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de véfifre.s bolsas de olds
tico del tipo, Jestinedo, nor ejempnlo, a meter en ellas -
lo gue se compra en las tiendas o grandes almacenes -que
en lo que sigue denominaremos simvlemente bolsas vara com
pras- que tienen vartes de asa enterizas.,

! Hasta el presente se han sugerido varias estruc
turas de bolsas de pldstico en que las bolsas estdn pro-
vistas de asas situadas en la boca de la bolsa y que tie-
nen en ellas un agujero pars facilitar el transvorte de -
la bolsa o bien vara suspender la bolsa de una percha o -
colgadero. También se ha sugerido hasta el presente que -
tales bolsas pueden ser formadas mediante la vrevisidn de
lineas de soldadura o costura longitudinales y transversa
les apropiadas en un trozo alargado de tubo de pldstico -~
moldeado, cuyas lineas de costura sirven para cortar bol-
sas individuales de un trozo de tal tubo; y se ha sugeri-
do también con anterioridad gue partes seleccionadas de -
tal bolsa, incluida la parte de asa de la misma, pueden ---
ser reforzadas encolando vare ello meterial de refuerzso -
sobre partes de la bolsa, o bien aumentando el grueso de
partes seleccionadas del tubo, en aquellas regiones en -
las que se desee propvorcionar resistencia adicional en la
bolsa acabada.

La unidn de tiras separadas de material de re-
fuerzo 2 un tubo de pldstico, y/o 1la extrusidn de partes
de mayor grosor en el tubo de vldstico para groporcionar
tal refuerzo, requieren de ordinarioc maguinariz relativa-
mente complicada y costosa, y las bolsas resultantes tien

den a2 ser relativamente caras. Ademds, las técnicas de fa
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_bricacidn de Q@Lﬁk%.ggﬁd§i§§§ en 1??‘@?&1?? se contemvla
la previsidn b t¥les Uifas de hatirial &é.mayor £rosor -
en partes de la bolsa, han sido tales que el meterial de
mayor grosor corta de ordinario a aquellas partes del %ubo
en las que se han de formar 1&5 lineas de soldadura o cos
tura transversales, o las costuras laterales de la bolsa;
y ésto produce 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 cavas de pe
licula de diferentes gruesos,

¥ds en particular, se ha sugerido con anteriori
dad que las bolsas de pldstico para comnras vueden fabri-
carse disponiendo de un tubo de pelicula de pldstico rels
tivamente ancho como material de partide, teniendo dicho
tubo un par de tiras de refuerzo formadas en los lados -~
opuestos de mismo, por ejemplo, durante la extrusidn del
tubo de pldstico. Ia varte reforzada del tubo se corta lon
gitudinalimente mediante una linea de corte de configura-
¢idén ondulada, la cual tiene una longitud de onda que co-
rresponde a la anchura de la bolsa, y luego se cortan bol
sas individuzles del tubo de purtida disvoniendo parea =
ello lineas de costura transversales aue cortan 2 la 1i-
nea de corte ondulada. En este wodo conocido, las lineas
de corte ondulada y transversales estdn situsdas relativa
mente entre si y con resvecto a la tira de refuerzo en la
bolsa de tal modo jue el refuerzo se extiende a través de
las costuras laterzles de la bolsa; y €sto da lugar a pro
blemas durante la costura de los bordes de la bolsa ya -
que, en esas posiciones, existen diferentes gruesos de pe

lfcula. Ia seccidn e veliculza de pldstieco mds aruesa no
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lo cual hace @ifY¢il’ pfofucir vTostumds o'soldadurasllatg
rales regulares en una produccién en serie rdpide. idemds,
la.regidn engrosada, la cual estd previste em el centro -
del tubo de pldstico, dificulta el enrollamiento en carre
te de tal tubo, como.puede ser deseable en una t€cnica de
produccidn en serie, y hace dificil mantener el tubo de -
pldstico sobre tales carreses,

- Con el presente invento se suveran esas desveh-
tajas de la técnica anterior, y se provorciona una bolsa
me jorada y una técnica de fabricacidn mediante ié cual se

' consigue el refuerzo deseado en la parte de asa de la bol
ga, pero con la cual se consigue asi de un modo que hace
que se reduzcan considerzblemente los costes de produccién
y los de las bolsas resuliantes., Una bolsa fabricada de -
acuerdo con el presente invento permite efectuar las cos-
turas 0 soldaduras laterales mds rdpidamente de lo gue ha
sido vposible hesta el presente, ya gue las soldaduras la-
terales se efectdan siempre sobre cavas de hoja de pelicu
la de un grueso constante predeterminado. Ademds, con las
téenicas y en las bolsas resultantes del presente invento
se consigue una economiz de material vldstico de partida,
factor que influyg cpnsider&blemente en la produccidn en

gran esc&la de bolsas édonémicas dé vléstico nara compras.

Resumen del Invento

De acuerdo con el presente invento, se fabrican
una pluralidad de bolses de pldstico para compras dispo- -
niendo un tubo élargado de material de pelicula de pldsti
co que tiene una configuracién aplanadé, la cual define -

un par de caras alargedas gue estdn disnuestas adyacentes
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tira slargade ue'ﬂﬁtérraf glastaco; sien&o d:.chas tiras -
unidas con adhesivo a lados opuestos del tubo aplanado co
mo una fase inicial en el método de fabricacidn de la bol
sa o bien, como alternativa, siendo preconformadas en las
caras del tubo durante la extrusidn del tubo de material
de pelicula de pldstico. Las tiras del tubo situadas res-
pectivamente en las caras opuestas del tubo de plédstico,
estdn disnuestas en relacidn de solavemiento de igual ex-
tensidén entre si en la direccidn del alargamiento del tu-
Yo en posiciones en las caras del tubo sustancialmente -
equidistantes de los bordes de las carzas del tubo, y la -
anchura de cada una de dichas tiras es sustancialmente me
nor que la anchura de su cara del tubo asociada.

El tubo de pldstico que tiene las tiras de re-
fuerzo antes mencionadas sobre el mismo es luego cortado
a lo largo de una linea de corte, 1la cual presenta una con
figuracidén ondulada que se repite ciclicamente gue se ex-
tiende en la direccidén del alargamiento de las caras del
tubo y a lo largo de las tiras dé golavemiento de igual -
extensidn. La longitud de onda de esa configuracidn ondu~-
lada de la linea de corte es suestancialmente igual a la -
anchure deseada de la boca de una de las bolsas para com-
vras. La amolitud de l2 confipuracidn onduladza de 1la 1{-
nea de corte, ademds, es mayor que las anchuras de las ti
res de material de refuerzo, con lo que las crestas espa~
ciadas de la configurzcidn ondulada de la linea de corte
cortan a través del material de pelicula de las caras del
tubo en posiciones aque estdn fuera de los bordes de limi-

te de las tiras., Se han previsto ademds una oluralidad de
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los bordes lateraibs 'de<as‘diverses Bolses, soldando y -
cortando a trevés de las caras del tubo a lo largo de 1li-
neas gue se extienden resnectivamente enfre las crestas -
espaciadzs de la configuracion ondulada de la linea de coxr
te y los bordes exteriores del tubo avlanado de material
de pldstico. Estas lineas de costuras transversales termi
nan en las crestas de la configuracidn ondulada, y ouesto
que esas crestas estdn situzdas fuera de la tira de re-
fuerzo, las soldaduras transversales se forman siempre en
cavas que se solapan de grueso fijo, con lo que la opera-
¢idn de soldar, y les caracteristicas de las soldaduras -
resultantes, se mejoran Eonsiderablemente.

ILa técnica de‘fabricacién ruede incluir ademés
la onerac@én de troquelar una pluralided de agujeros a tra
vés de les caras del tubo, uno por cada ciclo de la confi
guracion ondulada, estando cada uno de dichos agujeros si
tuado en la linea de base de la configurécién ondulada en
configuracidn de espaciados con respecto & la linea ée cor
te ondulada, Cada uno de esos agujeros coopera con el ma-
terial de tubo limitado por la parte ciclica de la confi-
guracidn ondulada asociada con dicho agujero vara provor-
cionar un &sa para la bolsa para compras acabade.

' La bolsa formada segin una tésnica del tivo -
descrito en lo que antecede incluye una parte de asa de -
forma ondulade que incluye una tira de material pléstico
de refuerzo. La tira se extiende a través de la parte de
-asa en una diredcidn en general varalela al borde inferior
‘de la‘bolsa, Yy dicha tira incluye un borde de limite infe

rior que corta a la configuracidn ondulada en vosiciones
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ondulada, es decxr' &n puntds cue aétgn eapa‘ladoq hacia
dentro de los bordes laterales de la bolsa. El agujero -
aue forma una narte del asa pzra transporte puede estar -
situado de tal modo que esté limitado por combleto vor di
cho material o bien, para conseguir una economia de mate-
rial pldstico, se puede emplear una tira algo mis estre-
cha de material con la parte superior del agujero {donde
es mds probable que se produzca desgarramiento) limitade
por dicha tira, mientres que la parte inferior del aguje-
Tro se extiende dentro de una parte de menor grosor del -
asa de transvorte,

Breve Descrincidn de los Dibuijos

- Los anteriores objetos, ventajas y construccidn

¥ funcionamiento del presente invento resultardn més fi-

cilmente evidentes de la descripcidn que sipgue y de los -
dibujos que se acompafian, en los cuales la unica figura -
es una vista lateral de una bolsa de pldstico para com-
pras construida de acuerdo con el presente invento.

Descrincidn d2 la Realizacidn Preferida

En la fisure se ilustra una nueva bolsa de plds
tico para comdras construida de acuerdo con el vresente -
invento. La bolsa incluye lados frontal y trasero 1y 2 -
formados de vartes de un tubo de »elicula de pldstico, un
borde inferior 3 que comprende unz parte del borde del -
molde de tubo de vartida, y soldadﬁras 0 cogturas latera-
les 4 y 5 que se forman mediente una técnica aproéiada de
soldadura y corte para unir los lados frontal y trasero 1
¥y 2 de la bolsa entre si y para separer la bolsa del res-

to del molde de tubo de pelicula de nldstico durante la -
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| operzcidn de ﬁabwrcaglono El fondp.de.la,bolsa incluye -
una parte 6 adblada.ﬁéazdxhentﬁb vara'faczlltar la expan-
sién de 1la bolsa en su borde inferior cuande se colocan -
mds tarde los materizles en la misma,

La boca 7 abierta de la bolsa incluye una nar-
te de asa 10 que comprende un par de solapas en oposicéidn
las cuales son enterizas respectivamente con los lados =~
frontal y trasero 1 y 2 de la bolsa. Cada una de esas so-
lapas puede estar vrovistae de un agujero 13 para facili-
tar el transporte de la bolsa y su colocacidén en una ner-
che para fines de exhibicidn. Cada solapa tiene una confi
guracidn de lados esencialmente rectos y de parte sune-
rior recta. En cualouier caso la forma es tzl que el pun~
to mis alto 8 de la curva estd situzdo en la linea central
de la bolsa sustancialmente equidistante entre ias solda-
duras laterales 4, 5 de la misma, los puntos «ds bajos 3
de la configuracidn ondulzda estdn situados en los bordes
laterales 4, 5 de la bolsz, y el periodo de la forma de
onda corresponde a la anchura de la bolsa en su boca abier
ta. '

Cada una de les solanzs 10 del aca de la bolse
estd provista de una banda de refuerzo 11. La banda 11 en
cada solapa vuede comvrender una parte de una tifa de re-
fuerzo alarsada que fiene una anchura ague es 2lgo menor -
que la ampiitud o altura de la varte de boca ondulada de
la bolsz. Adenmds, esa tira de refuerzo de menor anchura -
estd disnuesta sobre czda solapa 10 ée modo gue el borde de
limite inferior de la tira de refuerzo corta a& dicha con-
figuracidén ondulada en posiciones entre los puntos més ba

jo y m2s alto de la confisuracidn ondulada, de modo que -
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| _no se extiendg.nineuna parte del maperlal.de refuerzo hag

ta las soldadutes. laberalpv-4 5 g’ 18" boifa.

Las secciones de refuerzo 11, ¢omo =e describi-
rd aqui en lo que sigue, se encolan preferiblemente en el
tubo de pelicula de pldstico durante una etapa inicial de
la operacidn de fabricacidn de la bolga. Como alternati-
va, las secciones de refuerzo vpueden ser producidas en ca
da lado del tubo de plédstico que se usa como material de
partida en la técnica de fabricacidn de bolsas, durante -
la extrusidn de dicho tubo de pldstico. En uno u otro ce-
so, la colocacidn en vosicidn de las tiras de refuerzo en
los lados del tubo de plédstico, y su anchura, se seleccio
nan de modo que cuando el tubo es subsiguientemente corta
do a lo largo de una linea de corte ondulada que tiene -
una mayor amplitud o altura, las crestas de dicha linea -
de corte ondulada {es decir, los puntos 8 y 3 ilustrados
en la figura) se extienden wds alld de los bordes de limi
te suvperior e inferior, respectivamente, de la seccidn de
refuerzo 11 dentro del material de menor grosor del vpropio
tubo de pldstico, de modo que las costuras transversales
que definen los bordes laterzles 4, 5 de la bolsa estdn -
limitzdas por entero a las partes de menor grosor del tu-

bo de pldstico y no se extienden dentro de lz varte de ma
J -

‘yYor grosor del material de vartida definida por las tiras

de refuerzo 11, En razon a estas consideraciones, las bol
sas revresentadas en la figuré son ventajosas en cuanto a
fabricacidn, dzdo que pueden ser fabricadas répidamente -
sin los problemas con los Gue.se tropezaria =i las costurag
hubiesen de extenderse a través de materiales de pldstico

de dlferentes Eruesos, Ademé en la fabricacidn de las -
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Lnuevao bolsas we J8era une econqm;a.de.marerlales de par-
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tida con respeeto-a 1as-t5c41caé qucer&aas-hasta el pre-
sente y, ademds, se puede llevar a cabo mds rdpidamente -
que con las técnicas anteriores, dado que el tubo de plés
tico aue se emvplea como material de partida es enrollable
en rollos sin dificultades, puede ser fdcilmente almacena
do, ¥y ﬂuode ser fdcilmente alimentado desde el almacena-
miento para llevar a cabo la fabricacidn de la bolsa.

Una ventaja adicional de la estrﬁctura ilustra-
da en la figura es que cuando la bolsa estd suspendida de
un colgaderoc por sus solapas 10 del asa, una de las sola-
pas puede sef,fécilmente doblada hacia abajo. lLa linea gde
plegado para dicha solapa estd desplazada del borde de 1i
mite inferior del material de refuerzo 1l y estd situada,
en consecuencia en la parte de menor grosor del material
de la bolsa., Esta clase de plegado de solapa puede efec-
tuarge como una operacidn en el procedimiento de fabrica-
cidn, para facilitar el apilemiento automdtico de las bol
528 fabricadas.durante las operaciones de empaquetado. -
El aumento de grosor de las solapas del 2sa se comvensa -
fdcilmente, por ejemplo doblando la parte inferior de la
bolsa en doble durante el vrocedimiento de avnilamiento.

En la disvosicién ilustrada en la figura, el =
agujero 13 estd situado por entero dentro de la tira de -
refuerzo 11. Esto, sin embargo, no es obligado y; si se -
desea, el agujero 13 ouede estar limitado sdlo parcialmen
te vor una tira 1l de refuerzo algo mds estrecha, por -
ejemplo, €l agujero 13 vpuede estar situzdo con relacidén -
al borde de limite inferior de tal tira 11 de manera que

dicho borde de limite inferior corte al agujero y el mate
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|_rial de refuerzo ltmlye-s&lamenbe una.pﬂrtq.*uperlor del
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agujero 13 donde‘eea hds, ﬁrohable que se v“oduzca el des-

garramiento, mieniras que la parte inferior del agujero -

estd situada en el matepigl de bolsza de menor grosor.
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Los puntos que como caracteristica de novedad -
Se presentan para due sean objeto de esta solicitud de o
delo de Utilidad en Espafla, por VEINTE afios, son los que
Se recogen en las reivindicaciones siguientes:

12,~ Una bolsa de pldstico para compras, que -
comprende un par de caras de la bolsa, opuestas, fabrica-
das de material de pelicula de pldstico unidas entre si -
para formar un borde inferior cerrado vara dicha bolsa, -
un par de bordes laterzles cerrados espaciados uno de otro

¥ aque se extienden transversalmente a dicho borde infe-

rior, y una boca abierta situada entre dichos bordes late

rales en relacidn ce esvaciada con dicho borde inferior,

definiendo cada una de dichas caras una parte de asa vara
dicha bolsa adyacente a dicha boca abierta, comprendiendo
la parte de asa en cada unz de dichas caras una parte en-
teriza de dicha cara conformada con una configuracidn on-
dulcda de lados rectos, simétrice alrededor de una linea

central dispuesta sustancialmente equidistan%e entre di-
chos bordes laterales de Gicha bo;sa, estando situados -~
los puntos mds bajos de dicha configuracidn ondulada adya
centes a los bordes laterales de dicha bolsa y estando si
tuado el vunto mis alto de dicha configuracidn ondulada -
custancialmente sobre dicha linea ceniral, incluyendo la

parte de asa~de'cada una de dichas caras una tira de mate
rial pldstico que es de mayer grosor que el de las caras

de dicha bolsa, extendiédose dicha tira de mayor grosor a
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Ltravés de diche parte de%asq eq:uqa;qggegq;én en general
paralela a dichot.bdrde iﬁ?éiiorfdé:éi?ﬂafﬁélsa, incluyen-
do dicha tira de mayor grosor un borde 3e limite inferior
Que cortz a dicha configuracidén ondulada en posiciones en
tre dichos puntos mds bajo y mds alto de dicha configura-
cidn ondulada que estdn espaciados hacia dentro de los -
bordes laterales de dicha holsa,

28.,- Una bolsa segun la reivindiczcidén 1%, en -
la que dicha tira de mayor grosor en cada una de dichas -
partes de zsa incluye una tira separada que estd sujeta -
de modo adherente al material de pelicula de plédstico de
dichas caras de la bolsa.

2,~ Una bolsa segin la reivindicacidn 12, en -
1la que dicha tira de meyor grosor comprende una varte de
una tira rectangular cuya anchura, en una direccién para-
lela a dicha linea central, es menor que el desplazamien-
to entre dichos puntos mds bajo y mds alto de diche confi
guracidén ondulada.

42.- Una bolsa segin la reivindicacidén 12, en -
la que dicha tira de mayor grosor incluye un borde de li-
mite suverior gue se‘extiende sustsncialmente paralelo a
dicho borde de limite inferior y espaciado hacia dentro -
del nunto més z2lto de dicha configuracidn ondéulada.

52.- Una bolsa segun la reivindicacidn 12, en -
la que cada una de dichas pértes de asa incluye una aber-
tura que se extiende a su través, estendo situada dicha -
abertura simétricamente con respecto a dicha linea entral.

62.- Una bolsz segin la reivindicacidén 52, en 1la
gue dicha z2bertura es unz abertura circular que estd si-

tuade por entero dentro de dicha tira de nayor grosor.
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72l ¥ esio 'ce>bhb descrlto ey 1a.uemor1a que an-

tecede, representado en los dibujos que se acompafian y pa
ra los fines que ce han eswpecificado.

Esta Memoria consta de TRECE hojas eseritas a -
miguina por wna sola cara.
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