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WPerfeccionamientos en la construccidn de envases
reforzados de boca abierta y procedimiento conti~

nuo para la fabricacidn de los mismos"

Folocitanto. BRITISH VISQUEEN IIMITED, eutided inglesa, resi
dente en Imperial Chemical House, Millbank, Lon

dreg, 8.W.1., Inglaterra.

Este iavento se refiere a un nuevo en

vase reforzado, de material pléstico ea hojas,y
a un procedimiento para fabricarlo.
Los eunvases de material pléstico en -

5. hojas estén constituldes, frecuentemeute, con -
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pliegues o dobleces entrantes, en ambos lados, que

constituyen refuerzos laterales que separan los cog

tados de las partes anterior y posterior de los en-
vases, de tal modo que estos sean de seccibn préeti
camente rectangulsr transversal, una vez lleunos,con
extremos cusdrados y por tanto se aplilen mas féecil
mente que los envases sencillos planos en forma de
almohada una vez llenos. Un inconvenients de los en
vases reforzados cuando las bocas de los mismos uns
vez llenos, se reguiere que se cierren mediante el
calor, es que los pliegues o0 dobleces de refuerzo ~
han de cerrarse con loa bordes laterales de las sec
ciones anterior y posterior de tal modo que en el -
mismo clierre se encuentren cuatro eapesores o capas
del materiel en forme de léminas, = los ledos del -
cierre, y solamente dos en la parte central. Esto -
introduce dificultades en el clerre térmico, dado -
que la dificultad de cerrer cuatro espesores, espe-
clalmente cuando la lémina es gruesa, y sobre todo

porque tienden & formerse puntos de debilidad cuan-
do el nfmero de los espesores 0 capas cambla. Resul
ta especislmente diffcil el former dichos cierres -
después de llenar los envases, por lo cual son de -
manejo molesto, y especialmente cuando los envases

estén constitufdos por material en plancha relativa
mente grueso, por ejemplo en el caso de sacos obie-
nidos de pelfcule pléstica, para trabajos pesados y
counvenlientes para el euvasado de ghonos y materia —
les similares. BEs también diffcil cerrer los enva -

sea con limpieza, mediante el cosido, despuds de -
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haberse llenado, a causa del problema de mantener en
posicibn los pliegues de refuerzo.

Este invento proporciouna un eanvase de ho-
ca ablerta, de plancha de material pléstico, que com
prende, en forma aplastada, una seccibn anterior ¥
una seccifn posterior; dos secciones laterales de re
fuerzo, dobladas entre las secciones anterior y pos-
terior y unidas a éstas; cada seccibn lateral de re-
fuerzo forma un doblez con un &ngulo entrante; en ca
da lado del eavase, en una posicibu hacia la boca -
del mismo, un cierre gque une entre s{ las secciones
anterior y posterior y las secciounes de refuerzo la-
terales y dobladas entre aquellas. El meucionado cig
rre se prolonga hacia el interior por 1o menos hasta
el 4ngulo entrante de la seccibn de refuerzo lateral;
¥ una parte abierta de boca, formada por elementos -
de dichas secciones anterior y posterior prolongadas
mas allé de una lfnea que une los puntos de intersec
cibn de dichos cierres con los 4ngulos entrantes de
las secciones de refuerszo.

Loa cierres se forman por procedimientos ~
técnicos, generalmente aplicando calor y presibn a
las superficies a coser o unir, por ejemplo por me -
dio de barras elésticas de cierre térmico, o median-
te caldeo dieléctrico.

El envase, con prefereuncia estl constitui-
do partiendo de pelicula tubular reforzada, de ma-
terial pléstico, en la gque las secciones laterales -~

de refuerzo se han preparado doblando hacia el inte-

rior une perte de la pelicula en cada lado del envase,
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Sin embargo, puede obtenerse partiendo de una o mis
hojas de peliculas, sdecuadamente unidas y reforza-
das,

Bate invento proporciona ademis un método
continuo para le fabricacidén de formas preferidas -
del envase a que este invento se refiere. En estas
formas preferidas, a cada lado del envase, el cie -
rre entre laa secciones anterior y posterior y las
secclones laterales de refuerzo acopla un cierre en
tre las seccliones anterior y posierior solamente. ~
Bl 4ltimo cierre une entre s{ los bordes de la par-
te prolongada de boca del envase; estos dos clerres
pueden estar formados, en cada lado del euvase, co-
mo costuras continuas, adecuadamente curvadas o angu
lares.

De acuerdo con esta otra caracterfstica -
del inveato, un método continuo pars fabricar enve-
ses reforzados de boca abierta, partiendo de una -
seccidn de material plésiico en plancha, de forma -
tubuler aplastada, provistos a lo lardo de cada la-
do de un refuerzo formado por un pliegue entrante -
del tubo, compreunde; el hacer avenzar el tiro de iu
bo; el formar un par de clerres térmicos préctica -
mente en forma de U, uno frente a otro y uno 2 cada
lado del tuboj cada uno de dichos cierres une entre
si las dos capas opuestas del tubo y el refuerzo do
bledo hacia el interior del mismo; los brazos de
cada uno de dichos clerres se prolongan hacia log -
dobleces del borde del tubo y la base de cada cierre

se prolonga més alléd del ngulo entrante del refuer
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zo; el formar ub cierre continuo con, o adyacente a,
un par de brazos correspondientes de dichos clerres
précticamente en forme de U para proporcionar un cie
rre continuo prolongedo a través de toda la anchura
del tubo; el cortar el material no cerrado o unido -
del interior de cada cierre précticamente en forme -
de U, el cortar totel o parcislmente el tubo trang -
versalmente a través del cuello formado en el mismo
por dichos cierres précticamente en forma de U, en -
el extremo del cuello mas préximo al cierre prolonga
do & través de toda la anchura del tubo; el hacer -
avanzar la longitud del tubo, una proporcibn deseada
para uh envass, y el repetir las etapas meuncionadas
de cierre y corte.

Los "cierres prélcticamente en forma de U
se denominardn a continuacibn "cierres ea U™,

El tubvo, con prefareﬁcia, se corta complg
tamente parea proporcionar eavases separados; pero si
gse desea puede cortarse parcialmente, por ejemplo -~
formando una linea de perforaciones tipo ranurs, y -
arrollendo en une boblna ds la cusl pueden separarse
los eaveses a contiauacibn, y con facilidad, por desg
garre.

Las etapas de cierre y corte 0 desgarre, -
pueden llevarse a cabo en el mismo punto, y pueden -
realizarse en orden distiato y en varias fases, Se -
prefiere, sin embargo, que el tubo avance por longi-~
tudes iguales a las de un eavase, entre la formacidn
de los cierres por distintos medios pare la misma,en

un nétodo especialmente preferido de trabajo, la lon
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gitud de un tubo se hace avanzar a una primersa posi-
eibn de cierre. El par de cierres en U, se forma en
esta posicifu y la tuberia avanza luego la longitud

de un envase pare colocar los cierres en U en una =¢
gunda posicién de cierre, y el cierre a través de tQ
do o parte de la anchure restante del tubo se dispo-
ne la segunda posicibn de cierre, mientras otro par

de cierreé en U se forma en la primera posicibn de -
cierre. Ios cierres en U pueden llevarse a cabo cada
uno, por una sola operacibn de cierre, por medio de
ung barra de cierre eléstica y de forma adecuada, ¢
de ung herramienta andloga de cierre, ¢ pueden reali
garse por dos o mhs etapas de cierre. El material -
gin cerrar del interior de los cierres en U, se seps
ra pricticamente a la vez que se forman dichos cie -

rres, por medio de una operacibn de guillotina ade

cuadamente conformada accionada zl timpo que la ba

rra de cierre. Con yreferencia el envase terminado

se corta de la longitud o seccibn de tubo simulténea
mente con la formacibén del cierre que se prolonga a
través de toda la anchura de tubo, o sea el cierre -
inferior del envase.

A continuacibn van a deseribirse formas -
preferidas de euvase de este invento, as{ como del -
procedimiento para su produccibn haciendo referencia
a log dibujos adjuntos en los que,

Ia figura 1., representa una vista "ante =
rior del envaese completo",

La figura 2., es una planita que representa

etapas de la produccidn del eavase y,
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la figurs 3, representa una segunda forma

de envase y su produccibn.

En la figura 1 de los dibujos, 1 represen
ta la seccibn anterior y 1' la seccibn posterior -
del euvase y 2 una seccibn lateral de refuerzo; 3 :
es un cierre que uune las secciones anterior y pOStgi-:
rior con las secciones laterales de refuerszo entre::'.
gi. Este cierre se prolonga hasta un punto 4 mas -
alléd del pliegue euntrante 5 del refuerzo, desviéndg'
se luego en una direccibn précticamente paralela al
costado del envase y continuando hasta la boca de
este; 6, es la parte de la seccibén anterior del en-
vase gue se prolouga mis alli de una lfnea que une
7 con 7', los puntos de interseccibn del cierre 3 -
con log pliegues euntrantes de los refuerzos para -
former con la parte equivalente de la seccibn poste
rior, la boca ablerta 8§ del envase, y 9 es un cie -
rre continuo a través de todas las capas, en el fon
do del euvase; 10 es uh cierre de refuerzo dispues-
t0 a través del elemento de refuerzo, y proloangado
una corta distancia mbs alléd del mismo, que desde -
luego no es eseucial para el euvase de este inven -
t0, pero que se forma cuando los eavases se produ -~
cen por un método preferido descrito con referencia
a la fig. 2.

En la fig. 2 de los dibujos adjuntos 11 -
representa la longitud o seccidn de material lemi -
nar pléstico eu forma de tuberia gplastada, que =~
avanza iutermitentemente por longitudes de un enwva-

se, en la direccibén represeuntada, 12 es uno de los



10,

150

20,

25-

3G,

refuerzos laterales que incluyen un pliegue o doblez
entrante del tuboj 13 es un par de cierres en forma
de U preparados en la primera estacibn de cierre,uno
a cade lado del tubo, para unir entre sl las capas -
opuestas de éste con los refuerzos eutre ellas situg
dos; 14 es la linea de corite para retirar el mate -
rial no unido del interior del cierre en forma de U;
15 es el clerre inferior del envase formado después
de haber avanzado el itubo la longitud de un envase -
haciz la segunda posicibn de cierre; este cierre es-
t4 por delente de los dos cierres en U, pero adyacen
te 2 sus ramas delanteras; y 16 es la linea a través
del cuello o estrechamiento formado en el fubo por -~
los cierres en U, elrededor de la cual se corta el -
envage terminado separdndolo de la seccibn de tubo,
simulténeamente con la formacidn del cierre inferior
del envase.

Corrientemente se prefiere formar el cie-
rre inferior del euvase mds alld de los cierres en
U y adyacente a un par de sus ramas, como se repre —
senta en la fig. 2., Estas ramas de los clerres en U
-deapuds de haberse cortado el envase a través del -
cuello seperindolo de la seccibén de tubo-, forman -
luego cierres de refuerzo a través de la armadura de
las esquinas inferiores del eunvase, mis alléd del -
clerre inferior. Este, puede gin eumbargo formarse a
través de los cierres en U, adyacente a sus bragzos o
ramas citadas; los cierres de refuerzo, quedan asf -
en el interior del cierre inferior del euvase termi-

nedo. Un envase preparado de este modo, se represef-



1C,

15.

20,

25

30.

ta parcislmente en la fig. 3 de los dibujos que indi
ce también el procedimiento de fabricacibn del enva—
se.

Eu ls fig. 3, se represeunta en 17 la log-.
gitud del material en plencha o limina, de forma tuﬁ”'
bular aplastada; 18 es un refuerzo lateral; 19 es QQI:
cierre en U preparado en la primers estaciban de ciéi"
rre; 20 es la linea de corte pers separar el materiél
no unido del interior del cierre en Uj 21 es el cie-
rre inferior o de fondo del envase, preperado des =~
pués de avenzar el tubo una distancia iguel a la lop
gitud de un envase, 2 la segunda estacibn de cierre; ;{
este clerre se forme a través de los cierres en U y’
sdyacente a sus ramas anteriores; y 22 es la lines -
de corte a través del cuello del envase. Se Observa-
ré que la linea de corte 20 a lo largo de la cual el
material no unido se separa del interior del cierre
en U permite que el material del cierre inferior 21
del envase continle hacia los bordes de la seccibn -
de tubo, pers formgr los clerres de refuerszo.

Aunque los cierres en U se representan en
los dibujos en forma de cierres contf{nuos, puede per
mitirse que gstén interrumpidos, en uno o mis puntos,
a condicifn de que dichas interrupciones no ejerzau
efectos lndesesbles sobre las propiedades deseadas —
del euvase finalmente cerrado. Por ejemplo, los cie~
rres pueden interrumpirse en cualguier punto de la -
parte mis glléd de la destinada a formar el cuello -
flel envase finalmente cerrado, sin obstaculizer la -

eatangueidad del envase lleno. Deade luego, es venta
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Joso proporcionar una corta interrupcibn en cads cie-
rre en el punto en que corta a la lfinez a 1o largo de
la cual el tubo ha de cortarse o cortarse en parte -
transversalmente para la separacidn de los euvases sé
parados, dado que esto facilita el corte e impide o~
do deterioro del cierre en la etapa de cortado,

- Se comprenderd que en los eunvases y méto -
dos detallademente descritos, pueden introducirse -
otres muchas modificaciones, Se prefiere en alto gra-
do que los cierres enire los elementos de refuerzo la
terales y los elementos snterior y posterior se conti
nuén précticamente hasta la boca del envase, por ejen
plo como se representa en la fig. 1 y se consigue por
el método a que este invento se refiere, 0 que unan -
clerres separados, formados en los lasdos de la parte
de bocz del eunvase. Pero esto no es sbasolutamente -
esencial para el envase de este inveunto, dado que la
costura final que cierra la bocz del envase lleno, -
puede ubir los cierres de los elementos de refuerzo
laterales o formarse suficientemente cerca de los -~
mismos para impedir las fuges de materisl. Los cie -
rres de log elementos de refuerzo laterales, si se -
continuen hacia la boca del envase, pueden curvarse
¢ seguir de otro modo hacia dicha boca sin desviarse
a través de un 4dngulo brusco como se indica. Ademés,
las partes iniciales de dichos cierres no precisen -
formarse perpendicularmente a los dobleces laterales
del envasej con preferencia, sin embargo, se encuen-
tran formando Zngulo recto o un fngulo obituso con -~

los pliegues laterales del euvase. Se prefiere tam -
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bién que en los enveses obtenidos por el método deta i
lladamente descrito, el cierre o cierrea del fondo -
del euavese estén précticamente en Angulos rectos con
los lados del envase. Asi, por lo menos estas rauas
de los cierres en U se forman con preferencia praecti
canente perpeundiculares a los pliegues laterales del
euvase; se observard, sin embargo, que el cierre en
U aplicedo del modo descrito puede separarse amenuGo
en alto grado, de la verdadera formz en U.

Por una modificacibu ulterior de este in - .
veato, el cierre inferior puede obtenerse con solo_QZ:

unir a través del eavase las citadas ramas del cie_;lj
rre en forma de U, para formar un cierre Qnico y céﬁ.'
t{auo; sin embargo, se prefiere corrientemente prepa
rer los cierres de refuerzo tal como se ha descritoc.
Bu otras modificaciounes del método de este
invento, los cierres en U pueden preparsrse en més -
de una etapa. As{, por ejemplo, un per de cierres en
forma de dngulos o curvas et I pueden obtenerse por
une primera etapa de cierre para formar un lado y la
base de los clerres en U, y former un segundo cierre
pera prolongarse a través de toda la anchura del tu-
bo, unidudose o cruzando los cierres eu L, en sus ex
tremos o cerca de ellos, parsa proporcionar al mismo
tiempo las segundas remas o brazos de los cierres en
forma de U, y el cierre a través de la anchura res -
tante del tubo. También en este caso, dejaan de for -
marse cierres de refuergo, pero estos pueden afiadir-
se al mismo tienmpo que se lleva a cabo el segundo -

cierre, 0 por otras gtapa de cilerre, si se desea.
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ra de los procedimientos descritos, la bocz de 1los -
envases puede formerse en el extremo posterior de -
los mismos, y no en el extremo anterior; el cierre -
inferior del eavase se forma en tal caso satre losg
0tros pares de ramas de los cierres en U, o adyacen-
te & los mismos.

‘Como antes se indicd, los eaveses a que ég _
te invento se refiere pueden obtenerse por métodos -
distintos del que se ha descrito detelladamente, péﬁit
ejemplo, pueden obtenerse partiendo de tubhos preparg
dos uniendo une lémina plana, o mediante conjuntos -
individuales separados.

La ventaja especial del envase = que este
invento se refiere es que los cierres gue unen entre

sl los elementos laterales de refuerzo y las seccic-
hea anterior y posterior, se preparan durante lg fa-
bricacibn del euvase y, por tanto, en condicicnes -
cuidedosamente controladas; el usuario del envese, -
después de llenarlo, solo ha de unir entre si las -
secciones de las partes anterior y posterior que -
constituyen le boca abierta del eunvase; y dado que -
le boce del envase gobresale, esto es esencialmente

equivelente a unir la boca de un envase corriente en
forme de "almohada" que no presenta dificultad algu-~
na. La proporcidn de szliente de la boca del eanvase

puede preperarse pars adaptarse al tipo especial de

méquinas de cerrer que haya de emplearse para el cie
rre de los envases llenos., Por ejemplo, eh un saco -

de 95,25 cm. de longitud, destinado a cerrarse por -
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una maquina convencional de cierre medisnte tiras, la
boca, sdecuadamente, tiene de 38 a 50 mm., de profundi
dad. EL materisl utilizado para constitulr el eavase

y proyectarse mis alld de los cierres formados entrg
los elementos anterior, posterior y de refuerzo, yflg
teralmente mis alld de la parte de boca del envase, -
se recorta con preferencia, de tal modo que en el mé-
todo de fabricacibn de envases detalladamente descri-.
tos no obstaculice el cierre final de lz boca del en—-
vase.

Los métodos de unidn para cerrar las bocas
de los euveses llenos, mediaate el cosido, se evitan
con preferencia ya que la costura dismiouye las cuali
dades de impermesbilidad de los envases para el agua.
Sin embargo, aun en el caso de utilizar un método de
costura, se obtlene waa ventaja dado que se evite la
neceailded de meatener los elementos laterales plege-
dos de refuerzo euire las secciones anterior y poste-
rior, &l coser la boca del envase lleno. El cierre fi
nal del eunvase lleno, constituye por tanto una opere~-
cibn mucho més sencilla.

Los materieles plésticos en hojas, espe -
cialmette adecusdos para la fabricacibn de los euva-
ses a que este inveuto se refiere, incluyen las pelf-
culas de politenc, polipropileno o cloruro de polivi-
nilo, etc. Cada uno de estos plisticos puede moldear-
se en forma de peliculas dotadas de elevada resisten-
cia al ague, alta resistencia mecénica incluso para -
sacos que hayan de contener materiales densos tales -

como ebonos y productos quimicos, y con coste sufi -
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cientewmente reducido para permitir que los enva;ZEML “
resulten a un precio relativemente econbmico., Las pe
liculas de politeno y polipropileno se cierran mejor
por la aplicecidn de calor y presibn medisnte unz he
rramienta calentada, mientras que la pelfcula de clg
ruro de polivinilo puede cerrarse convenientemente -
por el mismo método o por celdeo dieléetrico. E1 cal
deo previo de lz pelicula en la zona de las capas ex
teriores y/o interiores de los refuerzos, favorece -
la formacibn de juntas enérgicas.

Este invento resulta especialmente til en
su aplicacidn a la produccidn de sacos para trdbajos‘
pesados, de pelfculas plésticas, del tipo utilizado
para el envasado, por ejemplo de gbonos, productos -

quinicos, y materiales plésticos granuledos y en pol

vo.
N C T A

Descrite suficientemente la naturaleza del
invento, asi{ como la manera de reslizarlo en la préc
tica, debe hacerae constar que las disposiciones an-
teriormente indicadas son susceptibles de modifica -
ciones de detalle, en cuanto no alteren su principio
fundementel. También se hace constar que el invento
corresponde a una solicitud de patente presenteda en
Inglaterra con fecha 13 de Mayo de 1.964 bejo el unl~
mero 19993/64 acogiéudose, por lo tanto, 2 108 bene-
ficios que conceden los Convenlos Internacionales en
vigor y siendo lo que constituye la esencia del refe
rido invento ¥y por lo que se solicita Patente de in-

vencibn por 20 afios, en Espafia "Perfeccionamientos -



5e

1.

15-

20.

25.

30,

- 15 -

gbierta y procedimiento continuo pera la fabricacibn
de los mismos", caracterizéndose por lo siguiente:
12 ,- “"Perfeccionamientos en la construc-

cibn de envases reforzados de bocs abierta" de mate-
riel pléstico en hojas, los cuales comprenden, en po

sicibén aplastada, una seccibn anterior y otre poste-

rior, dos refuerzos laterales plegados entre las sec
ciones citadas y a ellas unidos; cada refuerzo late-
ral forma un pliegue en &ngulo entrante; a cada lado
del envase en una posicibn hacia la boca del mismo -~
un clerre que une las secclones anterior y posteriocr
¥ los refuerzos laterales doblados entre aguellas; -
el mencionado cierre se prolonga hacia el interior,
por lo menos hasta el Angulo entranie del refuerzo -
laterel; y una boca abierta formads por partes de -
las secciones anterior y posterior citadas, prolonga
da nés allé de uaa linea que une los puntos de inter
seccibn de dichos cierres con los &ngulos entrantes
de los refuerzos.

28 .~ Perfeccionamientos segln reivindice~
cibn 12, caracterizados porgue en cade lado de los -
mismos, el cierre citado enitre las secciones ante -
rior y posterior y el refuerzo lateral doblado, une
un cierre entre las secciones anterior y posterior,-
solamente; éste Ultimo cisrre une entre si los hor -
flea de la parte de boca prolongada del envasge,

32.- Perfeccionamientos segin reivindice-
cibn 22, ceracterizados porque los dos cierres estén

dispuestos para counstituir un cierre continuo curvado
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48 .. Perfeccionamientos segin cuslgquiera -
de las reivindicaciones anteriores, caracterizados -
porgue el extremo cerrado se cierrs por un cierre ccy
tiouo a través de la anchura del euvase y se disponen
cierres de refuerzo adyacentes al primero prolongadus
hacia el interior desde cada lado del euvase por lo -
menos hesta el Angulo entrante del refuerzo.

52 .- Perfeccionamientos segin cualquiers
de las reivindicaciones anteriores, en las cuales i~
chos envases son obtenidos de una longitud de pelicu-
la tubular reforzeda de meterial pléstico.

62 .- Procedimiento coatinuo para la febri-
cacidn de envases reforzados, de boce abierta, tales
como antes han sido descritos, partiendo de una longl
tud de material pléstico en hoja, de forma tubular -
aplastaeda, provista e lo largo de cada lado, de un -
refuerzo constituido por un pliegue entrante del tu-
bo, que compreunde: el hacer avanzar la longitud de -
tubo; el formar térmicamente un par de cierres préc-
ticamente en U uno frente a otro y uno a2 cada lado -
del tubo, uniendo cada uno de dichos cierres, euntre
8{, las dos capas opuestas del tubo y el refuerzo do-
blado hacia el interior euntre las mismas; las rames -
de cada uno de los cierres citados, se proloungan has-
ta los pliegues de los bordes del tubo y la base de -
cada uno de dichos cierres se prolonga més allé del -
éngulo entrente del refuerzo; el formar un cierre con
tinuo con o adyacente 2 un par de ramas correspondien

tes de dichos cierres précticamente en U, para propor
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el ancho del tubc; el cortar el material no cerrado -

desde el interior de los cierres précticemente ea Uj
el cortar, o cortar parcialmente el tubo en direccidn
transversal a través del gollete formado en el tubo -
por dichos cierres précticamente en U, en el eapacic
del gollete més préximo al cierre prolongado a través
de toda la anchura del tubo, ElL hacer avauzar la lob-
gitud del fubo la longitud deseada para un envase, Yy
el repetir las mencionadas etapas de cierre y de ccr-
te.

78 .- Procedimiento segiin reivindicacibn €2
en el que los cierres en forma de U se practicen cada
uno por una sole operacidn de cierre, mediante una he
rramienta adecuademente formada.

8.~ Procedimiento seglu reivindicaciones
68 6 72, en el que la longitud de tubo se hace avan -
zar para uta longitud de envase entre la formacibn de
cierres por distintos medios de cierre.

92 ,~ Procedimiento segln reivindicacibn 82
en el que un par de clerres précticamente en U se for
men en el tubo en una primera e¢stacibn de cierre, el
tubo se hace avanzar luego la loungitud de un envase -
para llevar los cierres citados a una gegunde esta -
cibn, y el cierre a través de todo el ancho del tubo
se forma en la segunda estacidn de clerre mieutras -
otro par de cierres practicamente en U se forma en -
la primera estacibn.

102 ,- Procedimiento seglin cuelguiera de -~

las reivindicaciones 62 a 92, en el que el material
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sin cerrar comprendido entre los cierres phacticamen
te en forma de U, se retirs simulitaneamente con la -
formacibn de estos cierres.

112 .~ Procedimiento segin cualquiera de
lasg reivindicacioneg 62 a 102, en el que cada envase
ge corta completamente de la longitud del tubo.

128 .~ Procedimiento segin reiviadicacifn
112, en el que cada envase completo se corta de la -
longitud del tubo simultaneamente con la formacibn —
de la costura gue se prolonga a través de toda la
anchursa del tubo,.

132 ,- Procedimiento, segin cualquiera de
las reivindicaciones 62 a 12¢, en el que los cie -
rres pricticamente en U se interrumpen en los pun -
tos en que sus trayectorias cortan le 1{nea a través
de la cual el tubo ha de cortarse total o parcialmen
te.

142 .- Wperfeccionamientos en la construc
cibn de envases reforzados de boca sbierte y proce -
dimiento continuo para la fabricacibn de los mismos"
tal y como queda substancialmente descrito en la pre

sente Memoria e ilusirado en los adjuntos dibujos.
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