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' séla pieza en forme de bolsa, capaz de mantenerse de pie en

estado lleno y hecho de una hoja flexible que posee al me-

El presente invento se refiere a un recipiente de una
} D

nos una. superficie sellable en caliénte. _

Son conocidas bolsas de hoja de material sinvético cond
sisténtes én dos piezas parcisles y capaces de mantenerse
o -
de pie, en las que la parte del fondo y la parte envolvente
estdn unidas entre si mediante_sbldadura 0 sellado, en for-
mg’inseparable. Las bolsas del tipo citado adolecen del in-
conveniente de que presentaﬁ zonas consistentes en al menos
chatro capas de hoja superpuestas, que estén unidas entre
si por el proceso de soldadura. Las zonas citadas se encuent
tran dentro de las soldaduras laterales de la bolsa. La for-
ma de realizacién.de las bolsas citadas origine que las zo-|
nas de las soldaduras de las mismas representen regiones
criticas con respecto a la hermeticidad de llenado de la
bolsa. Especialmeate ante un esfuerzo mecénico producido
por choéue o golpe de 1avbolsa.ilena ¥ cerrada, es soﬁetida
en las citadas éonas de soldadura michas veces la adheren—
cia de por si ya débil de las capas de.hoja entre si 2 un
esfuerzo tan;grande,»que la bolga resulta inestanca, derra-
ménﬂose-el ¢ontenido. ,

El invento se ha propuesto por lo tanto proponer una
bolsa de material flexible soldable, capaz de mantenerse de
pie en'estado lleno y que no presenté los inconvenientes de
las boisés conocidaé de dos piezas de hoja de material sin-
tético capaces de mantenerse de pie.

Eltproblema base del invenito se resuelve mediante un
recipiente de forma de bolsa de hoja flexible, que posee 2l

menos una superficie de material sintético sellable en ca-
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liente, recipiente.que consiste en dos superficies latera-

les y un fondo abombado hacia adentfa, unido al extremo in-
ferior-ée las mismas, y en soldaduras o sellﬁdos quellimi-

tan a la bolsa por los lados y que se extienden por todo el
largo de la misma, estando caracterizado por el hecho de

ser de una sola pieza y porque sus soldaduras forman una

‘zona en que la hoja estd unida formando dos capas.,

Conforme a la definicidn, tanto una pieza en bruto
autosustentadors de una egstructura élana consistente en wna
cépa fleXible de material sintético sellable en caliente,
como también una piéza en bruto de un laminado de hojas,
consisfenté en capas:de,matgrial sﬁberpuestas adheridas

fuertemente entre si'y que posee al menos una superficie

sellable en caliente, dirigida hacia afuera, serdn designa-|

-

dos a_continuacién como hoja.
Como zona de unidn de hoja'seré definida la regién de
la bolsa dentro de 1la cual ésta estd constituida.por dos
capes de hoja superpﬁestas, unidas entre si en formalresi°—
tente a la separacién.
ILa bolsa conforme al invento, caﬁaz de mantenerse de
pie en estado 1leno, puede con51stwr en toda clase de hojas

sui1c1entemente autosustentadoras ¥ lo bastante ilex1b1es,

a condicién de que posenn al menos una superficie sellable

en caliente.
Hojas apropiadas son, -en especial, hojas de material

sintdético termopldsticas, que consistan en poliacetato de

vinilo, polietileno, poliamida, copolimerizados del clorurof

de vinilo, si bien especialmente en policloruro de vinilo.

De manera especiaimente ventajosa, la holsa consiste
\ . '

en un laminado de hojas bastante flexible y suficientemente
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autosustentador, cpnstituido.por al menos dos capas de me-
terial'superbuestas, unidas fijamenﬁé entré s{, siendo 2l
menos una superficie del laminado sellable en caliente.

Preferentemente consiste la suberficie sellable en ca-
liente del laminado en material sintético termopléstico.

Laminados especialmente preferentes del tipo citado
‘énteriormente consisten en una hoja de poliamida, que so-
bre. una superficie lleva una capa de polietileno sellable
en caliente, adherida fijamente a ella. Otro laminado pre-
ferente en el due consiste la bolsa conforme al invento de
_maneré eéﬁecialm;ntéVVenfajosa, estd formado por una hecja
.dé aluhinid; gobrgtu@a de cuyas superfiqies se encuentra
wna capa de polietileno fuertemente adherida.

La bolsa conforme al invento, capaz de mantenerse dé
pie en estado lleno, es de una sola piqza:\Esté fornada poy
una pieza en bruto de hoja, de cuyo plano sobresale un
abombamiento. ILa citada pieza en brﬁto de hoja con abomba-
‘miento puede formarse 2 partir de un trozo rectangulér de
ﬁoja plano de dimensiones definidas, prgcticéndose el abom
bamiento de la forma deseada mediante moldeo de 1a hoja en
caliente, de la manera en si conocida.

ﬂ'Aifemplearse una pieza en bruto, consistente en un la-
minado de hoja de alunminio y una capa de poliesileno, para
la fabricacién del recipiente conforme al invento, presen-
'ta la pieza en bruto, en la zona en que se moldea el abon-
bamiento mediante enbuticidn profunda, una escotadure en
la hoja de aluminio, que sustanciaimente se corresponce en
su fornato con la superficie de la abertura del ahombariend
to que ha de ser mol@eado. |

Preferentemente se procede a este particular de rnocdo
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‘bordes de la banda. La banda de hoja se corta seguidamente

narse la bolsa.

que una hoja de forma &e banda se dota, mediante moldeo en
caliente y por todo su largo, continuamente de una plurali-
dad de abombaniento de dimensiones iguales, dispuestos en

separaciones definidas unos de otros ¥y con resnecto a los.

mediante un proceso de estampado, de la manera conocida,

‘ﬁara Tormar una pluralidad de piezas en bruto igual de gran
des, dotadas cada una de ellas de un abombamiento.

La pieza en bruto de hoja, a partir de la cual se for-
ma la belsa conforme al invénto, tiene un formato rectangu-
lar, preferentemente el formato de un rectdngulo con dos
bordes'paralelos nds 1argos y dos bordes laterales nds cor-
tos. Como eje de simetria mds corto de la pieza en bruto
preferente, debe considerarse la linea de simetria perpendi
cular al horde 1étera1 nds largo de la misﬁé, nientras que
como eje de simetria mds 1argoihé de’ considerarse el que
forma urn 4ngulc recto con el borde lateral més corto de la
pieza en bruto. .
| E1 eje de simetria mﬁé corto representa a este respec-
Vto al mismo tiempo la linea en torno de la que, como eje de
_plegado,.se pliegan una hacia 1a_orra las dos partes late-

rales de la'pieza en bruto, igual de largas, al confeccilo~-

¥l abombamiento tiene preferentemente una superficie

eliptica de abertura, o bien una.superficie de abertura,

cuya forma se corresponde con un recténgulo de-lados desigup-

les y con las esquinas recdonceadas. EX abombamiento prefe-

rente posee por consiguiente una superficie de abertura con

un eje de simetria mds corto y otro més largo.
| . '

.E1 abombamiento se moldea de tal modo en ‘el plano de

LES

4
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" sus ejes de simetria coincida con el punto de interseccidn

la confeccidn de la bolsa de materia) flexible de hoja, ca=-

' pieza en bruto plana y rectangular, a base ‘de una hoja fle-

| de la pieza’en bruto quedan superpuestas y sus limitaciones

la piezé en bruto de hoja, que el punto de interseccién de
de los ejes de simetria de la pieza en bruto.

El invento se refiere asimismo & un procedimiento para

paz de mantenerse de pie, que ha sido descrita anteriorren-
rte. | |

Elfprocedimiento conforme al invento para la confecw~ -
cibn de una bolsa de material flexible de hoja, capaz de

mantenerse de pie, se pone en practica de modo que en una

xiblevéon al menos una gupérficie sellablé en caliente, se

moldea un abombamiento de tal modo, que el punto derinter-
seceidn de. los-ejes de simetria de la superficie de aberti-
ra del abombnmlento, discurrentes perpendiculares entire st,
coinc1da con el punto de_lntersgcclén de los ejes de sine- .
tria de la pieza en.bruto, perpendiculares entre si, y que
la superflcle del abomben1ento vuelta hacia el contenido de
la bolua sea sellable en caliente, a contlnuﬂc1on de lo cual
se pllega la pieza en.brutq, provista del moldeado, en torng
de su eje de siﬁetria, hasta que las dos partes laterales

marginales enrasadas entre si, mientras gue la superfiéie a
las partes laterales de la pieza en bruto vuelsas hacia el
‘contenido de la bolsa estdn dirigidas'una hacia la otra y

vueltas hacia la superricie del abombaniento en contacto coy

el contenido de la bolsa, uniéndose seguidariente las partes
1atera1e° de la pieza en bruto en 1& zona de sus limitecio-
nes narginales de los lados, ar “rorﬂar una zona de unidn

de las dos hojas de dos capas,'de forme de soldacura resis

T L TR T R —
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ninguna uniédn. -

‘tica preferentemente de tal modo que se emplea una pleza exn

procedimiento, se emplea una pieza en bruto, cuyo abombaw-
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tente a la separacidn, pero de modo que entre la superficie
del pliegue del fondo vuelta hacia e¢ connenwdo de la bolsa
v las limitaciones marglnales dirigidas hacia el interlor

de la bolsa de las zonzs de unwon de las hogas no exista

E1 procedimiento conforme al invento se pone en préc-
bruto de hoja del formato de un rectqngulo de lados desigua
les, cuya superficie de abertura del abombamiento posee asi:
mismo el-foimato'de,un recténgu;o &e lados desiguales} gis-
curriendo el borde lateral mds. largo de este rectdngulo pa-
ralelo al borde lateral mds corto de la pieza en: bruto. En

la puesta en prdctica del procedimiento se dobla entonces

la pieza en bruto de hoja, de la manera descrita, en torno

del eje de simetria mds corto de la pieza en bruto, como 1i{

.

nea de plegado.

De manera especialmente ventajosa. se pone en prédetvica
el procedinmiento conforme al inyento con una pieza eﬁ brute)
cﬁyo abombaniento posee una suberficie de abertura, cuvo
formato se corresponde con un recténguio de lados ‘desigua~
les ¥y esquinés redondeadau.

En otra. forma de reallzacién, as1mlsmo preferente, del

miento posee una superficie e1iptﬂca.

kn la puesta en pr fctica del procedwmlento conforme al
invento se practlca el abombamiento én la pileza en bruto de
hoja preferentermente mediante moldeo en céliente.

La unién de las partes laterales sunerpueot s de 1a
pieza en bruto para formar una zona de unlon de dos ea nas‘

de hoja resistente arla separaclon, a nanera de costuras

L
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marginales laterales de la bolsa, se realiza, conforne a2l
procedimiento, prererentenente mediante soldadura o sellado
en caliente.

Bs especialmente .ventajoso poner en prictica el- proce-

~dimiento conforme al invento con una pieza en bruto de hoja

de policloruro de vinilo. De manera muy en especizl ventajo

LN P S 2 .
sa .se pone en prietica el procedimiento con una pieza en

bruto consistente. en un laminado a base &e mna hoja de po-

liamida que, en una superficie, presenta una capa de poli-

efileno unida con ella en forma adherida fuertenente.
.Para la puesta en prictica del procedimiento se puede

utilizar tambiém ura piéza en bruto consistente en un la-

minado ‘a base de una hoja de aluminio y una capa de polieti

leno situada sobre una superficie de la misma, Ahora bien,

en este caso es preciso que la pieza en bruto del laninado

citado consista tinicamente en una capa de polietileno en la

zona de la superficie de la pieza en bruto que estd previs-|

- ta como superficie de abertura del abombamiento.

El proéedimieﬂto se pone en préctica con una pieza en
bruto de un grueso comprendido en una gama deiSO a SOQ/u,
especialmente en una gama de‘1QQ a ZQO/u v, de manera espe-
cialmernite #éﬂfajdéd; dé ﬁn'grueso de'120/u. ‘

La confeccibén de una bolsa conforme al invento; capaz
de permanecer en pie en estado lleno, sera descrita a con-
tinuacidn a partir de una pieza en bruvo plana, en forma de
un rectdngulo de 1adbs»desiguales.

La altura de la bolsa se corresponde con la mitad del
largo de la pieza en bruto, y el ancho de la bolsa, con el

ancho de la pieza en‘bruto.

Mediante un molde de conformado de dimensiones apro-

[
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tenido de la bolsa, puesto que esta superficie del abomba-

piadas se moldea, por el proéedimienté de moléééd;wén ca-
liente, un abombamiento en la pieza 5¥uta de hoja. La zona
de abertura del abombamiento estd dispueéta a este particu~
lar, de la manera descrita anteriormenxey,simétricamenté
dentro de la superficie de la pieza en bruto. las partes
planas de igual.formato que guedan en‘la pieza en bruto co-
lmb consecuencia de la disposiciéﬁ simétrica'del abombanien~
to,  serdn denominadas partes laterales.

Ta superficie de las partes laterales que limitan con
el borde de la zona de abertura del abombamiento, serd de-
finida como superficie interior de 1aé mismés v, corfespon—
-diénteﬁente a esta definicidn, se'designg como superficie
exterior la superficie de ehfrente de 1a superficie.inte-
rior de cada pérte 1atera1.. '

La superfiéie del abombamiento que sighe al borde de
la abertura del mismo, serd denominada superficie de asien-
to del abombaniento, puesto qﬁe esta superficie dél abomba-
miento , al utilizarse conforme a su déstino la bblsé ¢ oN-
forme al in&éntb, forhada a pertir de la‘pieza en bruto y
en estado lleno, forma la superficie dé asiento de la nmis-

maj; la otra superficie del abombamiento serd designada como

»

superfféie’&Elrébbﬁﬁéﬁiento5d§l'fondd vilelta hacia el con-
miento entra en contacto con el contenido de la bolsa, al
estar ésta llena.

La pieza en bruto con abombamiento es plegada, a efec-
tos de formar la bolsa a partir dé ella, de tal modo en tor;
no de su eje de simetria mds corto, o bien en torno del eje
de simetria mds largo de 1la abertura del abonbaniento, en

. t .
celidad de eje de plegado, que las superficie interiores
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~do.a través de la abertura se carga procducto de llenado en

de las-partes 1aterales sean movidas una hacia la otra, y

que la superficie del abombamiento dei fondo vuelta hacia

el contenido de la bolsa se encuentre, en la holsa formada,
ivuelta hgcia las superficies interiores de la pieza en bhru-
to. A continuacién se unen entre si, mediapte soldadura o

sellado, los bordes. laverales enrasados de. las partes late-

&

rales superpuestas de la pieza en bruto, de modo que queden
adheridos fuertemente en todo su largo, fornando las solda-
duras laterales producidas della bolsa en toda su longitud
un compuesto de hoja de Qos'capas.' ‘

la bolsa presenta ﬁna abertura de llenado, opuesta a
la supérficie del fondo de la bolsa. Una vez llena la holsa
con un-brdducto 1{quido, sélido o pastoso, se puede cerrar
la bolsa soldandq los bhordes de la aberturaide entrada de
la bolsa. -

ﬁﬁ‘una fo?ma,dé_reéiiéécién Especial de 1la bolsa con-
forme al invento , una 0 también 135 dos superfiéies late-
_rales que encierran el espacio receptor de la bolsa ﬁa?a el

' producto’ lienado, se pueden prolongar en la direccidén lon-

gitudinal de la bolsa hasta mds alla dé 1a_soldadura de cied
rre, que forma la abgrtura de la bolsa; Las solapas de hoja
que coﬂ»ello.se préﬂuben por éncima'de la soldadura de cie-
rre de la abertura de la.bolsa ¥ perteneccientea a una o l&s
dos paredes laterales de la bolsa, pueden estar provistas
eventualmente de orificios para .colgar la bolsa llena. Cuang
los recipientes, entdnces, ¥y como consceuencia de la accidn
de presidén del mismo sobre la suveriicie vuelta hacia el
producto envasado del‘abombamiento, que. penetra por lo -pront

to en el interior de la bolsa, el abombariento es oprimido
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"hasta tal punto hacia afuera, debido a la f1ex1billdad del

matverial de hoja, oue llega a formar‘una superflgle de
asiento.para la bq}sa. Esté superficie de asignto arigina
que la bolsa de hoja llena pueda pernanecer de manera segu-—
ra de pie sobfe una superficie de apoyo.

Debido a la forma de realizacidn conforme al invento

*del receptdculo a manera de bolsa, ‘con pliegue de fondo

dwrlgldo hacia adentro en forma de inflexidn en la hoga,
entre cuya superf1c1e Y los bordes laterales dlrlgidos ha-,
cia adentro de las soldaduras laterales de la bolsa no.exis
te ninguna wnién, se prdduce una bolsa de hoja capazAde per
maneéef de pie y. que presenta soldaduras de tan sélo-dos
capas. La separacidn entre el,borde interior de la solda-
dura o el sellado long itudﬂnql de la bolsa y la’ superflove
del abomb?mvento debe corresponderse al meﬂos con el ancho
de 1a soldadura, o bien del sellﬁdo.- '

La bolsa conforme'al invento, capaz de perﬁahecei de
pie en esta@o lleno, pue@e ser confecc1onada también Par-
tiendo de una bolsa plana, en cuya parte de- iondo se prac-
tica un abombaniento mediante moldeaao en caliente, de la
manera conocida. Para elloise.preoisan un mandril de apoyo
pira la bolsé y el cdrrespondiehte'macho de déformaciép.

L continuacidn serd explicado el invento a base de un

dibujo. Ahora bien, el dibujo no sirve para limitar gi in-

. vento a la forma preferente de realizacibn representada.

La fig. 1 muestra, vista desde arriba, una pieza en

bruto de hoja de forma rectangular, con la zona de aberiurs

del aboﬁbamiento.

TLa fig. 2 representa el 372 do lateral longitudlnal de

una pieza en bruto de hoja con el ahombamiento sobresalien-

0
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- te del plano de la.hoja.

_1ormato rectangular, en su totalidad; 2, sus dos partes la-

miento estd limitada por dos bordes igual de 1a}gos, que

: discurren paralelos entre si y. que son mas largos que los dd

“diculares a los bordes cltados en primer lugar. Los bordes

6a de la abertura Jdel abormbamiento, son en cada caso igual

Ia fig. 3 muestra, vista desde arrwba, la bolsa confor:
me al invento, en forma aplanada.

En la fig. 1 signlilca 1 la pleza en bruto de hoga de

terales coherentes sin costura, igual de largas e igual de
anchas; 3 representa el borde 1ongitudinal de la parie la-
teral, 4 el borde lateral de la misma, ¥ 5 es la zona de-la

abertura del abombaniento., La zone de abertura del abomba-.

bordes que d1scurren agimisno paralelos entre siy perpen=

mds largos de 1a abertura del abombamlento serén des1gnados’

con 6a, ¥y los més cortos, con 6b. Los bordes mds largos 6a
de la abertura del abombamiento discurren paralelos a los

v los bor

o

bordes laterales mds cortos de la pieza en bruto,
des més cortos 6b de la ahertura del .abombaniento discurren
a su vesz paralélos-a'los bordes latéfaies 3 de la pieza en
bruto. A

Las separaciones entre los bordes laterales més cortos

4 de una parte lateral ‘y el correspondiente borde més largo

de largas.

- En la;figa 2 tienen las cifras 2 y 3 el mismo signifi-
cado Que en la fig. 1. 7 representa el abhombaniento formade
& partir del plano de la hoja; con 8 se ha definido la su-
perficie exterior de la parte lateral de la pileza en truto,
Y con 9'sé ha reﬁres§ntad6 la'superficie de la misma que

se ha definido como superficie interior. Con 10 se ha desig
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soldadura de la bolsa y la superficie de la pafte del fondo
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nado la superficie.del abombamiento del fondo vuelta hacia

X v
k' 4
,(H“.ﬁuuu"';,

i@ﬂﬂ!ﬁf

I

el contenido de la bolsg, ¥ con 11, la superficie de asien-
to del abombamiento. ‘

En la fig. 3 tienen las cifras 2, 3, 4, 6b y 10 el
nismo significado que en las figs. 1 y‘2. 1% significa una.
soldadura longitudinal de la bolsa, dentro de la cual estdn|
las partes laterales superpuestas unidas entrg si de mane;
ra resistente a,la separaeién, formando un,compuesto de hoé
ja de dos capas. {2 es una zdna de la pared lateral de la
Bolsa, que se encuentra comb una sola capa entre el bbrde
dlrlgldo hacia adantro de la soldadure 13 de dos capas, v.
la superflcle dlrlglda hacia el inverior de la bolsa.

5;_coma pleza.gn'bruto se.qtlllza un laminado de hojas
que tnicamente esté dotado de unza éuperficié sellable en |
caliente dlrlglda hacia afuvra, entonces tiene que fornarr
esta superfzcze la superflcle 1nterlor de las partes 1ate-
rales de la pieza exn -bruto. ‘

E1l abombamiento esté reallzaéo en forma 31métr10a. Al
plegarse la pleza en.bruto de la manera descrita, se produ-
ce por consiguiente un fondo abombado simetricamente en la
bolsa. A » - | |

La distancié més>corfa éntre“éi borde interior de. cada

penetrahte en el interior de la bholsa, debe corresponderse
al menos con el ancho de la soldadura.
En resimen, la Patente de- Inveneidn qﬁe se solicita

deherd recaer sobre las siguientes reivindicaciones: .
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‘del bombéado, en torno de su eje de simetria en calidad de |

REIVINDICACIONES

1. Un procedimiento para la fabricacién de
un recipiente en forma de bolsa, caracterizado porque en un
pieza en.bruto plana y rectangular de una hoja flexible,
dotad; dé al menos una superficie sellable en caliente, se
moldea u% sbombamiento de tal modo, que el punto de interseg
cidén de ?os ejes de simetria, discurrentes pe}pendiculares
entre si, de la superficie de la abertura del abombamiento
cqincide;con el punto de interseccidén de los ejes de sime--
tria,‘diécurrentes perpendiculares entre si, de la pieza .
en hnfo,zy que la superficie del sbombaimiento vuelta hacia
él'conteﬁido de la bolsa sea sellesble en caliente, a con-

tinuaciéh de lo cual se pliega la pieza en bruto, provista -

i

finea'dejplegado, hasta que las dos prtes laterales de la
ﬁieza'enibruto quedan superpuestas y sus limitaciones mar-
éinales énrasadas entre si, mientras que la superficie de
las partés laterales de la pieza en bruto vueltas hacia el
contenidé de la bolsa estan dirigidas una hacia la otra y
mirando én cada caso hacia la superficie del sbombamiento
vuelta hacia el contenido de la bolsa, uniéndose seguida-
mente las partes laterales de la pieza en bruto en la zona
de sus limitaciones marginales de los lados, para formar
una zonafde compuesto de hoja de dos capas, de forma de sol
dadura résistente a la separacidén, pero de modo que entre
la superficie vuelta hacia el contenido de la bolsa, y las
limitaciénes marginales, dirigidas hacia el interior de la
bolsa, de la zona de compuesto de hoja formada por las sol-
daduras marginales de los lados de la bolsa, no exista nin-

guna unidn.
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2. Un procedimiento de acuerdo con la rei-
vindicacién 1, caracterizado poréue se emplea una pieza en
bruto q@e posee el formato de un recténgulo de lados des-
iguales; ¥ cuyo abombamiento presenta una sﬁpefficie de
abertursg que se corresponde con el formato de un recténgulo
de ladoé desiguales con esquinésfredondeadas, discurriendo -
la llmltac1on del borde méas largo de la superflcle de la""
abertura del abombamiento paralela a 1a 11m1taclon ‘del bordﬁl;
més corto de la pieza en bruto, y'porque la pleza en bruto-
se pllega en torno del eje de 51metr1a mas corto de la pie-
za en bruto, en calidad de 11nea'de plegado, unlendose i
aamente entre si las partes laterales de la- pleza en bruto

en la zona de las limitaciones marglnales de 1os lados."

2 3. Un procedlmlento de acuerdo con la” relé'.

v1nd1cac10n 1, caracterlzado porque el abombamlento posee f
una SupeIflCle de abertura de forma eliptica. '

: 4, Un procedimiento de acuerdo con ias fei4
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque el abombamiento

estd formado mediante moldeado en caliente de la pieza’'en

bruto. '

5. Un procedimiento de acuerdo con las rei-
vindicaciones 1 a 4, caracterizado porque la zona de com-
puesto de hoja de dos capas se dorma mediante soldadura o
sellado ?e las zonas marginales de laé partes laterales
superpueétas de la pieza en dbruto.

6. Un procedimiento de acuerdo con las rei-
vindicac#ones anteriores, caracterizado porque la pieza en
bruto presenta un grueso comprendido en la gama de 50 a
500 pm.

7. Un procedimiento de acuerdo con ls. rei-

e
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reivindicacién 6, caracterizado porque la pieza en bruto

tiene un grueso comprendido en la gama de 100 a 200 .
8. Un procedimiento de acuerdo con las rei-

vindiFaqiones anteriores, caracterizado porque la pieza enh

bruxo‘pfesenta un grueso de 120 a.

r

o 9. 8e reivindica por dltimo, como objeto so-
bre ei éue ha de recaef la Patente de Invencidn que se so-
1101ta° "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN RECIPIENTE
EN FORMA DE BOLSA"

3 Todo conforme queda descrito y reivindicado
en la pfesente Memoria descriptiva que consta de dleclsels
paglnaa mecanografladas y dibujos que se acompailan.,

V Madrid, 23 Febrero 1971

BERNARDO UNGRIA
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