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Este invento se refiere a peliculas de resinas
termoplésticas.

Las bolsas de pléstico, particularmente las bol-
sas de pléstico desechables, tales como forros para reci~—
pientes, cubos de basura, bolsas para hojas y bolsas para
emparedados, que son capaces dé soportar cargas moderadas
de, aproximadamente, 5 a 20 kg y fabricadas de pelicula de
polietileno delgada se utilizan ampliamente y se han hecho
cada vez més populares. Tales bolsas tienen la ventaja de
que son muy resistentes a los insectos, pueden dejarse ex-
puestas a la intemperie cuando estédn llenas y proporcionan
una forma convéniente Y econdémica de disponer de basuras in
deseadas, o de almacenar temporalmente material voluminoso,
$al como hojas.o recortes de hierba.

Las bolsas de pléstico desechables, particulaymen
te cuando estédn hechas de pelicula de polietileno delgada
con un espesor de pared de aproximadamente 0,01 a aproxima-
damente 0,05 mﬁ{ tienen tendencia a romperse cuando se car-
gan en exceso; si se perforan, tienen tambien tendencia a
raséarse, extendiéndose la rasgadura al azar y de manera ré
pida por toda la pelicula de la bolsa., La perforacién pue-
de producirse, por ejemplo, debido a un objeto afilado colg
cado en la bolsa, recortes de latas; clavos, fragmentos de
vidrio o similares. Incluso una perforacién relativamente
pequefia, que sea lo suficientemente pequefia para impedir
que pueda escapar el propio contenido de la bolsa, cuando
es sometida a 86lo una ligera tensidén (por ejemplo al cogen
la bolsa) da como resultado una rasgadura que se extiende
rédpidamente y en forma incontrolable, lo que tiene como coy

secuencia el escape del contenido de la bolsa. El doblar
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la bolsa no es solucién y el incrementar el espesor de la
pared de la bolsa aumenta rédpidamente el coste y el peso

de embarque del material. Esto es indeseable debido a que
los costes de tales bolsas deben mantenerse tan bajos como
gea pogible, y la cantidad de material que ha de utilizarse
debe conservarse en un minimo,-consistente con el uso espe-
rado.

La resistencia de los materiales en forma de peli]
cula puedé incrementarse formando nerviosAen el material.
El material pléético nervado, como tai, hg sido propuesto
previamente y la patente norteamericana n¢ 2.750.631 descri
be un método de fabricar plédstico en lémina nervada. Esta
patente describe un aparato de extrusién que estd modifica~
do para proporcionar material pldstico en ldmina que tiene
nervios de configuracién cuadrada.

Se ha encontrado ahora que pueden producirse ma-
teriales en forma de pelicula, de resistencia mejorada, me-
diante el uso de nervios que acuerden suavemente desde sus
crestas con ias baredes de la pelicula.

De acuerdo con el presente invento, se pfoporcio-
na por tanto un material en forma de pelicula, de pléstico,
flexible, de pared delgada y reforzado, que comprende una
pelicula de meterial pléstico con nervios espaciados, pro-
vistos de cresta, enterizos con la pelicula, acordando sua-
vamente cada nervio desde una cresta. sobresaliente con las
paredes existentes entre los nervios.

La pelicula nervada puede coﬁfigurarse a modo de
bolsas con una resistencia al rasgado y una resistencia me-
cénica mejoradas. Una forma preferida de constfuccién de

bolsa tiene una pared frontal y una pared trasera unidas en
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tre si por sus bordes, extendiéndose el borde superior de
le pared frontal por encime del borde superior de la pared
trasera. El borde superior de la pared trasera estd plega-—
do hacia atréds y estd unido por calor a los bordes opuestos
de la parte superior de la pared trasera.

Las bolgas, tanto si son de esta construccién coj
mo de otra, pueden unirse entre 81 en forma de rollo conti-—
nuo con lineas de obturacién por calor y lineas de desgarro
debilitadas que separan cada bolsa de la siguiente.

La pelicula es, preferibleménfe, de material de

aproximadamente 0,01 a 0,05 mm, preferiblemente de 0,02 a
0,05 mm. La separacién entre nervios es, de preferencia,
de desde 0,125 mm a2 2 cm y, preferiblemente, de desde 0,5

a 1 cme Los nervios enterizos acuerdan suavemente desde
una cresta sobresaliente con el espesor de una pared exig-
tente entre los nervios, siendo el espesor total de los
nervios, de pfeferencia, de 1,5 a 10 veces el espesof de pa
red de la peiicula, por ejemplo, del orden de unos 0,1 mm

o incluso menos. El espesor del material se indrementa ha-
cia las crestas de los nervios y, en genersl, es de 0,5 mm
a_0,75 um en las dreas de los nervios.

La pelicula nervada en forma enteriza esta fabri-
cada,"de preferencia, en un aparato que utiliza el método
bien conocido de burbuja inflada para reducir la pelicula
extruida hasta el espesor de pared deseado. El aparato de
extrusién tiene, normalmente, un cabezal de extrusién en el
que una matriz‘de extrusién angular, exterior, rodea un ma%
dril situado centralmente respecto a la matriz. Tanto la

matriz como el mendril pueden estar formados con muescas
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Provistas de cresta, que se extienden radialmente, que tie-
nen esquinas redondeadas suavemente en su interseccién con
la superficie de extrusién anular de la matriz o del man——
dril, respectivamente, para formar los nervios. Las mues-
cas proporcionan los nervios provistos de cresta, y los con
tornos redondeados suavemente de las muescas, donde acuer-—
dan con las superficies de la matriz, proporcionan los ner-
vios con contornos suavemente redondeados que se extienden
hacia el material de lémina. El espacio libre entre el man

dril y la matriz de extrusién es sugtancialmente mds ancho

qQue el espesor de la pared de la pelicula final, Las mues-

cas no son, sin embargo, tan profundas (en relacién con el
espesor global final del material en la regién de los ner-
vios) como lo es el espacio de estrusién con respecto al
espesor de pared final. ZEn lugar de ello, la profundidad
de las muescas es sustancialmente menor. En otras palabraa
la reduccién de espesor durante el soplado de las paredes
(a partir de la anchura del espacio libre hasta el espesor
de pared final) és mayor que la reduccién de espesor, por
soplado, de ios nervios desde las profundidades de las mueg
cas hasta la dimensién de nervio total.

Cuando se ha extruido le pelicula soplada, Se en-
friardn primero las partes de la pelicula existentes entre
los nervios y proporcionaran una pelicula que se -endurece
mientras la regién de los nervios, que es més gruesa y Se
encuentrz todavia en estado pldstico, continiva enfriéndose,
y se permite asi una transicién suave del endurecimiento de
las paredes entre los nervios, hasta que ios proplos nervio
se han endurecido. Debido al endurecimiento diferencial

del material (tomado a través de cualquier seccibén de la 1§
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0,05 mm, entonces los nervios pueden no ser suficientementj
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mina inflada, después de que ha dejado la matriz de extru-
sién), se formard tembién un ligero nervio interior opuesto
al citado nervio, que se debe realmente al material incre-
mentado que se estd extruyendo en los lugares en que estén
dispuestas las muescas en la matriz de extrusidén o en el
mandril, |

Se ha encontrado que una proporcidn de soplado
més elevada que la utilizada usualmente para un material
en lémine similar sin nervios, da como resultado una bolsa
més resistente. Asimismo, las distancias entre los neryios
asi como los espesores de los nervios, deben controlarse
con el fin de impedir debilitamientos del material entre
los nervios. $Si la cantidad de materiél empleada, por ejem
plo, para cada metro lineal de materisal, es‘la misma para
bendas continuas nervadas que para bandas continuas no ner-
vadas, resulta evidente que el espesor del material entre
nervios seri ménor que en el material no nervado, con el
fin de permitir la acumulacién de material bajo los nerviod.
Alin cuando el material en banda continua, entre los nervios,
serd algo més delgado, la resistencia global de la bolsa n
resulta perjﬁdicada y se mejora la resistencla al desgarra-
miento al azar. Las condiciones que deben complementarse

entre si, de modo gque la estructura nervada tenga la resis

material, son las siguientes:

(2) Espesor de los nervios, esto es, espesor to-
tal en la regién de los nervios (es decir, el espesor de
la lémina). Este debe ser de aproximadamente O,1 mm o li-

geramente menor, si es sustancialmente menor, por ejemplo
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gruesos; si es mayor, por ejemplo 0,5 mm, serd necesario ma

terial adicional, lo cual aumenta la cantidad total de mate
riel utilizado sin, sin embargo, mejorar sustancialmente la
utilidad o la resistencia de la bolsa.

(b) Distancia entre nervios: ésta debe ser de

aproximadamente 0,125.cm a 2 cm. Se ha encontrado por expe-
riencia real que una distancia de 0,5 cm entre nervios, es

lo mejor, aun cuando existe muy pequefia variacién de las ca

racteristicas de la bolsa si los nervios estén separados en
aproximedamente 1 cm., A medida que aumenta la separaciéh

més alld de 1 cm, Se hace menor el efecto de los nervios.

(c) Pendiente de los nervios: la pendiente del re-
borde, desde la cresta de un ﬁervio hasta el espesor de pa-
red normal, tiene un cierto efecto sobre la resistencia to-
tal. $i la pendiente es demasiado brusca, o si el nervio no
tiene una cresta claramente definida, sino que es casi cua-
drada su parte superior o tiene una configuracién trapezoi-
dal, se obtiene como resultado un punto débil en la unién e
tre el nervio y'el espesor de la banda continua. Esto pue-
de dOmparar§e con el bien conocido efecto de muesgas, que
debe evitarse, ya que se introduce debilidad en la unién en
tre el espesor del nervio y el resto del material en banda
continuva, a no‘ser que exista una tremsicién suave. Esta
transicién suave podria compararse con el cordén en una es-
tructura soldada. Con el fin de propordéionar una transicidn
suave, la matriz a través de la que se extruye el material,
en.el lado en que han de formarse los nervios, debe tener
bordes redondeados suavemente, que acuerden también suave-~
mente con la circunferencia del resto de la superficie de

la matriz.
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(d) Punto bajo entre nervios: el espesor medio de

la banda continua debe ser tan uniforme como sea posible y

=y

debe evitarse un rebaje junto a la formacién del nervio, col
respecto al espesor del resto de la banda continua o pelicu
la. El espesor de la pelicula debe mantenerse tan uniforme
como sea posible. Los puntos bajos, o rebajos, pueden produ
cirse si las pendientes de las érestas (coﬁdicién anterior)
se selecciona paré que sea demasiado brusca. Para nervios
de un ezpesor totel de eproximadamente 0,1 mm, es adecuada
una anchura de material més grueso (medida entre las reéioJ
nes en que se obtiene el espesor de pared normal) de aproxi
madamente 0,6 mm,

El material en si no es critico, y como su desti-
no eventual es ser descartado, se utilizard sélo durante
cort oS periodqs de tiempo y su suerte final seré la de ser
desechado. La calidad del material puede estar comprendida
dentro de amplios limites y la composicién real y las carac
teristicas no tienen por qué ser controladas de manera cri-
ticg. Un material adecuado es el polietileno de baja den-—
sidéd usual, de la calidad de revestimiento, es decir, po-
lietileno con una densidad comprendida en el margen de

aproximadasente 0,9 a aproximadamente 0,925. E1 indice de

margen bastante amplio, y puede encontrarse en la gama de
desde 0,2 a 6, aunque se prefiere un Indice de fusidén en el
extremo inferior de la gama, es decir; preferiblemente me-—
nof que 3, por ejemplo de aproximadamente 0,3 a aproximada-
mente 1. |

La direccidn en que esténsituados los nervios con

respecto a la bolsa, segun se fabrique eventualmente, depen
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deréd de si el material se corta y la bolsa se fabrica a par
tir de material extyruido cortado plano, o a partir de mate-
rial tubular, y de si la bolsa se cose en la parte inferior
o en los lados. Los nervios, por tanto, pueden extenderse
longitudinalmentg en la bolsa, o transversalmente, depen——
diendo del corte realizado en la fabricacién de la holsa.
Los nervios pueden extenderse también en otras direcciones,
aun cuando, desde un punto de vista de cdrte, los nervios
que tengzan una direccién vectorial que se extienda longitu—
dinalmente respecto a la bolsa son més fédciles de conseguin
a partir de material en lédmina cortado. Lés bolsas pueden
fabricarse de material en ldmina nervado y en maquinaria
usval de fabricecidén de bolsas. El espesor de los.nervios
no interfiere con la operacién de corte y el clerre por ca-
lor de las costuras se realiza mediante la maquinaria de
fabricazcidén de bolsas a la que se alimenta material nerva-
do, extruido como antes se ha indicado.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Las ventajas del invento resultardn evidentes pa-
ra-los expertos en la técnica a partir de la siguiente desd
cripcidén considerada junto con los dibujos, en los que:

la figura 1 es una vista en perspectiva de una
bolsa que tiene nervios que se eéxtienden transversalmente;

la figura 2 es una vista en perspectiva de una
bolsa con nervios que se extienden longitudinalmente;

la figura 3 es una vista en seccidén transversal
a través del material de que estdn fabricadas las bolsas
de las figuras 1 y 2, ilustrando los nervios, y las dimen-
siones importantes en relacidén con él;

Ja figura 4 es una vista en perspectiva, muy

N NN IO s vty
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agrandada, de una seccidn del espacio de extrusidén existen-
te entre la matriz de extrusidén y el mandril, y mostrando
una muesca que formard nervios durante la extrusidn;

la figura 5 es una vista desde arriba, a escala
reducida, que muestra la disposicién de las muescas en tor-
no a la circunferencia del mandril; y

la figura 6 es una viste muy agrandada de la nmues
ca; rodeada con linea de trazos en la fiéura 5, que mues-
tra el aspecto de una muesca, en representacién eSqueméti-
ca vista desde arribaj

la figura 7 es una vista en perspectiva de un i
po especifico de estructures de bolsa en un rollo con el
que puede emplearse la configuracién de nervios del presend
te invento;-

la figura 8 es una vista de una vYnica estructura
de bolsa después de que ha sido retirada del rollo continud
de bolsas representado en la figure é;

la figura 9 es una vista en perspectiva de un ro-
1llo de estructura de bolsa, similares a las de la figura 7,

bero que estdn unidas entre si en distinta forma de la ilug
trada en la figura 7.

DESCRIPCIOH DETALLADAS

La bolsa 10 de la figura 1 es usual y estd fabri-
cada de maferial en léamina nervado, visto en seccién tranSﬂ
versal en la figura 3. TLos nervios 12 se extienden trans-
Versalmente a la bolsa. La construccién puede ser con cu—~
chillo, o plana, fabricada de un tubo que tiene una costu-
ra en el fondo; dos costuras en el costado, 0 segin se de~
See. La figura 2 ilustra una bolsa que, en todos los aspe%

tos, es cimilar a la de la figura 1, excepto en que el ma-
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indica por la.dimensién, es de aproximadamente 0,02 a 0,05

‘IL/2 a 1 cm. La dimensién d; que cubre una zong 16, es de—

lloj‘u nam. 'll 16086

terial en ldmina estd tendido en la otra direccién, exten—
diéndose los nervios 12 verticalmente a la bolsa.

El material nervado, en gi, se ve mejor en la fi-
gura 3. Una banda continua 11 se extruye en un aparato de
extrusién, en forme bien conocida (véase, por ejemplo, la
entes mencionada patente norteamericena 2.750.631), y se ex
pande mediante una burbuja de aire cerrada. ILa banda conti
nua 11 tiene nervios 12 formados en ella. Debido al enfriad
miento diferencial del material en los distintos espesores

de la misma, se formard un corto contranervio 13 en el otro

ra. 3. El nervio 12 tiene cresta y lados inclinados 14, que

acuerdan suavemente en la zona 15 comprendida entre los ner-

ferida, las dimensiones para el espesor de la banda continug
1l entre los nervios, es decir, el espesor nominal de la bay

da continua 1l y, particwlarmente, en las zonas 15, como se

mm y, de preferencia, de 0,035 mm, ILa dimensién d, que es
el espesor totael de los nervios 12, y 13, es de unos 0,09
mm. La dimensién c, es decir, la separacién de cresta a

cresta entre los nervios, puede variar ampliamente, por ejem
plo de aproximadamente 1/4 cm & 2 cm; se prefiere un margen

més estrecho para el extremo inferior, por ejemplo de unos

cir, la extensién lateral del engrosamiento formado por los
hervios, y que determina la pendiente de los nervios cuando
pcuerdan éuavemente con la zona 15, debe seleccionarse de mo
do que el acuerdo sea gradual, para proporcionar un nervio,

con cresta definida, con una transicién suave hasta la banda

vios 12 del material 1l en banda continua. En una forma prg

e
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continua del espesor de zona 15. Esta dimensidh 4, para un
nervio de 9,09 mm de grosor y una banda.continua de 0,035
mm de espesor, seria de unos 0,6 mme Una banda continua de
tales dimensiones tendrd la misma mesa (peso) que una banda
continua lisa con un espesor de pared medio de unos 0,04
mm., La extensién total del espesor de los nervios (dimen-
8ién b) debe ser del orden de aproximademente 1,5 a 4 veces
el espesor de pared de‘la pelicula, medido, por ejempio, en
la zona 15 (dimensién a), y las anchuras del nervio, en to-
da la regién en que estd engrosado, y suponiendo un acuerdo
suave desde una cresta con el espesor de la propia banda
continua (dimensién d) debe ser de, aproximadamente, 4 a 10
veces el espesor de los nervios (d). Estos méirgenes se daq
como dimensiones preferidas, con las que se obtienen de la
mejor manera posible las ventajas de los nervios cuando se
configurae el material en forma de bolsa. ..

La banda continua 11 se hace en una méquina de eX]
trusidén normal, por ejemplo, como la ilustrada en la paten-
te antes mencionada ¥y bien conocida en la industria. Refi-
riéndonos a las figuras 4 a 6, la méquina bien conocida es-
t4 modificada merced a la formacién del espacio de extrusidn
34 con muescas 22. Una matriz anular exterior 20 tiene ung
superficie 21 de extrusién enular, interior. Un mandril
30, con una superficie de extrusién cifcunferenéial exte-
rior 31 estd situado concéntricamente respecto a la matriz
20, El espacio de extrusién 34 estd formado entre la ma-
triz y e; mandril, Bien la matriz o blen el mandril, de
preferencia el mandril 20, tiene muescas 22 cortadas en la
superficie que define el espacio de extrusién, es decir,

en el borde 21, Estas muescas estédn separadas uniformemen-

B
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te en direccién circunferencial en torno a la matriz 20, co
mo 8e Ve parcialmente en la figura 5. Las muescas 22 tie-
nen un extremo interior 25 con cresta (figura 6) y bordes
redondeados 26, Que acuerdan suavemente.con el borde 21 que
define el espacio de extrusidn, y que acuserdan de igual ma~
nera suavemente también con la superficie interior de la ms
triz anular 20, Las muescas, por tanto, estdn configuradas
previamente para formar los lados 14 que acuerdan suavemen-—
te (figura 3) de las zonas 16 de la banda continua 1l.

La anchura del espacio de extrusién, dimensiédn e
(figura 4) puede variar ampliamente, por ejemplo, puede en
contrarse en el margen de desde O,1 a 1,5 mm. Las profundi,
dades de las muescas 22, dimensién £, son del orden de 1,2
veces la anchura del espacio 34.

En funcionamiento, la resina capaz de fluir se in

troduce en la direccién de la flecha 33 para ser extruida a

través del espacio de extrusién u orificio de matriz 34, ElL

tubo resultante se infla, incluyendo una burbuja de aire

en el material del tubo extruido cerrado por un par de rodi
llos de traccién (como es bien conocido en la técnica), es-
tirando la burbuja de aire incluida dentro del tubo la resi
na para formar una ldmina con el espesor de pared deseado,

es decir, la dimensién a, en la fig. 3. 'El espesor de pa-
red estd deterninado por la velocidad de extrusién, le pre-
8ién de la burbuje de aire, y similares, asi como por la an
chura e del espacio de extrusién. La reduccién de espesor

del material tubular extruido, es decir, de la parte de ban
da contiﬁua del mismo, dificilmente afecta al espesor adi-

cional aplicado donde estén situadas las muescas 22, ¥y la

profundidad f de las muescas es mucho menor que la relacién

i
1
i
¢
1
L
e
;
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entre las anchuras e del espacio 34 de orificio de matriz

y el espesor final a de la banda continua 1ll. Asi, dufante
el soplado, el espesor de pared (dimensién a) se hace mucho
menor que las anchuras 34 del espacio (dimensién e) ¥y que
el cambio de dimensién desde las profundidades de las mues-
cas (dimensién f) al espesor total de los nervios 12 (dimen
sién b). Cuando el tubo es retirado de la matriz de extru-
sién, usualunente hacia arriba, el polietileno todavia blan-
do, en expansién, se enfria; en las zonas en que el mate-
rial estéd engrosado, sin embargo, debido al material adicios
nal que es aplicado a través de las muescas 22, el enfria—
miento se retrasard algo y se formardn los contranervios 13
La zona 15 de la benda continua se enfria en primer lugar,
¥ luego el enfriamjento progresard de manera uniforme a tra
vés de la zona 16, hasta que se enfrien también los nervios
12, produciéndose una suave trensicién del endurecimiento
entre los nervios 12 y la zona 15. La configuracién de la
zona de transicién 26 de las muescas, asi como la condicién
operativa del espesor de pelicula soplada debe ajustarse de
modo que la dimensién d (fig. 3) se encuentre en el margen
de aproximadamente 0,5 a 1,5 mm,., encontréhdose un valor
preferido hacia el extremo inferior del margen.

La proporcién de soplado puede ajustarse a un va-
lor algo més elevado‘que el utilizado para pelicula no ner-
vada, dando como resultado una tenacidad mejorada de'la pe-
licula, es decir, una resistencia al desgarro tanto en direﬁ
cién pardalela a la direccién de extrusién (denominade tam-
bién "direccién de la méquiné") como transversalmente a la
nisma ("direccién transversalﬁ), Si la relacién de soplado

para una pelicula no nervada se seleccionase para que se en
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contrase entre aproximadamente 2,2:1 a 2,4:1, entonces una
relacidén de soplado adecuada para una pelicula nervada se-
ria del orden de aproximadamente 2,5:1 a 3:1: Aumentando en
cierto modo la relacién de soplado, se reduce sbélo ligera-—
mente la resistencia a la perforacién, pero se incremente
la tenacidad media de la peliculae, y la resistencia a la
Progresién de tales perforaciones o pequefias grietas que
puedan producirse.

El meterial de que estén fabricadas las bolsas eg
t4 referido en general con la norma B 1248—68 ASTM, "Norma
para el moldeoc de pldstico de polietileno y material de ex-
trusién”. Con.reSpecto a la densidad, él material de tipo
1 es adecuado; con respecto al Indice de fusién, son adecua
dos los materiales de categorias3, 4 y 5.

Las pfofundidades de la muesca (dimensién f£) ve-
rian con el tamafio del espacio del orificio, dimensién e.
Para un nervio que es abroximadamente tres veces tan grueso
como el espesor de pared medio (dimensién a), un orificio
de matriz tipico tendria 0,6 mm., La anchura de la muesca
22, -circunferencialmente, puede ser entonces de unos 0,75
mm, y su profundidad, dimensién £, puede ser también de
unos 0,75 mm. 51 el tamafio del orificio se incrementa has-
ta, por ejemplo, 0,9 mm, entonces son adecuadas una anchu-
ra y una profundidad de la muesca de aproximadamente 1l mm,
Parece ser que la relacidén entre la anchura del espacio 34
y el -tamafio de la muesca varia aproiimadamente en forma li-
neal con el cambio de anchura del espacio. La relacién es
de aproximadanente 5:6. La reiacién de soplado, como se in
dica en la memoria, puede definirse como la relacién entre

la circunferencia de la burbuja del tubo de éoplado y la




10

25

30

[4

Hoja nam. 16 16086

circunferencia de la matriz. Para ulterior discusién del
procedimiento y de la tecnologia implicada en él, puede ha-
cerse referencia a la "Tecnologia de Extrusién de Pldsti—
cos", de A. L. Griff, de Reinhold Pub. Co. de 1962, parti=-
cularmente al capitulo 5, "Extrusién de peliculas",

Las figs. 7, 8 y 9 son ilustrativas de estructu-
ras de bolsa especificas que pueden fabricarse a partir de
la estructura de pelicula nefvada del presente invento. En
la fig. 7, se muestra un rollo continuo de bolsas fabrica-
das a partir de material termopldstico, que tienen la estmu
tura nervada antes descrita. Cada estructura de bolsa indji
vidual estd formada con un drea de obturacién transversal
45 que tiene perforaciones 46, formadas en él érea de obtu-
raciédn por calor 45, por lo que pueden retirarse bolsaé in-|
dividuales del rollo rasgado a lo largo del drea de obtura-
cién 45, que ha sido debilidata por las perforaciones 46,
Las estructuras de bolsa individuales, como se muestran en
las figs. 7 y 8, comprenden una pared delantera 47 ¥y una pg|
red trasera 48, Como se ilustra en las figs., 7 y 8, la pa-
red delantera 47 se extiende hacia arriba y més alld del
borde superior de la pared trasera 48, por lo que se forma
un labio 43. Aunque el labio 43 puede ser desesable en algy
nas aplicaciones de envasado, como se describe en lo que si
gue, debe observarse gque una estructura de bolsa en la que
no esté presente el labio 43, es decir, en la que los bor-
des superiores de la pared trasera 48 y la pared delantera
47 coincidan, se encuentra también dentro del alcance del
presente invento.

Los nervios que se extienden transversalmente a

la estructura de bolsa individual representada en la fig,
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8, estdn separados en una realizacién especifica en 0,46
cms, entre centros, y tienen una altura total o espesor de
aproximadamente 0,088 mm., E1 espesor de la pelicula entre
nervios adyacentes es de, aproximadsmente 0,015 mm,

Como se muestra en las figs. 7y 8, una estructu-
ra de bolsa especifica, que puede estar fqrmada‘a partir
del material nervado del presente invento, ée caracteriza
por tener un cierre por calor que define los bordes de la
bolsa, comprendiendo el fondo de la bolsa una linea de ple
gado. Cuando se desea sSeparar una bolsa individual a par-
tir de un rollo de bolsas 41, la bolsa se separa ficilmente
por rasgado a lo largo del 4rea de obturacidn 45, provocan-
do la rotura de la parte central del drea de obturacién 45
en virtud de las perforaciones 46 dentro del drea de la 114
nea de obturacién.

En la fig. 9 se muestra un rollo de bolsas, sien-
do similares las bolsas individuales a las representadas en
la fig. 8., Las bolsas individuales del rollo estdn separa-
das por dos uniones por calor transversales 50, espaciadas,
y ‘tienen una linea de debilitamiento 51, es decir, perfora-
clones, que se extiende transversalmente a la banda conti-
nuae, entre las obturaciones transversales. En este caso,
las bolsss individuales se separan del rollo de bolsas ras-
gando a través de la linea perforada para obtener una uni-
ca bolsa., Se deja un faldén de material entre la linea pen
forada y el cierre por calor transversal cuando las bolsas
individuales son enrolladas para formar el rollo de bolsas.

Cuando se desea cerrar las estructuras de bolsa
individuales del presente invento, se pliega el labio 43,

que es la prolongacidén continua de la pared frontal 47, ha
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cia abajo, dentro de la gbertura entre la aleta de enclavas

miento 44, Subsiguientemente, se invierte la aleta de en-
clavamiento 44 por insercién de los dedos Indice de ambas
mencs hacia arriba, bajo la alets, en las esquinas superio-
res de la cavidad invertida. A continuacién, disponiendo
los pulgares cohtra las esquinas superiores al exterior de
la aleta, contra las puntas de los dedos corazén y con una
presidén de las mufiecas, se dobla rdpidamente la aleta so-
bre la parte superior del cuerpo del recipiente, formando

por tanto un cierre.

Cuando se desea abrir la boca del recipiente, pug

de moverse fdcilmente la aleta de enclavamiento 44 hacia
atréds con un movimiento rdpido a su posicién abierta nor-
mal, contra la pared trasera del cuerpo del recipiente. Se
observard en este momento que la patente norteamericana

Ne 2,709.467 describe una disposicién de bloqueo similar.

Pueden realizarse diversos cambios y modificacio-
nes dentro del concepto inventivo y, aungue los limites ind
dicados en esta memoria son criticos, se dan como guia ge-
nergl para valores preferidos cuando se fabrican bolsas de-
sechables, por ejemplo, como forros para cubos de basure,
bolsas para hierba, bolsas para emparedados, y similares.

Un polietileno de baja densidad de la calidad de
revestimiento, utilizado cominmente, para uso en el presen
te invento, se describe en la norma ASTM D-1248-68.

Aunque el presente invento se ha descrito con reg
pecto a realizaciones preferidas, debe entenderse que pue-
den realizarse en él modificaciones y variaciones sin apar-
tarce del espiritu ni del alcance del mismo, como comprendg

rén fédcilmente los expertos en la técnica. Tales variacioo




10

3.

30

”qfu nGam. 19 16086 .

nes y modificaciones se consideran dentro del marco y del
alcance de las reivindicaciones anejas.

La presente solicitud, que corresponde a las pre-
sentadas en los Estados Unidos de América, el 26 de Julio
de 1973, bajo el N2 383,027 y el 15 de Octubre de 1973, ba-
jo el Ne 406.423, se acoge & los beneficios del articulo 51

del vigente Estatuto sobre Propiedad Indugtrial.

REIVINDTCACIONES

Los puntos que como caracteristica de novedad se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Modelo
de Utilidad en Espafla, por VEINTE aflos, son los que se recy
gen en las reivindicaciones siguientes:

18,- Una pélicula de pléstico flexible, en espe-—
cial pare la fabricacidédn de bolsas, de pared delgada, refon
zade, que comprende una pelicula de material pldstico con
nervios con cresta, espaciados, enterizos con la pelicula,
acordando cada nervio suavemente desde una cresta sobresa-—
liente con las paredes existentes entre dos nervios.

22,- Una pelicula de acuerdo con la reivindica~-
cidén 12, en la que el espesor de pared estd comprendido en-
tre 0,01 y 0,05 mn,

38.~- Una pelicula de acuerdo con las reivindica-
ciones 12 o 22, en la que la separaclén entre nervios es dg
0,125 a 2 cm.

48,~ Una pelicula de acuerdo con la reivindica=-
cidn 3@,.en la que la separacién enire nervios es de 0,5 a
1,0 cm.

52 ,~ Una pelicula de acuerdo con una cualquiera

de las reivindicaciones 18 a 42, en la qQue el espesor total]
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de los nervios estd comprendido entré 1,5 y 10 veces el es
pesor de pared de lg pelicula.

62 ,~ Una pelicula de acuerdo con la reivindica-
cién 58, en la que ol espesor total de 1los nervios es de
aproximadamente 0,1 mm,

78 ,- ﬁna pelicula de acuerdo con una cualquiera
de las reivindicaciones 12 g 62, en la que los nervios se
extienden desde ambos lados de la pared de la pelicula.

82.~ Una pelicula de acuerdo con la reivindica-
cibén 72, en la que los nervios que se extienden desde un
lado de la pelicula lo hacen a una distancia mayor que los
nervios que se extienden desde el otro lado de la peliculaﬂ

9¢,- Una pelicula de acuerdo con la reivindica-~
cién 88, en la que la magnitud en que sobresalen los ner-
vios por un lado es, aproximadamente, los 3/4 del saliente
total.

102 ,~ Una pelicula de acuerdo con una cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 9%, en la que los nervios tig
nen una direccién vectorial en la direccién de orientacién
de la estructura interna del material de pelicula.

1l2.- Una pelicula de acuerdo con une cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 102, en la que el material
pldstico es polietileno.

122 ,- Una pelicula de plédstico flexible, en espe
clal para la fabricacién de bolsas.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompailan y pa-

ra los fines que se han especificado.
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Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas

14,501.967 %
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