelas entre si ywal borde la bo=
ca del recipiente, que se cortaron en la misma pa-
B red superior del recipiente, cada una de ellas pro
longéndose degde la abertura, alrededor de 76,2 mm
dé longitud, Estas ranuras subsidiarias, definfan
unsa serie de "apéndices" paralelos 38 en la pared
del recipiente. No existieron desperdicios al lle-
10. varse a cabo las ranuras; se consiguieron por me -
dio de un dispositivo de corte que se hizo descen-
der sobrela pared superior del recipiente; las ho-
Jas del cortador cooperaban con depresiones correg
pondientes de la plantilla para facilitar ¢l corte.
15, Luego se sujet§ & la pared superior del
recipiente un parche, del modo siguiente. Una tirs
continua de pelicula de politeno (de un espgsor-de
0,254 mm y una anchura algo superior a la longitud
de la ranura principal) se introdujo en el punto -
20, de trabajo, y se cort§ una pieza romboidal (de 203,2
mm de largo en ¢l borde de costura 36) para propor-
cionar un parche, que se colocd longitudinalmente -
en la pared del recipiente en la posicidn represen=
tada, y se cerrd térmicamente a dicha parsed en 34,
25, 35 y 36, dejando sin cerrar el cuarto borde. Xl -
clerre limitaba asi un paso de llemdo entre el par
che y la superficie exterior de la pared del reci-
niente; el paso de llienado junto con la ranura prin
c¢ipal nroporcionaba un producto prolongado desde el

30, exterior del recipiente a una posicidn préximea & un
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lado de la pared del recipiente, en el intefi&;'del
mismo.

Después de retirer la plantilla del re-
ciniente, la boca de &ste se cerrd térmicemente y
por unidn de las dos paredes opuestas del recipien
te entre sf, a lo largo de sus bordes superiores -
coincidentes en 39; el recipiente cerrado se corts
del extremo del tiro de tuberfa situade plana, de-
jando ésta con un extremo abierto y en condiciones
de introducir la plantilla para el ciclo inmediato
del procedimiento.

Cuando el recipiente terminado se lle=
nd de abono artificial granulado y se invirtif, =
précticamente no escapd contenido granular alguno
por el paso de llenado,

Tos recipientes construfdos de acuer-
do con este invento son esped almente Gtiles pars
el transporte y el almacenaje de materiales pulve-
rigados o granulados, especialmente cuando se pre~
¢ise una buena proteccidn con respecto a la hume-
dad y a la contaminacidn, y sobré tode, cuando es
necesario almapenar los recipientes llenos a la in
temperie. Por ejemplo, son especialmente Utiles pa
ra el embalaje de abonos, productos guimicos, pro-
ductos polimeros en forma granular y pulverizada,

y viveres para animales.
NOTA

Degcrita suficientemente la naturale-

za del invento, as{ como la manera de realizarlo

en la préctica, debe hacerse comstar que las dis-
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posiclones anteriormente indicadas son susceptibies
de modificaciones de detalle en cuanto no altersn -
su principio fundamentel. También se hace constar -
que este invento se refiere & una Solicitud de Pa -~

5. tentes presentaliasen Inglaterra con fechas 14 de no-
viembre de 1.961, y 6 de diciembre de 1.961 nims.
40699/61 y 43703/61 respectivamente acogiéndose,por
lo tanto, & los beneficios que conceden los Conve -
nios Internacionales en vigor y siendo lo que cons-

10. tituye la esencia del referido invento y por lo que
se solicita Patente de Invencidn por 20 afios en Es-
palia:s "PERFECCIONANIENTOS EN SACOS Y BOLSAS DE MA -
TERIAL TERMOPLASTICO"; caracterizéndose por lo si -
guiente:

15. 18 ~ YPerfeccionamientos en sacos y bol
sas de material termopléstico", caracterizados por
tener una sbertura, provista de vélvula, en la pared
de dichos recipientes, cercs de un extremo de la men
cionads vared, y una solapa sujeta a la pared del re

20, cipiente, que cubre la abertura y proporciona un pa-
g0 de llenado entre la pared del recipiente y la s0-
lapa, a través del cual puede llenarse el recipiente;
las dimensiones y disposici ones de la abertura y del
paso de llenado con respecto & la pared del recipien

25, te, son tales gue, cuando este Ultimo cerrado, estd
1leno de¢ un sélido granular y se invierte de tal mo~
do que el contenido ejerza presidn sobre el paso, -
précticamente no escapa contenido alguno & través -~
del peaso.

304 28 « Perfeccionamientos segin reivindi=-
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cacidn 1, caracterizados porque la solapa es del
mismo material y de espesor igual al de l& pared
del recipiente.

32 ~ Perfeccionamientos segin reivins
dicaciones 12 o 28, caracterizados porgue la sola
pa se sujeta & la superficie exterior de la pared
del recipiente.

48 - Perfeccionamientos segin reivindi
caciones 18 o 2&, caracterizados porgue l&a solaps
se sujeta a la superficie interior de la pared del
recipiente,

58 - Perfeccionamientos segin cualquig
ra de las reivindicaciones anteriores caracteriza-
dos vorque las aberturas de¢ la vélvula son trans-
versales al borde adyscente del recipientes

6& - Perfeccionamientos segln reivindi
cacifn 5&, caracterizados porque el paso de llena-
do se encuentra a través de le enchura del reci =
niente y cerca del borde superior de la pared del
mismo.

78 - Perfeccionamientos seglin cualquig
ra de las reivindicaciones anteriores caracterize~
dos vorque la solaps se clerra en la pared del re-
cipiente por costuras ceads una de cllas distinta -
de las costuraes entre las paredes opuestas del re~
cipiente cerrado.

88 = Perfeccionamientos segln reivindi
caciln 38, cuaracterizados porque unu pieza de ex =
tensién de material més delgado que la pared del =

reciniente, se sujeta a un borde de la abertura de
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la pared de dicho recipiente; le solapa se éu}éta
al borde opuesto, y la pieza de prolongacién cu =
bre la abertura interiormente.

9& - DPerfeccionsmientos segin reivin-
dicacidn 48, caracterizados porque la pieza de ex
tensidn de material més delgado que la solapa, g
td sujeta al extremo de la solapa més &lléd de la
abertura a través de la pared del recipiente, pag
ra prolongarse sobre la abertura interna del paso
de llenado.

108 - Perfeccionsmientos segln reivin
dicacibn 32, caracterizados porque un borde de la
abertura & travéds de la pared del recipiente, se
divide por cortes de poca longitud en la pared del
recipiente, transversales o dicha abertura; la so
lana se sujeta en el borde ovuesto de dicha sber-
turea.

118 - Perfeccionamientos seglin reivin
dicacidn 4%, caracterizados porgue el extremo de
ls solape més alld de la wbertura a truvés de la
pared del recipiente, esfe dividide por una serie
de cortes de nocs longitud prolonguados desde el =
borde de la solapa y transversales al mismo,

122 ¢ Perfeccionamientos segin reivip
dicacibn 3#, caracterizados porque el borde de la
solapa, més alld de la abertura de la pared del =
recipiente, es de forma céncava arqueada.

132 - Perfeccionamientos segin reivin
dicacidn 42, caracterizados, porgue el borde de -

la aberturs opuesto al borde en que ¢sfa sujeta -
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la solapa, es de forma arqueads cdncava.

1é& - Perfeccionamientos segln cual -
quiera de las reivindicaciones anteriores carsctg
rrizados norque la abertursa externa del paso de =
llenado es précticamente perpendicular al extremo
sunerior del recipiente.

158 - Perfeccionamientos segin cual -
quiera de las reivindicaciones anteriores caracte
rizados porque el recipiente estd constitufdo por
pelfBula de politeno de 0,0762 ~ & 0,3048 mm de =
€sSpesor,

162~ Perfeccionamientos segin cualquig
ra de las reivindicaciones 12 g 14% , caracteriza-
dos porgue los recisientes estén constituidos por
neliculas de cloruro de polivinilo de 0,072 & 0,3048
mm de espesor,

172 - Perfeccionamientos segin cualguig
ra de las reivindicaciones anteriores carueteriza-
dos por obtenerse partiendo de una seccidn continua
de tubo de material termopldstico colocado plano y
por comprendér su febricaciln el colocar en un pun-
to de trabajo una longitud ecorrespondiente & uno de
los recipientes, del extremo de la seccién continua
de tubo; el cortar una abertursa en la pared del re-
cipiente cerca de un extremo de la longitud del mig
moi el sujetar un& solapa en la pared citada del rg
cipiente, pars cubrir la abertura, interior o exte-
riormente, y proporcionar un paso de llenado entre
la solapa y la pared del recipiente; ¥y el cerrar lus

paredes del recipiente entre s{ en o hacia por lo -
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menos un extremo de la longitud del recipieﬁfe, &
travéds de la anchura del mismo; la longitud del re
cipiente se separa de la longitud de tubo situado
plano, en alguna de las fases durante la fabrica-
cidn o despuds de ella.

18& ~ Perfeccionamientos segin reivip
dicacién 17&, caracterizados porgue la parte ex =
trema de la seccidn continua de tubo situado pla-
no, se coloca en un punto de trabajo y se cierra
en el sentido de su anchura, pera definir un reci
piente de boca abierta; una pared del recipiente -
se corta pars proporcionar una aberturz & través -
de la cual pueda llenarse luego el recipiente; se
sujeta una solapa & la pared citadsa del recipiente,
para cubrir la abertura y proporcionar un paso de
llenado entrs la solapa y la pared del recipiente,
y éste se separa de la seccidén de tubo colocado -
plano.

198 - Perfeccionamientos segin reivin
dicaciones 17 o 18 caracterizados porque ¢l extre
mo del recipiente més préximo & la vélvula se cie
rra después de sujetarse la solapa a La pared del
recipiente,

| 208 - Perfeccionamientos segin cual -
quiera de las reivindicaciones 17 o 19 caracteri=-
zados porque el material termopléstico es pelicu-
la de politeno de 0,0762 a 0,3048 de¢ espesor, ¥y
el cierre ge realiza por aplicacién de calor ¥y
presiodng

212 - Perfeccionamientos segin cual =
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quiera de las reivindicaciones 17 a 19, caractef

rizados porque el material termopléstico es pell
cula de cloruro de polivinilo de 0,0762 a 0,3048
de espesor, y el cierre se realiza por soldadura
eléctrica a frécuencia elevada.

228 - Perfeccionamientos en sacos y
bolsas de material termopléstico, tal y como qug
da substancialmente descrito en la presente liemo

ria ¢ ilustrado en el dibujo adjunto.

jas,escritas B ina por una sola Cara.

}
d, }ﬁ‘é‘Ngvzqgﬁ% .
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