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ANTECEDENTES DEL INVENTO

E1l presente invento se refiere a una bolsa
para transporte, acolchada, mejorada y a un método sin-
gular para fabricar continuamente tal bolsa. Se usan
bolsas para transportar acolchadas o almohadilladas pa-
ra enviar por correo o transportar articulos tales como
libros, productos de pléstico y otros elementos que pu-
dieran resultar dafiados o perjudicados si no fuesen ma-
nipulados cuidadosaménte y con seguridad.

Se han desarrollado y estdn hoy en dia en uso
actual numerosos tipos de bolsas para transporte, acol-
chadas o almohadilladas, Una de tales bolsas, conocida
como la bolsa de "burbujaé de aire ocluidas", tiene una
capa de material de papel relativamehte rigido en el ex
terior y dos capas'devun material de hoja de pléstico
delgada dentro. Las dos éapas de material de pléstico
tienen una pluralided de burbujas de aire uniformemente
espaciadas fabricadas y ocluidas entre ellas, La bolsa
de burbujas de airé es relativamente econémicay de pocb
peso, pero tiene numerosas desventajas; las cualesvsupg
ra el presente invento. P6r ejemplo, durante la manipu-
lacidén es relativamente fdcil perforar las burbujas de
airevocluidas en las capas de pldstico de la bolsa, de-
jando e8{ a los objetos que haya en la bolsa con escasa

o ninguna proteccidn., Ademda, las burbujas de aire @e

—2—
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.rompen & lo largo de los bordes por los que se pliegan

las capas de pléstico interiores para formar las esqui
nas de la bolsa y por donde se suelda la bolsa a lo
largo de sus bordes, ofreclendo asi tamblén escasa 0
nlnguna proteccidn contra danos.

Ademds, la delgada pelicula de pléstico que
hay entre las burbiijas de aire ocluidas proporc1ona es
casa protecclén para los. obaetos que haya en la bolsa
de burbujas de aire atrapadas. Por ejemplo, 8i und es-
gquina aguda de algin objeto_extrano fuese situada con-
tra la bolsa o chocase contra ésta en los espécios que
hey entre las burbujas de aire, el 6bjeto agudo ineidi
ria directamente sobre los objetdé que hubiere dentro
de la bolsa.

Ademés, la capa de burbuaas de aire ocluidas-

es delgada y flexible ¥y can obJeto de que la propia
bolsa sea relativamento rigida y eufieiontemento reeis
tente para poder ser manipulada de una forma normal,
el papel que hay en el exteriqr,de 1a_bolsa ha de ser
relativamente‘grueso, fal.éomo del orden de 27,2 kg
por resma, Ademds, la bolsa de burbujas de aire oclui-
das es relativamente fécil de roﬁpér,.Una vez'que se
forma una rotura én la superficiévexterior, la rotura
pueéde extenderse fécilmenfé a través de ia bolsa, con-

duciendo as{ & posibles dafios o dastruociéh de los obw~
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jetos que haya dentro de ella,

Otra bolsa para transporte que esté en uso
hoy dia tiene como material de acolchado desecho de pa
pel, material de papel finamente dividido,.desecho_de
algoddén, desecho de telas, o-similares.'SQ usan los dg
gechos como relleno y se_cblocaﬁ entre dos hojas de pa
pel. Luego se pliega el papel y sé stieldan los bordes
formarido una bolsa, Esta bolsa tiene también numerosas
desventajas, las cuales supera ¢l presente inwvento. Por
ejemplo, el rellenc es relativamente desigual y la bol
sa final tiene una superficie exterior dspera o arruga
da en muchas ocasiones. Ademds; a fin de evitar que la
oapa exterior de la bolea sea perforada y que se asc;;
pe el relleno, se hace la bolsa de un papel relativa-
mente grueso, del orden de 27,2fkg por resma, El pro-
pio relleno es mantenido de modo suelto entre las ca-
pas de pépel ¥y, una vez perforada}la bolse, puede eacs
par y dar lugar a un desorden poco égradable g la vis=
ta. Algunos rellenos de desechos son de una textura
muy fina y, si se perfora accidentalmente la bolsa y
cae el relleno sobre superficies alfombradas o simila-
res, es de diffcil 1impiéza. |

Ademés, al igual que la bolsa de burbujas de
aire ocluidas la bolsa del tipo de relleno es relativa

mente fdcil de romper y, por consiguiente, expone en
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muchos casbs su éZntenido a daﬁos o perjuicios. Ademds,
cuando se comprime la boléa del.fipo de relleno por los
bqrdes, a fin de soldar 1o$ bordes para formar la bol-
sa terminada, se compriﬁe la capa déjacolchadq hasta
tal punto que la misma actda simplemehte como una ter-
cera capa de papel, proporéionahdo con ello tan solo
una proteccidn limitada en las esquinas y en los bor=-
des. o | '

En otra bolsa se utiiigan una o més capas de
yepel ondﬁlado conio ¢apa de acolchado. Las dapas de pa
pel ondulado se colocan entre dos capas de papel rela-
tivementé grueso ¥ 8e cortan las bolsas y>se conforman
a partir del estratificado. Esta bolsa, sin embargo
tiene muchas de las mismas desventajéé_que tienen la
bolsa de burbujas:de aire ocluidss y la bolsa del tipo
de rellsnio. Por &jémplo, la bolsa del tips de papel on
duledo es msusdeptible de é?périmentar defios & lo largo
de sus bordes y de perforacidn en sus superficies, |

Se ha introducido una bolsa que tiene un fo-
rro de pléstico esponjado, ﬁen>éin éxito significaxiVO;»
Pare fabricar esta bolsa de pléstico, se corta una pie

ze elemental de envuelta de papel de un rollo y se cor

ta de un material pléstico una pieza de plédstico espon

jaﬂo.'Luego se sitden las dos capas, una encima de la

otfa, ¥y se fijan jJuntas de alguna manerse, tal domo.por
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encolado. Luego se ;liega la pieza elemental de bolsa
para formar la bolsa terminada. Tales bolsas no se pres
tan de por si a una produccidn continua de gran volu-
men y, por consiguiente, no son comercialmente competi

5 tivas con la bolsa de burbujes de aire ocluidas ni con
la bolsa del tipo de relleno, Ademds, las dificultades
inherentes a su disefio dan por resultado un aspecto no
uniforme. Frecuentemeénte el material de pldstico sobre
sale mds all del borde de la bolsa, dando lugar a un

10 aspecto pooo agradable a la vista, Lo que es mds impor
tante, tales bolsas carecen de proteccidn a lo largo
de eu borde inferior. Por consiguiente, el contenido
de tales bolsas es susceptible de resultar dafiado por
elementos que choquen con el fondo de la boisa. Ademds,

15 si los objetos que hay dentro de la bolsg tienen esqui

- nes agudes, los propios objetos pueden ficilmente per-
forar la bolsa por el fondo, lo que conducirfa a su PO
sible pérdida ¢ a dafios a los mismos. |

RESUMEN DEL INVENTO

20 Une bolsa para trahsporte acolchada mejorada,

v " - la ecual supera los problemas antesvmencionados asocla=-

dos con las bolsas acolchaéas anteriormente conocidas,

gse fabrica a partir de un estratifiéaao de una capa
continua dé material de hoja de pléstico esponjado fir

25 memente sujeta, tal como mediante un adhesivo, & una
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capa continua de un papel'relativamente delgado o de
6fro material que tenga cafacteriéticas gimilares, El
papel o el material similar forma la'éuperficie exte-
rior de la bolsa acabada.

5 o En una realizacién del invento, se pliega el
estratificado de modo que se forma una parte de solapa
acolchada en un éxtremo_y luego se suelda por calor el
estratificado plegado en sitios predeterminados a lo
largo del estratificado, para definir los bordes extew

10 riores de la bolsa. A continuacién se cortan las pie-
zés elementales de bolsa del estratificado cohtinuo.)
Como alternativa, se forman las piezas elementales de
bolsa de dos eétratificadoa separadOSZQue se sueldan
por calor juntos eﬁ lugares preseleccionados, para de-
15 . finir los bbrdes exteriores de la bolsa, Luegd se cor—
R ten los estratificados para formar les bolsas indivi-
duales, Con tal pr6¢éso'nojse'nécesita plegado algunqi
del estratificado. Después de cortadas las piezas ele- -
mentales de bolsa, se puede llevar a cabo soldadura
20 por calor adicional para formar el fondo de lé bolsa
ST terminade.

Se deja abierto un extremo de la bolsa para

CS la introduccidén de los objetos que hayan de ser trans-
S por%édos o enviados y,'preferiblemente, se habilita la
és - solapa plegable para oerrar'el eitremq abiertb de la
25.,1.75 =7
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~ bolsa después de colocado en su interior el contenido.

Se puede prever una tira de adhesivo sensible a la pre

8ién en la boléa,'de médo qué“lafﬁérté'debsolapa sea
’ sujetada réplda y facilmente a la bolsa.'
5 ' ' BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
Se describird el 1nvento de un modo més com-
pleto con referencia a los dlbuaos que. 51guen,‘en los
cuales: | - o
La Fig. 1 iiustraiﬁn.método aé:fabricaci6n
10 de la bolsa para transporteij" '
La Flg. 2 11ustra una bolsa formada por el
procedimiento de la Fig. 1; o }‘ '
Las Figs. 3A ¥y 3B ilustran otras reallzaclo;
nes de la bolsa para transporteow
15 _ La Fig. 4 és un corte transversal de la pie= "-
- za elemental de bolsa usada para formar las bOlSaS ima
trades en la Fig. 3§ ‘ _ o
EO ' La Fig. 5 ilustra todavia;otré realizécién'
e de la bolsa para transporte; t »" | . o
20 | Le Fig, 6 ilustra otro método de fabricacién
de la bolaa para transporteo' | |
Le Fig. 7 ilustra una bolsa formada por el
procedimiento de la Fig. 6,

La Fig. 8 ilustra una V1sta en corte trans-

25 versal, a escala ampliada, de una parte del borﬁe de
25.1.75 ~8-
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la bolsa; _
la Fig. 9 ilustra la bolsa representada en
la Fig. 8, con la parte de bordeféoldada Plegada sobre
si{ en la bolsa; : | |
5 . la Fig, 10 ilustra.un aparato para soldar
los bordes de la bolsaj;
La Fig. 11 ilustra otro aparato para soldar
los bordes de la Lislsa; y ’
La Fig. 12 ilustra una bolsa para transporte
10 con nervios de refuerzo en el extremo abierto.
DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS
La Fig. 1 ilustra el método preferido de fa-
bricacidén de la bolsa para transporte acolchadé: Una
hoja de material pldstico esponjado 20‘y una hoja dem
15 terial 21 similar a papel relativamente delgado mon
. alimentades conbinuamente desde rollos (20' y 21', res
pectivamenfe) hacia un aparéto,.y_dentro del mismo, '
qué efectia diversas funciones en los materiales para
A formar las bolsas para transporte. Las dos capas de ma
20 terial 20 ¥y 21 son alimentadas por series de rodillos
B 22 ( de los cuales solamente se ha representado uno )
hacia un ﬁar de rodillos 23 y 24, los cuales estrgtifi
can juntas las dos capas.
' " Antes de pasar a través de los rodillés 23 y

25 24, se aplica entre las dos capes una cola o un adhesi

25.1.75 | ~ga
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vo 25, Un aparato 26 del tibo de rociador usual estd
situado entre las dos capas de material 20 y 21 y se
utiliza pare rociar el adhesivo 25 sobre una o les dos
capas. Asi, cuando las dos capas 20 y 21 pasan a tra-
vés de los rodillos 23 y 24, el adhesi?oifija permanen
temente y estratifica juntas las dos capas. Alternati-
vamente, se puedeh aplicar una o mds cintas de adhesi-
vo a 1o largo de los bordes de las dos capas para unir
las, | | o | |

AL pasar el material estratificado (indicado
por el nimero 30 en la Fig; 1) é:través de loé rodilles
23 y 24, es plegadb‘por una guia plegadora usﬁal,'o
aparato similar (no rgpresentado). El plegado tiene Lg
gar aproximadamente en el punto A en la Fig;'1, vy la
flecha indica la manera eén que se ﬁiiega el estratifi-
cado 30, El estratifiéado puéde'éef'plegado por la mi-
tad para formar la bolsa de la Fig, 2y 0 bienipuede
ser plegado & un lddo dé le 1linea central, a fin de
proporcionar una bolsa cohvuna sdlaﬁa:como la ilustra-
da en la Fig. 3B, A continuacién se proporciona una
descripeidén mds detallada de la creacién y de la fun-
cién de la solapa. A

Al avanzar el estratificado plegado a través
del aparato ilustrado en la Pig. 1 de una menera conti

nua, se usan une gerie de medios de aoidadura por oca=
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1or (que se describen en lo que 51gue) para soldar jun
tas las capas del estratificado en lugares espaciados
predeterminados. lLas dreas de soldadura por calor se
han indicado por los ntmeros 3 en lazFig. 1. Un corta
dor o recortador usual (no repreSénfédo) corta enton-
ces el estratificado plegado & lo largo de las 4reas

soldadas 31 en bolsas individuales 32-.Como se compren

dera, se alimenta el estratlflcado a través de las Y-

taciones de soldadura y recorte en forma continua, aun
que por incrementos, siendo cada incremento de movie
miento igual a la anchura dé wid o més bolsas acabadas,
dependiéndo del ndmero de estacionés de soldsdura ¥ de
recorte que se hayan previsto,

Cuando se pliega'éi edtratificado para pro=-
porcionar una solapa, se puede apllcar un adhe31vo 27
fundido caliente a 1a superficie del estratificado an—

tes de mer cortado en bolsas ind;viduales. El adhesivo‘

27 puedé‘ser aplicado por cualesquiera medios usuales,

tal como por medios aplicadores 28‘ilustrados,eh la
Fig. 1. Se aplica el adhesivo Sobfe la superficie, exX—
terior del esfratificadq, eercé del borde superior
de las piezas elementales de bblsé, de modo que la
parte 35 de solapa puede ser plegada soﬁre sl y su-~
jetada al adhesivo para cerrar la bolsa Epara:trans_

porte. Para proteger el adhesive 27 hasta que‘éea nece

<“11=




10

15

20 -

25

25,1,75

: U
[

sario cerrar las bolsas, se aplica al adhesivo un res-

paldo 29 protector sﬁsceptible de ser desprendido, Co-

mo se ha ilustrado en la’Fig.i1;'se-ﬁan previsto me-

dios de entrega 34 de cualquier tipo usual para apli-

car el respaldo 29 al adhesivo 27. Se comprenderé que

el adhesivo 27 y el respaldo 29 pueden ser aplicados a

la capa 21 de material simiiar a papel en cualguier fa
se conveniente del procedlmiento de fabricacién descrl
to con referencia a la Fig. 1, |

En le Fig. 2 se ha representado una bolsa in
dividual 32 sin solapa, Le boléa tiene la capa de mate

‘_fiai 21 similér a papel en el ékteriof ¥ la capa de ma

terial 20 de pléstico esponjado en el interior, El ex-
tremo o fondo cerrado de la bolsa 33 se forma medlante
la operacidn de plegado descrita con referencla a la

Pig, 1. 86 han previsto soldaduras por calor 31 sobre

aiibos lados de la bolsa'32. Cﬁahd6vso formen lés sdldg
duras por calor 31 en el procedimiento iniciai'de fore
macién de las piezas elementales para bolsa, las solda
duras por caler deben ser de anchura aproximadamente |
doble de la dosesda en la bolas final 32, De esta meng

ra, cusndo se cortan o se separan una de otra las bol-

‘sas individuales 32 quedardn en cada una de las bolsas

terﬁinadaé un drea suficiente de soldadura por calor .
31,

-t2w
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La bolsa 32 ilustrada en la Fig, 2 puede em-
plearse para transportar y enviar de modo seguro mu-
chos objetos de diversos materialés y formas, Después |
de colocado un objeto dentro de la bolsa, se suelda

5 por calor el extremo abierto de la bolsa 32,0 se grapa
.0 Be encola para formar uﬁa boisa cerrada para trans-

porte.

La Fig., 34 ilustra una segunda realizacién
de la bolsa para trensporte. La bolsa 32' es similar a
10 " 1a bolsa representads en la Fig, 2 excepto en que se
ha previsto una solapa‘plegéblé 35 para cerrar la bol-
sa, El procedimiento para producir la bolsa 32' es esen
cialmente el mismo_que‘el descfitb'con referencia a la
Fig. 1, excepto eﬁjQue‘se:proporciona’ia capa 21 simi-
15 lar a papel ligeramente mds ancha qﬁe la capa 20 de
. pldstico esponjado a lo Iargé dé un borde., En la Fig.
4 se ha representads en lfneas de trazo 1leno una sec—
cidn transversal del éétratificado usado para producir
la bolsa 32°, - o |
20 . El material 21 siﬁilar a papel es m4s ancho
que el material 20 de esponja de pldstico, en wna oen-
tidad iguael a la longitud requerida de la solapa 35.

Asi, cuando se pliega el_esfratificado como se ha indi -

- osdo mediente las flechas de la Fig, 4, se sueldan los
25 ‘bordes y se oorta la bolsa de la cadena continua de
25.1.75 -13-
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piezas elementales para bolsas, se forma una bolsa 32'

‘tal como la repreéehtadé en la_Fig.'BA. Después de co-
- locados dentro de iaﬁbbléa 32! los objetos a ser trang A
portados, el usuario simpiemente{pliega sobre si la so
5 lapa 35 y la ciefra.»Se‘éfectdé el‘éierré quitando pa-
~ra ello el respaldo 29 del adhesivo'27 antes de ser
plegada la solapa 35 sobre si, sobre la superficie ex-
terior de la bolsa, De esta manera se clerra el extre~
mo abierto de la.bolsa 32' y se forma wi recipiente pa'
10 - ra transporte enterizo, independiente y acolchado.,
Cuando no:Se pdne_adhesiv§_27 sobre la bolsa
én el procedimienfo de_fébricacién,_éé puede:efect#ar‘
-un‘cierre colocando paraiélio ﬁn adﬁesifo fundido ol
liente o de actiVacién cdn.agua a 16 largo de la par=
'_15 te de solapa 35 de las piezas elementales para bolsas.'
- Se puede aplicar el adhesivo sobre la parte de solapa
35 por cualeSquiera medios aplicadorea usuales (_no,:g:
presentados ) y en cualquier fase conveniente del pro-

R cedimiento de fabricacién de la boléa. :

20 : En la Fig. 3B se ha representado una bolsa
32" con una solapa 35' acolohada, Esta bolsa estd he-‘}
cha tembién a partir del procedlmiento ilustrado en la
Fig. 1, pero el material pléstico 20 y el material 21

similar a papel son de la misma anchura, La solapa 35

‘ 25 se ores, como se ha representado en lineas de tragzos

25.1.75 | | e
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en la Fig, 4, despiazaﬁdo el pliegue en el estratifica
do desde su centro. Esto crea uha capa de esponja en-
el interior de la parte de solapa 35' y garantiza que
una capa de material de eSponJa-rodea y protege por

5 completo a los objetos situados dentro‘de la bolsa 32",
La tira de adhesivo 27 prevista en la bolsa pefmite
- que la bolsa sea cérrada con seguridad de una manera
relativaméente fdcil y répida; | »
En la Fig, 5 se ha'represenfado otra realiza
10 cidn de la bolsa formade por el procedimiento ilustra-

‘do en la Fig, 1. En esta bolsa 32" hay formadas dos

‘partes 35" de Solapé plegablé; Cada una de las partes

de solapa 35" tiene, de preferencia, un adhesivo fune

dido caliente o de activacién por agua aplicado sobre
15, la misma durante el ﬁrocedimientg de formacidn de la
. bolsa y, por consiguiente, las dos solapaé son suscepQ
tibles de ser cerradas fdoilmenté juntas pdr el usua-~
rio para formar una bolsa cerrada, |

La realizacién 32''' de bolsa estd formada
26 : de una manera similar a como estdn formadas las bolsas
T 32, 32' y 32", excepto en,Qﬁe 1la capa>20vde maferial
pldstico esponjado es mds estrecha que la de material
;Elf; 21 similar a ﬁapel a lo largo de ambos lados del mate-

riai 21. Por consiguiente, se proporcionan dos partes

25 de solapa cuando se pliega el estratificado 30,

25.1.75 -15-
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El material usado para la capa 20 puede ser
cualquier material pléstico esponjado, pero preferible
mente es de esponja de polietileno, éon la cual se han
obtenido buenos resultados, La capa de plastico esponja
do es del orden de 2,38 a 3,17 mm de grueso. El mate-
rial pldstico tiene innumerables burbﬁjas de aire oclui
das diminutas dentro de su estructura, proporéionando
as{ un efecto de acolchado. ia propia cape de pldstico
es relativamente rigida y propordionalla’rigidez Yy la
integridad de bolsa necesafias para poder manipuiar ¥
trensportar la bolséa terminada con poco riesgo de da=
Hos, ., ', | “' | .

El meterial esponjédo pléstico préporciona
un mejor efecto dé_acoichado que‘elAque proporcionan
las bolsas de tipo de wburbujas de aire ocluidas", del
tipo de relleno y del tipo,dnduiédo. El material plds-
tico prdpﬁrciona ademds aisiamiéﬁxb me jorado contra
1os cambios de temperatufa a 16s cuales pudiera ser 89
metida la bolsa dufante su trénsporfe“y es resistente
al desgarramiento y eaenciaiménte.a prueba de humedad,

El material 21 siﬁilar a'papel es, ﬁreferi-
blemente, papel xraft y puede ser relativamente delga=
do, Debido & la rigidez del material 20 de esponja de
pléético, la capa 21 similar a papel puede seyr mucho
més delgada que el material de papel usado en las Bol-

~16-=
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sas del tipo de bﬁrbujas de aire ocluidas, del tipo de
relleno y del tipd onduledo, descritas en lo que:ante-
cede, Por ejemplo, en el presente invento se puede.usar
papel de un orden de 13,6 kg por resma. El invento pro
porciona as{ una bolsa en la cual se utilizan menos
productos de papel y que es de fabricacidn menos cdstg
sa. |

El preéente.invenfo,brépOrCidna una protec—-
cién resistente, segura y acolchada para objetos que
deban ser transportados ¢ enviados por correo. La bol-
sa mejorada es atrayente y puede ser impresa @on el
nombre del fabricante, de une manera fécil. El uso de
la capa interior de pléstico eSponjédo proporciona una
bolsa acolchada de poco peso que es flexible, resisten
te al desgarrahiehto y de un grgéso uniforme en toda |
ella.

En la Fig. 6 se ilustra otro método de fabri
cacidén de la bolsa mejorada pera trahsporte vy envios
por correo, En este procedimiento hay previstas dos ca
pas continuas de material pldstico 40 y 41 y dos capas
¢ontinues de matérigl similar a papel 42 y 43, Cada
una de las cuatro capas pﬁede comprender aproximadamég
te la longitud de una bolsa terminada 50, ya que no se
reéuiere la opeéeracidén de plegado, No_obstante, si se

ha de prever una solapa ecolohada 35' como se ha iluse

-7
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trado en la Fig. 7, las dos capas superiores 40 y 42
tendrén aproximadamente la longitud de una bolsa ter-
minada y las dos capas inferiores 41 y 43 serdn mds
largas, para poder producir la solapa,

| Las capas de pléstico y de material de pa=-
pel estén asociadas por pares y cada par de capas tie
ne un adhesivo 44 aplicado entre las capas separadas,
para formay dos estratificados 45. E1 adhesivo 44 es
aplicado por un aparato 46 del tipo de rociador, simi

lar al aparato 26 ilustrado y descrito con respecto a

~ la Fig. 1. Hay previstos un par de rodillos 47 y 48

para unir y estrétificar lbs pares de materiales jun-
tos. En la construccién ilustrada enila Fig. 6, la ca
ra 40 de pléético esponjado es estratificada con lé
capa 42 similar afpapel ¥ la capa 41 de pldstico es-
ponjado es estratificada con la capa 43 similar a pa-
pel, A méd;da:due los estratificados 45 avanzen a tra
vés del aparato, son sometidos & operaciones de sol-
dadura por calor y de corte (similares_a las descri-
tas con referencia a la Fig. 1) para formar bolsas in
dividuales 50, Si se desea se puede aplicar ﬁna tira
de adhéaivo 27 fundido callente y un respaldo 29 des-
prendible (Fig. 7). El adhesivo y el respaldo se apli

can de una manera similar a la representada en la
Fig. 1.

~18=
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En la Pig. 7 se'ha representado una bdlsa 50
producida por el procedimiento ilustrado en la Fig. 6,
A diferencia del'procedimiento'ilusfrado en la Fig, 1,
en el cual se forma el extremo inferlor de la bolsa
5 por la operaclén de plegado, los bordes inferiores de
la bolsa 50 deben ser soldados por calor o unidos de
otro modo entre si, El borde ;nferigr 52 puede ser sl
dado por calor de ia mismafmahera-qué son soldados por
calor los bordes lateraleé 51, Ei procedimiento para
10 soldar el fondo de la bolsa 52 puede 1llevarse a cabo

en cualquier momento conveniente durante la formacidn

de las bolsas terminadas. Por ejempio, el fondo 52
puede ser soldado por calor anqu de la formﬁcién o
soldadure de los bordes 51 (posicién A en la Fig. 6),
15 antes del corte de las piezas élementalés ﬁara obten-
- cién de bolsas 1ndividuales (p081016n B), o b1en des-
- pués de cortadas 1as piezas elementales para la obten
S cién de bolsas individuales 50. El extremo abierto de
la bolsa 50 puede ser cerrado dé"la misma manera qie
20 1os de las bolsas representadss en las. Pigs. 3A y 3B
. (desoritas en 1o que antecede), o
Aungue es posible, ¥ en algunos déﬁos es
E~{;; preferible, dejar los bordes de las'bolsas de las Figs.

D 2; 34, 3B, 5y 7 como se ha ilustrado, es declr, con
25 los bordes soldados extﬁndiéndoao aproximadamente -T: PN
2501 075 "1 9-
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ralelos a las superficies exteriores de la bolsa, en
ciertos casos es deseablé plegar los bordes soldados
sobre si{ mismos, formando una bolsa ligeramente menor
con bordes redondeados. En las Figs, 8 y 9‘se han re-
presentado secciones transversales de ios bordes>de~
dos bolsas terminadas 60 y 60'., Una bolsa 60 tiene sus
bordes soldados 61 desplegados (Fig, 8).y la otra bol-
gsa 60' tiene sus bordes 61 ﬁlegados sobre si{ mismos
(PFig. 9). El tamafio interior de la bolsa no es afecta-
do por el proceso de plegado de los bordes; el plegado
del borde afecta Unicamente a la anchura exterior (y
posiblemente a 14 longitud) de la bolsa. Para plegar
la parte 61' de borde ac;dado puede usarse oualquier
aparato de plegar usual, Se splica un material fundido
caliente o un édhesivo'a lo largo de una o dehlas dos
superficies en lus cuales se haya de plegar el borde
61' y meéiﬂntd la coubinacién de caler y presidn se
puede fijar la solapa 61' & la superficie de la bolsa
60",

Ambas realizaéiones, la de borde piegado y
la de borde desplegado, ilustradas en las Figs., 8 y 9,
ofrecen las ventajas bédsicas del invento. Ambas propor
cionan proteccidn adicional en los bordes de la bolsa
contra dafios al contenido de la bolsa, Ademds, la bol-
T piegada 61' es de tamafio ligeramente menor y,por

consiguiente, se necesita para su utilizacidén algo me-
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nos de espacio para almacenamiento, manipulacidn 'y
transporte, _ |

En las Figs, 8 y 9 se ilustra todavia otra
caracter{stica ventajosa de la bolsa para transporte.
Cuandé los bordes de la bolsa son soldados bajo calor
¥ presidn, las capas interiores de bléstico esponjado
tienden a unirse entre s{ por fusidn, formando dentro
de la bolsa dreas 62 de esquina interiores en general
redondeadas. Esta caracteristica proporciona una pro-
teccidén adicional para los objetos que haya dentro de ‘
la bolsa, haciendé que los objetos que tengan esquinas
agudas sean menocs propensos a-perforér a trafés del ma
terial de acolchado en los bordes y las esquinas de la
bolsa, Garantiza.ademés une béirérg mds completa para
proteger el cénténido de la bolsa contra la acoién del
agua y de la humedad. Si el material pléstico estd uni
do por fusién‘junté por todos ios lddos de la bolsa,

8é hace el interior de la bolsa impermeable & la nmayo—~

ria de las condiciones atmosféricas ektemas.

El aparato de soldar uéado preferiblemente
para soldar ¢ soldar por oaiorblos bordes de las bol-
sas juntos se ha representado en la Fig, 10..Se han
previsto un par de rodillos 70 y 71, los cuaies ruedan
yehdo y viniendo @ travds del estratificado 30 (Fig.1)

goldando las ocapés de'estratificado Juntas en lugares
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predeterminados espaciadbs.des.rodillos 70 y'71 giran
sobre ejes 72 y 713 ¥ son'accionados por cualesqﬁiera
medios usuales (no representados). Puesto que se for-
man bolsas de una manera cbntinua, los rodillos 70 y
71 estan destinados a ya ses sepafarse de una posicidn
de partlda y retornar a la misma, 0 ya sea a moverse

en sentido transversal N retroceder luego sobre el es-

~tratificado, para completar uria operacién de soldadura,

y esperar luego el siguiente incremento de movimiénto
del estratificado. |

A fin de proporcionar una obturacién suficien
te y también de unir por fusién juntas las capas espon

jades formando la caracteristica me jorada descrita con

‘referencia = las'Figs. 8y 9; los rodillos 7d y 71 de=-

berdn ser préferibleménté‘caléhtados. Los rodillos pue
den ser calentados eléctricamente, mediante la clrcula
cidn en- ellos de un fluido de calentamiento o bien de
cualquier otra manera usual, _ _

Para gerentizar que las bolsas son!unidgs
adecuada y permenentemente por los rbdillos 70 ¥y 71,
és preferible aplicar una tira de un material fundido

caliente o un adhesivo a lo largo del drea del estrati

ficedo entre las capas de pldstico donde se haya de ce

rrér la bolsa, E1l material fundido caliente puede ser

aplioado al eatratificado 30 antes de la operacién de

-2
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plegado indicada en A en la Fig, 1. Para aplicar el ma
terial fundido caliente puede emplearse cualquier apa-
rato aplicador usual (no representado). El uso del ma-

terial fundido caliente proporciona wha wnidn y una ba

‘rrera contra la humedad mejoradas, pues las dos capas

de papel 21 son unidas permanentemente entre s{ por fu
sién. La fuerza del rodillo y el efecto del calor ha-
cen que se aplaste el material de esponja de pléstico -
& 1o largo de las uniones,

| Una caracteristica imprevista y sumamente
ventajosa de la bolsa mejorada es que el extremo abier
to permanece ligeramente sbierto para el fécii llenado
de la misma, Aungue nc se conoce con cerera io que
ocurre, se oree que ello es el resultado de un ligero
estiramiento de la capa de pldstico con relacién a la
de materizl similar a papel durante el prbcedimiento de
estratificacidn ¥y & su tendencia a volver a la longi-
tud original después de formada la bolsa ("memoria del
plédstico"). No obstante, independientemente de la ra-
gén eéxaota, una bolsa heéha de acuerdo con el presente
invento esterd ligeramente abierta de modo naturel, oo
mo se ha ilustrado en las Figs. 2, 34, 3B, 5 ¥y 7. Se
puedeé acentuar este efecto estirando deliberadamente
1a'hoja de esponja antes de estratificarla con el ma=-

terial similay a papel.

23=
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La caracteristica de la bolsa mejorada segin
la cual ésta perménecé abierta para su fdcil llenado,
proporciona un proCedimiento meﬁorado para llenar las
bolsas. S5i las bolsas han de ser llenadas a miquina,
és8 mucho mis fécil y sencillo usar bolsas quée estén ya
abiertas en una cierta medida, de modb que 1la médquina
pueda abrir més las bolsas e introducir los objetos.

En la Fig.-11 se ha representado un métho
mejorado de soldar por calor el estratificado de la
bolsa, el cual ayuda & obtener una soldadura enteriza
del material de esponja de pldstico. Los rodillos 70
y 71' estén provistos de bordes en péndiente 75 y T6.
Cuando se suelds junto el esfratifioado, formando las
plezas elementales para bolsas, les partes sﬁperiér e
inferior de la bolsa son unidas con un 4ngulo ligera-
mente divergente entre si y elysoiapamiento de los ro-
dillos épliba'calbr sobre ura parte mayor del pléstico.
Esto prOporciéna una mejor SOldaduia entre los bordes
del pldstico y se considera que contribuye a la capaci
dad de la bolsa para sbrirse eldsticamente y para per-
manecer en esa posicidn incluso después de ser almace-
nada en una'posioién cerradg durante un largo periodo
de tiempo.
' Ademds, el presente invento facilita la colg

oacidn del nombre de une firma o empresa en las bolsas,

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,



A medida que avanza el estratificado a través del -apa~-
rato, se puede colocar un lbgotipo o palabra iiipresa
proporcionada por la empress en una estampa o‘troquel
Yy se puede imprimir el nombre de.la efipresa de un modo
5 continuo sobre la bolsa. Esta caracteristica es parti-
‘culgrmente aplisable a lashrealizaciones de la bolsa
que tienen una o mis solapas pieéables o} éoldables, ta
‘les como les ilustrades en las Figs. 3A, 3B y 5.
BEs tambiéﬁ‘posible‘aﬁadir nervios de refuei=
10 zo al extremo abierto de la bélsa, Esta caracteristica
se ha representads én la Fig. 12, A medida que se tira
del material 21 similar a papel desdd el rolio; uno de
los bordes, o los dos, se pliegan sobre si mismos y me
fijan con un material de fusién en caliente o adhesivo,
15 Cuando se estratifica a continuacién el material 21 si
- milar a papel con la capa 20 de pléstico'éspondado, se
forma una bolsa reforzada més rigida. Tembién es posi-
ble que el material esponjado 20 soliépe a la parte pro
vista de nervios. Cuanto menos solapé_ée use, sin en-
20 | bargo, tanto menos costosa Seré la construccién de las
bolsas, pues se reduce la cantided de esponja usada én
cada bolsa. ' '
Se ha descrito el invento con respecto a rea |
lizaciones particularés, péfo ha de entenderse que a

2% loi expericn en Ja tdonioa me led pusden oourdir milles

25,1475 =25~
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rosos cambios y modificaciones. Cualesquiera de tales
cambios y modificaciones quedan incluidos dentro del al-
cance del invento, tal como queda definido por las rei-
vindicaciones que siguen.

> La presente solicitud, que corresponde a las

presentadas en Estados Unidos de América, el dfa 29 de

Noviembre de 1.973, bajo el Ne 419,923 y el dfa 23 de Ma-
yo de 1.974 bajo el NQ 473,060, se acoge a ios benefi-
cios del Articulo 51 del vigente Estatutb sobre Propiedad

10 Industrial.

29

. - REIVINDICACIONES -

Los puntos que como caracteristica de novedad
€ se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
20 Modelo de Utilidad en Espafia, por VEINTE afios, son los

que se recogen en las reivindicaciones siguientes: |
2T ' l2,- Una bolsa acolchada, de capas miltiples,
resistentes a la humedad y térmicamente aislante, que tie-
ne lados de material de capas mGltiples unidos a lo lar-

25 go de, por lo menos, una costura soldada, comprendiendo

3-1-77 - 26 -
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el material de capas miltiples una cape exterior delgeada,
flexible, fibrosa y no termopldstica y una capa de espon
ja de plédstico expandigdo, sustanciélmente mids gruess y
relativamente rigida adherente a dicha capa exterior y

que foira en esencia todo el interior de la bolsa, reu-

" niéndose los lados del material de capas miltiples en,

al menos, una costura marginal soldada, estando completa
mente comprimidos y aplastados dos espesores de dicha ep
ponja para llevar tiras de dicha capa exterior fibrosa y
no termopléstica sustancialmente en contacto cara con ca
ra y adherentes en dicha coétura marginal, comprendiendo
una zona adyacente a las tiras que estédn cara contra ca-
ra, situade hacla dentro de las mismas, segmentos de ca-
pas de esponja no aplastades gue se intersecan, unidos
de modo enterizo en superficles interiores unidas por Ifu
gién por calor, disminuyendo la esponja que ha sido some
tida a calor y presién en la direccidén del interior de
le bolsa por la aplicacién de un miembro soldadof perfi—
lado que se inclina apartédndose de un miembro cooperante
an la direccién del interior de la bolsa, con lo cual ai
cha bolea queda provista de wn forro de esponija continuo
gobre todo el interior incluysndo por lo menos tres bor-
des y al menos una costura soldada almohadillados Yy re-
forzados estructuralmente por la capa exiendide de éspog

ja unida de modo enterizo a travéds de la costura.
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28,~ La bolsa dé la reivindicaqién‘lﬂ, en la
cual dicha esponja esta pretensada y contribuye asi a
dar una curvatura de apertura de la bolsa a las caras de -
la bolsa. | |

g2,—~ Una bolsa segin la reivindicacién 18 o la

28, on la cual ia capa exterior es de wn papel ligero y
relativamente delgado con un.peso no mayor de aproximadg
mente 13,6 Kg. por resma; y la capa de esponja comprende
por lo umenos una hoja de polietileno esponjado de 2,38 a
3,17 milimetros de grueso, suficientemente més rigida que
dicho papel para darle integridad a dicha bolsa y permi-
tir su manipulacién y transporte ordinarios.

48.~ La bolsa segun cualquiera de las reivindi
caciones precedentes, que incluye ademéds un borde abierto .
con uha solapa de cierre a lo largo de 41 para cerrar la
bolsa despuds de la introduocidén del contenido, extendidn
dose dicha espdnja en la zona de dicha solépa con lo cual,
al cerrar la bolsa, cada limite interior de elle queda
salvado por esponja a@yacente a cada borde de la bLolsa.

5%.= Una bolsa acolchada.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
taceda, representedo en los dibujos que se acompalian y

con los fines que se han especificado.




Esta Memoria consta de veintinueve hojas escri
tas & méguina por une gola cara.
5 ' Madrid, 25.ENE1977
P.A.
Alberto de Elzaburg
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