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Antecedentes del Invento

El vresente invento se refiere a bolsas de
pléstico del tipo destinado, por ejemplo, a meter en ellas
lo que se compra en las tiendas o grandes almecenes -que
en 1o que sigue denominaremos simvlemente bolsas vara com-—

vras—~ oue tienen partes de asa enterizas.

Hasta el presente se han sugerido varias es+

tructuras de bolsas de pléstico en que las bolsas estém, .

°

vrovistas de asas situadas en la boca de la bolsa y qué, .

® ¢

tienen en ellas un agujero para facilitar el transvorte de

la bolsa o bien para suspender la bolsa de una vercha o col

gadero. También se ha sugerido hasta el presente que tales]

bolsas pueden ser formadas mediante la previgsién de lineas’}

de soldadura o costura longitudinales y transversales aprd

viadas en un trozo alargado de tubo de pléstico moldeado,

L

R

cuyas lineas de costura sirven para cortar bolsas indivi- .

-

duales de un trozo de tal tubo; y se ha sugerido también":

D

con anterioridad que partes seleccionadas de tal bolsa, y@

cluida la parte de asa de la misma, pueden ser,reforzadas:}

encolando vara ello material de refuerzo sobre partes de
la bolsa, o bien aumentzndo el grueso de nartes selecciona
das del tubo, en aguellas regiones en las que se desee vro
porcionar resistencia adicional en 12 bolsa acabada.

Ia unibn de tiras sevaradas de material de
refuerzo a un tubo de vplédstico, v/o la extrusién de nartes
de mayor grosor en el tubo de vlistico vara vnroporcionar
tal refuerzo, requieren de ordinario maguinaria relativa-
mente complicada y costosa, y las bolsas resultantes tien-

den a ser relativamente caras. Adem4s, las técnicas de fa-—

bricacibn de bolsas conocidas en las cuales se contempla
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la previsién~de tales tiras de material de mayor sgrosor
en partes de la bolsa, han sido tales que el material de
mayor grosor corta de ordinario a aquellas mnartes del tubo|
en las que se han de formar las lineas de soldadura o0 cos-
tura trensversales, o las costuras laterales de la bolsaj;
v ésto vroduce a su vez dificultades durante la soldadura
o costura de los bordes de la bolsa, ya que las lineas de
costura transversales se extienden a través de canas de ve

1{icula de diferentes gruesos. .
Més en varticular, se ha sugerido con ante-
rioridad que las bolsas de pléstico para comvras pueden fa

bricarse disponiendo de un tubo de velfcula de plésticowré

lativamente ancho como material de vpartida, teniendo diche]

W

114]

tubo un vpar de tiras de refuerzo formadas en los lados ovu

tos del mismo, vor eiemplo, durante la extrusién del tubo |

PR

de pléstico. La parte reforzada del tubo se corta longitu-—|.

dinalmente mediante una lfnea de corte de configuracién &é'

dulada, la cual tiene una longitud de onda que correSponéé-.

a la anchura de la bolsa, y luego se cortan bolsas indivfaqg

les del tubo de martida disvoniendo para ello li{neas de co%

tura transversales gue cortan a 1la linea de corte ondulads

En este modo conocido, las lineas de corte ondulada y trans

versales estdn situnadas relativamente entre si v con resvele

to

a la tira de refuerzo en la bolsa de tal modo que el refuer-

20 se extiende a2 través de las costuras laterales de la bol-

sa; y ésto da lugar a problemas durante la costura de los
bordes de la bolsa va que, en esas posiciones, existen di-
ferentes gruesos de pelicula. La seceibn de velfcula de

pléstico més gruesa no es tan féeil de soldar como las

secciones méds delgadas, 1o cual hace dificil nroducir cos-
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[~ turas o soldaduras laterales regulares en una produccién
en serie rédpida. Ademds, la regibn engrosada, la cuzl estd
vrevista en el centro del fubo de vpléstico, dificulta el
enrollamiento en carrete de tal tubo, como puede ser desea
5! ble en una téenica de vproduccibdn en serie, ¥ hace diffeil
mentener el tubo de nlédstico sobre tales carretes.

Con el nresente invento se suveran esas des
ventajas de la técnica anterior, y se proporciona una pol:

©

sa mejorada y una técnica de febricacibén mediante la ch;T:
10| se consigue el refuerzo deseado en la varte de asa de lé‘ﬁ
bolsa, vmero con la cual se consigue as{ de un modo gue ha-
ce gue se reduzcan considerablemente los costes de nroducs
cibn y los de las bolsas resultantes. Una bolsa fabricadaﬂs
de acuerdo con el presente invento vermite efectuar laé

15/ costuras o soldaduras laterales més rédvpidamente de lo qub:
ha sido posible hasta el v»resente, va ague las soldaduras-*’
laterales se efectian siempre sobre capas de hoja de peiié..
cula de un grveso constante predeterminado. Ademéds, con °-| .
las técnices y en las bolsas resultantes del presente ing-l--
20| vento se consigue una economia de meterial vléstico de pég
tida, fector que influye considerablemente en l& nroduccién
en gran escala de bolsas econdmicas de vléstico vara com-

oras.

Resumen del Invento

25 _ De zcuerdo con el vresente invento, se fa-
brican una vluralidad de “olsas de vlédstico vara compras
disvponiendo un tubo alargado de material de pelicula de
pldstico gue tiene una configuracién aplanada, la cual de
fine un par de caras alargadas que estédn dispuestas adya-

3¢ centes muy vréximas entre si. Cada una de las caras inclu

17118
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ye vna tira alargadza de material plédstico, siendo dichas
tiras vnidas con adhesivo a lados opuestos del tubo avla-
nado como una fase inicial en el método de fabricacibn de
la bolsa o bien, como alternativa, siendo vpreconformadas
en las caras del tubo durante la extrusién del tubo de ma
terial de pelfcula de vldstico. Las tiras “el tubo situada
resnectivamente en las caras ownuestas del tubo de nléstico
estdn disvuestas en relacién de solapamiento de igual Bx -
tensibn entre si en la dirececidn del alargamiento del %éﬁg
en posiciones en las caras del tubo sustancialmente equi;e
distantes de los bordes de las caras del tubo, y la anchurk
de cada una de dichas tiras en sustancialmente menor que- <}
la anchura de su cara del tubo asociada. o]
El tuvbo de pléstico gue tiene las firas dg:
refuerzo antes mencionzdas sobre el mismo es luego cortado
a lo largo de una linea de corte, la cual presentza una ééé'
figuracién ondulada que se revite ciclicamente que se eél:v
tiende en la direccién del alargamiento de las caras del "

L4

tubo v a2 1o largo de las tiras de solapamiento de igual e

b'(o

|

tensién. La longitud de onda de esa confisurscibdn ondulada)
de la linea de corte es sustarcialmente isual a la anchurg
deseada de 1l boca de una de las bolsas vara comvrzs. La
amolitud de la configuracibn ondulada de l2 linea de cor-
te, ademds, es mayor gque las anchuras de las tiras de ma-
terial de refuerzo, con 10 gue las crestas esmaciadasg de
la configuracién ondvleda de la linea de corte cortan a
través del material de velicula de las caras del tubo en
vosiciones que estédn fuera de los bordes de limite de las
tiras. Se han previsto ademds una pluralidad de lineas de

soldadura o costura transversales vnara definir los bordes
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laterales de las diversas boleas, soldando v cortando a

través de las caras del tubo a lo largo de lineas gue se

extienden resnectivamente entre las crestas espaciadas de
la configuracién ondulada de la lfnea de corte vy los bor-
des exteriores del tubo aplanado de material de vlistico.
Estas lineas de costuras transversales terminan en las crej
tas de la configuracibédn ondvlada, y vuesto gue esas cres-
tas estédn situadas fuera de 1la tira de refuerzo, las sq}w“

s .

dadvras trensversales se forman siempre en cavpas gue se SO

lapan de grueso fiio, con lo que la overacibén de soldar, y

las caracteristicas de las soldaduras resultantes, se mejo

°

ran considerablemente.

s e &

La técnica de fabricacibn puede incluir  _ :

o R

ademds la overacibn de troquelar una pluralidad de aguje—
ros a través de las caras fel tubo, uno
la configuracidén ondulada, estando cada

jeros situado en la linea de base de la configuracién onBu

lada en configuracibn de espaciados con resvecto a la 1{-"-

nea de corte ondulada. Cada umo de esos

“

con el material de tubo limitado vor la vmarte ciclica de
la configuracibn ondulada asociada con dicho asuiero mara
prooporcionar un asa vnars la bolsa parza comvras acabada.

La bolsa formada segtin una técnica del tivo
descrito en lo que antecede incluye una varte de asa de
forma ondulada oue incluye una tira de material nléstico
de refuerzo. la tira se extiende & través de la narte de
2sa en una direccién en general varalela al borde inferion

de la bolsa, y dicha tira incluye un borde de limite infe-

rior que corta a la configuracibn ondulada en mnosiciones

entre log vuntos més bajo v mds alto en la confisuraciébn

0or cada ciclo de

vno de dichos zgu-

agujeros coopera: "l

0
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ondulada, es decir, en puntos que estédn esnaciados hacia
dentro de los bordes lzterales de la bolsa. E1l agujero que
forma una varte del asa vara transpvorte nuede estar situa-i
do de tal modo que esté limitado por completo vor dicho
material o bien, vara consesuir una economia de material
vlédstico, se puede emnlear vna tira alzo més estrecha de
material con la parte superior del asuiero (donde es més
vrobable que se produzca desgarramiento) limitada nor di-,

« & .

cha tira, mientras que la parte inferior del agujero se ég

TUJ

tiende dentro de una narte de menor srosor del asa de tran

vorte.

Breve Descrincibén de los Dibujos ean

Los anteriores objetos, ventajas y cons- |
truccibn y funcionamiento del vresente invento resultarén

¢ Y

més fécilmente evidentes de lz descrineibn que sigue y de

oo g

los dibujos que se acomvafian, en los cuales:

La Fig. 1 es una vista lateral de una bol,
sa de vlédstico vara compras construida de acuerdo con el -.
oresente invento; soF

La Fig. 2 ilustra otra realizacibn de la
bolsa de nlistico pars comvras del nresente invento que
tiene una varte de asa de conficuracidén ondulada diferente
de 12 de la Pig. 1;

La Fig. 3 es una vista en nersnectiva de
la holsa ilustrada en la Fig. 1;

Lz Pig. 4 es una vista simi2r e la de l1la

2

ig. 3 gue ilustra el modo en gue se nuede doblar hacia

)

bajo una de las solapas del asa;

La Fig. 5 ilustra un método de fabricacibm

de bolsas de 1los tipos ilustrados en las Figs. 1-4;
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La Pig. 6 es una ilustracién esaquemética de
un aparato gque npuede emplearse para llevar a la vrictica e
método de la Fig. 5; vy

La Pig. 7 es una vista de otra realizacién
de una bolsa del vresente invento.

Descriveién de les Realizaciones Preferidas

En las Pigs. 1-4 se ilustra una nueva bolsa
de pléstico nara compras construida de acuverdo con el vre-

sente invento. La bolsa incluye lados frontal v traser3ul'

y 2 formados de partes de un tubo de velfcula de vléstico,
un borde inferior 3 que comprende una varte del borde del

molde de tubo de vartida, y soldaduras o costuras latera-.

P

les 4 y 5 que se forman mediante una técnica anroviada de

soldadura y corte para vnir los lados frontal y trasero 1
v 2 de la bolsa entre si ¥ nara sewarar 12 bolsa del resto
del molde de tubo de velfcula de plistico durante la operay

la bolsa puede incluir- .

Y

cibén de fabricacibn. E1 fondo de
una parte 6 doblada hacia dentro (véase la Fig. 2) vara -fgl

cilitar la expansibén de la bolsa en su borde inferior cuan
4

do se colocan més tarde los materiales en la misma.

La boca 7 abierta de 1z bolsa incluve una
varte de z2sa 10 que comnrende un mar de solapas en oposi-—
cién (véanse en varticular las Figs. 3 v 4) las cuales son
enterizas respectivamente con los lados frontal y trasero
1l y 2 de 12 bolsa. Cada una de esas solanas puede esfar nﬂ_
vista de un asujero 13 vara facilitar el trensnorte de la
holsa y su colocacibén en una percha vara fines de exhibi-~
cién. Cada solava tiene una configuracién ondulada, vor

ejemplo, una de forma sinusoidal (t21l como se ha ilustradd

en le Pigs. 1, 3 v 4) o vien otra forma curva, o bien ser
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de cuzlouier otra configuracién similar a la ondulada de-
seada, tal como la configuracién de lados esencialmente
vlanos y de varte suverior plana ilustrada en la Fig. 2.
En cuvalguiera de estos casos la forma es tal gue el punto
mds alto 8 de la curva estéd situado en la 1linea central de
la. bolsa sustancialmente eguidistante entre las soldaduras
lzterales 4, 5 de la misma, los vuntos més bajos 9 de 1=
configuracién ondulada estdn situados en los hordes laters
les 4, 5 de 1la bolsa, v el veriodo de la forma de ondézéd;
rresnonde a la anchura de la bolsa =n su boca abierta. e
Czda una de las solavnas 10 del asa de la bo
sa estd orovista de una banda de refuverzo 11. La handa 1]-
en cada solapa puede comvrender una parte de una tira ng;

refuerzo alargada que tiene una anchura h oue es algo me-

nor gue la amvnlitud h, de la narte de boca ondulacda de 1<

bolsa. Ademds, esa tira de refuerzo de menor anchura estd |
disvuesta sobre cada solavna 10 de modo que el borde de If=|.

mite inferior de 12 tira de refuerzo corta a dicha configu

racibn ondulada en vosiciones entre los puntos més bajo y.
mAs 21%0 de 17 confisuracién ondulada, de modo que no se
extiende ninguna varte del material de refuerzo hasta las
soldaduras laterales 4, 5 de lz bolsa.

Las secciones de refuerzo 11, como se d=s-—

cribird aqui en lo cue sigue, se enconlan vreferiblemente

cial de la overacién de fabricacibn ~e la bolsa. Como al-
ternativa, les secciones de refuerzo vueden ser nroducidasg
en cada lado del tubo de vldstico que se usa como materiall

de partida en la técnica de fabricacién de bolsas, durante

1a extrusién de dicho tubo fe vléstico. En uno u otro cas&

=

*

.

-

-
o

PR AN
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la colocacién en vosicibén de las tiras de refueréo an los
lados del tubo de pléstico, y su anchura h, se seleccionan
de modo aue cuvando el tubo es subsiguientemente cortado a

lo lergo de una linea de corte ondulada gue tiene una ma-

yor amplitud hl’ las crestas de dicha lfnea de cnrite ondu-
lada (es decir, los muntos S y 9 ilustrados en las Fics.

1 v 2) se extienden més 2114 fe los bordes fde 1l{mite sune-
rior e inferior, resvectiveamente, de la secciébn de refgen?
zo 11 dentro del material de menor grosor del provio tﬁ%@:
de vlédstico, de modo gue las costuras transversales quéoﬁg
finen los bordes laterales 4, 5 de la bolsa sstdn limita-

das nor entero a las vartes de menor grosor del tubo dq,.-

-

pléstico ¥ no se extienden dentro de la varte de nayor grq

as e

sor del mrterial de partida definida wor las tiras de re-—
fuerzo 11. En razbn a estas consideraciones, las balsastﬁé
nrresentadas en las Figs. 1-4 son ventajosas en cuanto a-fg
bricacibén, dado que pueden ser fabricadas rénidemente si@{
los problemas con los que se tropegaria si las costuras hy|

biesen de extenderse a través de materiales de mnléstico ﬁgr

diferentes gruesos. Ademds, en la fabricacién de lés nue-
vas bolsas se logra una economia de materiales de nartida
con resnecto a las téenicas sugeridas hasta el nresente v,
ademés, se vuede llevar a cabo mis rénidamente gue con les
técnicas antesriores, 4240 que el tubo de nlédstico que se
emplea como material de vnartida es enrollasble en rollos sipn
dificultades, nuede ser fdcilmente almacenado, v vuede sen
fécilmente alimentado desde el zlmacenamiento vara llevar
a cabo la fabricacién de la holsa.

Una ventaja adicionel de la sstructura ilug

trada en las Figs. 1 - 4 es gue cvando la bolsa estd sus-

e e T
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pendida de un colgadero por sus solepas 10 del asa, una de
las solapas puede ser f4cilmente doblada hacia abajo, como

se ha ilustrado en la Pig. 4. La linea de vlegado vara di

cha solava estd desvlezada del borde de 1limite inferior del

material de refuerzo 11 y estéd situada, en consecusncia en

1la parte de menor grosor del material de la bolsa. Ista clg

se de nlegado de solapa puede efectuarse como uvna

en el procedimiento de fabricacibn, para facilitar el api-

-

lamiento automédtico de las bolsas fabficadas dursnte lé§~f

overaciones de emnaguetado. El avmento de grosor de 1aé”so§
lapas del asa se compensa fécilmente, por ejemplo doblando
la varte inferior de la bolsa en doble durante el vrocedi=
miento de avilamiento. “ ’ ]

n las disvosiciones ilustradas en las Figs

1-4, el agujero 13 estéd situado vor entero dentro de la "0

. - . . N
tira de refuerzo 1ll. Esto, sin embhargo, no es obligado ys--

si se desea, el agzujero 13 puede estar limitado sélo var-.|

e

cialmente pvor una tira 11 de refuerzo algo més estrecha,.,

operacis

L

bn

-

v

L]

¥

por ejemplo, el agujero 13 puede estar situado con relacjé
2l borde de lfmite inferior de tal tira 11 de manera gue "
dicho borde de limite inferior corte al asujero vy el mate-
rial de refuerzo limite solamente una varte sunerior del
agujero 13 donde sea mé&s mrobable gue se vroduzca el desgg
rramiento, mientras cue le varte inferior del asuiero esté
situada en el material de bolsa de menor grosor (Fig. 7).
Bn las Pigs. 5 y 6 se ilustran un método
v un aparato oreferidos vars fabricar bolsas de los tivnos

ilustrados en las Figs. 1-4. Se ha orevisto un tubo alargd

do 20 de material de pelicula de plédstico, teniendo dicho

tubo una configuracién avlanada que define un par de caras

(]
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del tubo alargadas que estén disvuestas adyacentes muy n»ré
ximas entre si. El tubo 20 es alimentado, ya sea directa-
mente desde un extruidor de tubo o ya sea desde un carrete
de tal tubo, a lo largo de una banda R de tratamiento (véa
se la Fig. 6). Durante esta slimentacién del tubo 20, un

var de tiras de refuerzo 21 son elimentadas desde-carretes
22 y 23 a través de avlicadores de cola 24, 25, a rodillos

de presién 26, 27, los cuales funcionan para sujetar de mo

do adherente las dos tiras de refuerzo 21 a las caras,bﬁuéﬁ

-

tas del tubo 20 en relacién de solavamiento de iguval exten
sién entre si.

En la siguiente operacién del vrocedimiento),
un cortador 28 corta a través de las caras del tubo adya—g

centes a 1o largo de una linea de corte 29 gde configura—

cién ondulada que se revite ciclicamente que se extiende *

en la direccibén del alargamiento de las caras del tubo y“a“

largo de las tiras de igual extensién que se solapan 21.de|.

material de refuerzo. La longitud de onda de 1la lfnea de-..

corte 29 se preselecciona de modo que sea sustancialmentet-

-

igual a la anchura deseada de cada bolsa para compras'en
la boca de la bolsa nara ¢ompras, ¥ aue la amvlitud de la
1{nea de corte 29 sea mayvor que las anchuras de las tiras
de refuerzo 21, con lo gue las crestas de dicha linea de
corte ondulada se extienden més alléd de los bvordes de limj
te de las tiras de refuerzo 21 “entro de las vartes de ma
terial de menor erosor de las caras del tubo. Durante es-
te vrocedimiento de corte, ademds, se trogquelan aguieros
30 (corresvondientes a los agujeros 13 ilustrados en las

Pigs. 1-4) o al menos se cortan varcialmente en las caras

del tubo a lo largo de la linea de base de la configuracidn

LI
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1l ondulada 29, vreviéndose uno de tales agujeros 30 por cada
ciclo de la configuracibn ondulada. Si los aguijeros 30 son
s6lo parcialmente troquelados en esta etavpa de la operaciéﬁ,
el resto de la operacibn de corte del agujero se nuede lle+
5 var a cabo més tarde en la overacibén de tratamiento.
Desnuds de haher sido cortada 1o varte cen-—
tral del tubo 2 lo largo de la linea 29 como se ha descri-
to, las partes cortadas del tubo de pléstico se sevn=mran ..
preferiblemente unaz de otra en direccibn transversal a“iéf‘
10| direccibn del alargamiento del tubo, y esas partes cortéﬂa’
se desplazan luego longitudinalmente cada una con relaciébn
a la otra en una distancia de media longitud de onda de lz|
configuracién ondulada vara vroducir la disnosicibdn que se.|
ha revnresentado en el lado de la derecha de la Fig. 5. En!
15| esta diswosicibn, las dos nartes 20a v 20b del. tubo de néi.
tida estén desnlazadas longitudinalmente y transversalmen=]
te una con relaecibn a otra, de t2l modo que las vartes dé{ .
asa de dos filas de bolsas estdn en directa oposiciébn en= | .
tre si; v en esta configuracién el material de vpléstico pue-
20| de entonces ser soldado 2 1o largo de una »luralidad de ii’
neas 31, las cuzlcs estén alineadas entre si en las dos
secciones 202 v 20b y cortado a lo largo de intersecciones
32 alineadas, por medio de disnositivos de soldar v de cor
tadores 33 nara »roducir, wmor cada una de tales overacio-
25| nes de soldadura y corte, dos bolsas 34 varalelas, cada ung
de las cuales tiene la configuracién va descrita con refe-—
rencia a la Fig. 1. Zs de hzcer notar, en varticular, gue
debido a le relacidn entre la anchura de las tiras de re-
fuerzo 21 y la amplitud de la linea 29 de corte ondulzda,

30| cada una de las lineas transversales de soldadura v corte
17118

————— e
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1 31, 32 estd disvuesta vor entero en una regibn de materiall
de orueso cons*ante, y no incluye seccién alguna gque se

extienda dentro de la regibn reforzada més sruesa de la

tira 21.
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REIVINDICLCIONES

Los nuntos gue como caracteristica de no-—
vedad se nresentan vara gue sean objeto de esta solicitud

de ¥odelo de Utilifad en Zsnafia, vor VZINTE afios, son los

1~-»

que se recogen en las reivindicaciones siguientes: R

2,- Una bolsa de nléstico vara comoras,. ..
que comvrende un var de caras de la bolsa, opuestas, fzbri
cadas de material de velicula de vléstico unidas entre si,
vare formar un borde inferior cerrado para dicha bolsa;’ah
var de bordes laterales cerrados esmaciados uno de otr5ﬁ§“
gue se sxiienden transversalmente a dicho borde inferior,’
¥ una boca 2bierta situwada entre dichos bordes laterales. .’
en relacidén de esvaciada con dicho borde inferior, defini éj

do cada una de dichas caras una parte de asa »mara dicha.

-
o

bolsa advacente a dicha boca abierta, comvrendiendo la naxn
te de asa en cada una de dichas caras una narte enteriza"’

de dicha cara conformada con una configuracibn orndulada si

|
Ha

métrica alrededor de una nea central diswuesta sustencia

1
UJ

mente eguidistante entre dichos bordes laterales de dicha

L)

bolsa, estando situados 1los muntos mée vajos de dicha con-—
fisvracibn ondulad- adyacentes a2 los tordes laterzles de
dicha bolsa v este:ndo situado el nunto més a2lto de dicha
configuracidén osnduiada sustancialmente sobre dicha linea
central, incluvendo la varte de asa de cada una de dichas

caras una tira de material vléstico gue es de mayor £Yosor]

e
gue el de las caras de dicha holsa, 2xtendiéndose dicha ti

=

¢
-




*

10

(]
\J

Hoja niim. 15

ra de mavor grosor a través de dicha narte de asa en una di
reccifn en seneral narzlela a dicho borde inferior de dichd
bolsa, incluyendo dicha tira de mayor crosor un horde de 1%
mite inferior gue corta a2 dicha configuracién orndulzda en
Dogiciones entre dichos nuntos més bajo v mds 21to de dicha
configuracibén ondulada cue estén eswociados hacia dentro de
los bordes laterzsles de dicha holsa.

22.- Una bolsa segin la reivindicacién 18,
en lz gque dicha configuracién ondulada es de forma sinﬁési;

dal.

38.~ Una bolsa segin la reivindicacién 1lg,
en la que dicha tira de mayor ecrosor en cada una Ade diqgg§4
vartes de asa incluye una tira sevarada oue estd sujeta de
modo adherente al material de wneliculs de nlésticd de di;f
chzs cares de 1= tolsa.

48,- Ura bolsa segln la reivindicacién 1&; |
en la gue dicha tira de mayor srosor comvprende unza narta~;,
de una tira rectangular cuya anchura, en una dirececidn e~
ralela a dicha linea central, es menor que el desnlazamien;-
to entre dichos nunitos més hajo v mds alto de dicha confi-|
suracibn ondulada,

58,~ Una bolsa segln la reivindicacibn 18,
en 12 que diche tirs de mevor sraosor incluye un borde de
1imite suverior que se extiende susténcialmente nsralelo
e dicho borde de limite inferior v eswzcizdo hacia dentro
del nunto més 21to de dicha confisuracibn ondulada.

68.~- Ura bolsa segn la reivindicaciédn la,
en la gue cacda una de dichas vartes de agg incluye una ahep

tura cue se extiende a su través, estando situada dicha

abertura simétricemente con resvecto 2 dicha 1{nes central
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v estando situada al menos narcialmente dentro de dicha ti

ro de meyor Srosor.

L4

segin la reivindicacibn 68,

en 1o gue dicha avertura es una earertura circular cue esté
citnada nor entero dentro de dicha tira de mavor grosor.

3a,- "UN& BOLSA DE PLASTICO “ARA COMPRASY

Tal

v como se ha descrito en 1z ¥emorie cue
antecede, renresentado en los dirujos que se acomvaian ¥
nara los fines que se han esvecificado. s

stz Memoria consta de dieciseis hojas es—

critazs e mécguina vor une sola cara.
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