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. Esta invencidn se relaciona con bolsas provistas de |

medios para su fdeil apertura, y mds particularmente con bol
ses provistas de medlos de rasgado de los que puede tirarse
para efectuar una répida apertura de la bolsa en cualquier -
extensidn deseada, incluso en toda su anchura.

Las bolsas construldas de pléstico termicamente se-
llable, tales como polietileno, son muy empleadas en el avase
de varios materiales lfquidos v sélidos, tanto de naturaleza
deteriorable como duradera. Tales envases pueden formarse a
partir de una ldmina de material termopldstico mediante plega
do de la misma y aplicacidn de suficiente calor y presidn a
los bordes superpuestos de la lédmina plegada para formar &reas
fundidas. Anélogamente, pueden alinearse y fundirse conjunta-
mente paneles frontales y posteriores separados de material
termopléstico Junto a sus respectivos bordes para formar una
bolsa. Los materiales termopldsticos utilizados para tales e
vases slrven para formar un fuerte paquete que no es fdcil-

mente gusceptible de romperse o de penetracidn de elementos -
| extrafios.

Estas propiedades de los materiales termoplasticos
son naturalmente necesarias y deseables a fin de proteger ade
cuadamente el contenido del paquete y evitar su contaminacion
pero por otra parte dificultan la apertura del paguete. Es ge

lneralmen’ce muy dificil iniclar una roturs en los materiales -
i

It

Htermopléstioos ¥, una vez inlciada aquella, tiende frecuente-
\mente & segulr una direccidn irregular, con el frecuente resul
tado de un derramemiento del contenido desmenuzado o lfquido
de la bolsa. Para facilitaer la apertura de este tipo de paque
te, se han empleado lenguetas de rasgamiento aplicadas sobre

una parel de la bolga como parte inbegrante de ella. Retirando
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" 1as lenguetas de resgamiento gueda un orificio en la pared de

la bolsa, a través del cual puede extraerse el contenido, EL
temafio de la abertura a través de la cual se retira el conte-
nido del envase depende del tamafio de la lengueta de rasga-
miento, lo cual represente une definida desventaja en muchos
casos,

Tombién se han empleado lenguetas de rasgamiento in-
ternas en envases termopldsticos. Sin embargo, estas dltimas
lenguetas presentan une importante desventaja, en el sentido
de que el extremo de las mismas han de sobresallir a través de
la pared, ordinariamente en la costura. Tal estructura presen
ta numerosos problemas en cuanto a mantener un satisfactorio
sellado en el punto en que la cinta sobresale a través de la
pared,

La invencidn proporciona una construccidon de bolsa
gque comprende una serie de paneles compuestos & un material -
fusible por encima de une temperatura predeterminada que, al
unirse, formen un receptdculo destinedo a recibir artioculos
a envaesar, extendiéndose une tira de rasgamlento de material
termo~fusible contra uno por lo menos de dichos paneles y pre
gentando une porcidn libre que forme une lenguete de agarre,
¥y un sellado térmico extendido hasta un borde por lo menos -
de dicho receptéculo y que une solidarisemente la referida tirsl
de rasgsmiento y todos los citados peneles gue forman el cita
do receptédoulo.

La invencion proporcliona ademds une construccidn de
bolsa que comprende dos receptéculos geparados formados por
una serie de peneles compuestos de un material fuslble por en
cima de une temperatburs predeterminada, une tira de rasgamien

to de material termo-fusible extendida contra un panel de ca-
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"da uno de los clitado® receptdculos de la bolsa y provista de
une porcidn libre que forme une lengueta de agarre, un sellado
térmico que une solidariamente la citada tira de rasgamiento

a todos los paneles que formen cade uno de los clitados recin-
tos de la bolsa, extendiéndose dicho sellado térmico hasta un
borde por lo menos de cada uno de tales receptdculos o reein-
toy de la bolsa,

La invencidn proporciona més espec{ficamente une bol
se formada por dos paneles separados constituidos por un ma-
terial fusible por encima de una temperatura predeterminada,
un sellado térmico que une los referidos paneles en una cons-
truceidn unitaria de dos capas & lo largo de tres lados de ai
chos paneles, una tira de material termo-fusible extendida -
| contra uno de dichos paneles junto al borde del mismo no fer
micemente gdlado al segundo panel, un segundo sellado térmico
que une los citados paneles frontal y posterior con la referi
“da tira en una soldadura unitaria de tres capas, cuya tira pre
gsenta una porcién libre que forma una lengueta de agarre.

] De acuerdo con la presente 1nven016n, se forma una -
bolsa de una serie de paneles, que ineluyen uno frontal y otro
posterior, compuestos de materiales termo~fusibles o termo-
j;pleisticos.. Los paeneles, al unirse entre si, formen un receptd
‘culo que recibe los artfeulos a envasar. Una tire de rasgamiepn
to formade de un material termo-fusible va soldade o termo-
sellada a todos los peneles de la bolsa en el lugar en gque se
ﬁdesea lae apertura de la bolsa. El sellado térmico o soldadura
que une solidariamente la tira de rasgemiento a los paneles -
[que forman el receptéculo de la bolsa pueden ser éurvos o reg
tos de manera que definan una abertura de cualquier forma de~

seada., Preferiblemente, el sellado térmico se extiende hasta up
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‘vorde por lo menos de la bolsa. La longitud del sellado térmi

co depende del tamafio de la abertura deseada en la bolsa y pug
de extenderse parcial o totalmente a través de la anchura o
longitud de la bolsa para permitir la apertura que se desee,
La tira de rasgamiento estéd provista de una porcién libre de
agarre que puede cogerse menualmente y arrancarse de la bolsa
pare abrir €sta.

La invencidn se describird adicionelmente con refe-
rencia a los dibujos adjuntos, en los cuales:

le figura I es una vista en alzado de una bolsa que
incxpora los nuevos aspectos de la invencidn.

La figura II es una vista en perspectiva de la bolsa
mostrada en la figura I, con la tira de rasgamlento parcialmen
te arrancada.

La figura IIT es una vista en seccidn transversal -
fregmentaria y ampliada, tomada sobre la lfnea III-III de la
figura I.

La figura IV es una bolsa similar a la mostrada en la
figura I, en la que la tira de rasgamiento se extiende solo -
parclalmente a través de la anchura de la bolsa y en la que la
poreidn de lengueta de agarre se extiende mas alld de un borde
lateral de la bolsa,

La figura V es otra versidn de’.la invencidn en la que
une tira de rasgamiento va solidariamente unida a dos receptd
culos separados de la bolsa por medio de un sellado térmico
© soldadura incurvados, en virtud de lo cual se obtiene tras
la retirada de dicha tira una abertura en ambos receptdculos
de la bolsa.

La figura VI es otra versidn de la invencidn, en la

que una tira de rasgamienbo va solidariamente unida a paneles
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" que forman un receptéculo mediante un sellado térmico o soldgi

dura, de tal menera que tras la retirada de ls tira de rasgsa-
miento se Torma una aberture en la esquina de la bolsa, que
facilita el vertido del contenido de aquella,

La figure VII es una versidn de la invencidn en la

que una tira de rasgamiento va solidariamente unida a unos pa

neles que formen un receptdculo de bolsa mediente un sellado
térmico o soldedura, de tal manera que tras la retireda de

la tira de rasgamiento queda una abertura a un lado de la bol
sa, que facilita el vertido del contenido de aquella.

La figura VIII es otra version de la invencidn, en
la que dos receptéoulos separados de la bolsa tienen tiras -
de rasgemiento unidas a aquellos por un solo sellado térmico
i 0 soldadura, en virtud de lo cual cada uno de los receptécg
los de la bolsa puede abrirse separadamente por retirade de la
correspondiente tira dé rasgamiento.

Las figuras IX y X ilustran une versidn de la inven
cidn, en la que la tire de rasgemiento que ve unida & los pa
neles de la bolse estd formada por una porcidn aleteada de
los propios paneles.

La figura XI ilustre una version de la invencidn en
la que se forman unos fuelles en los paneles gue constituyen
la bolsa y se sellan térmicamente de acuerdo con la invencidn.

La figura XII ilustra una versidn de la invencidn
en la que se forma una soldadura térmica de tal manera que ge
Eestablezca un medio de iniciseidn del arrancamiento interme-
Edio & su longitud.

Con referencia a las figuras I a III, una bolsa 10,
que ilustra une versidn de la invencidn, comprende dos pane-

les, frontal ¥y posterior 1l y 12, en general rectanguleres, ex
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" tendidos uno frente & otro y fundidos conjuntamente cexca de
los respectivos bordes mediante los sellados térmicos 13, 14
¥y 15. La bolsga ests compuesta de un adecuado material termo-
fusible tal como polietileno, poliproplleno, clorxruro de pol;
vinilo, pelfculas celuldsicas y similares.

Los sellados térmicos 13, 14 y 15 se formen de manera
convencional aplicando suficlentes calor y presién 8 108 pa=-
neles frontal y posterior para determinar su fusion conjunta.
Ios paneles 11 y 12 son alineados preferiblemente, pexro no
necesariamente, en relacidn frontal y reofprooa colncidiendo
sus bordes periféricos sustancialmente de modo que se forme
un paguete liso con eliminacion de aletas selientes. Después
de unir los dos paneles 11 y 12 entre si a lo largo de losg -
sellados térmicos, 13, 14 y 15, puede llenarse el paquete con
los articulos a envasar.

De acuerdo oon la presente invencidn, después de lle-
narse la bolsa, se cierra uniendo las porciones terminales -
abiertas o lablos 16 y 17 de aquella con une tira separada 18
de meterial termopléstico. Este tira separada 18 de maberial
termopléstico puede hacerse de cualquier material adecuado -
gue pueda solderse a la bolsa 10, La tira 18 se coloca adya-
cente y sustenciaslmente coincidente con los labios 16 y 17 en
el extremo ablerto de la bolsa y el sellado térmico transver
sal a la bolsa se efectia a lo largo de la 1fnea 19, como me-
jor se indicae en la figura I. EL sellado térmico & lo largo de
la linea 19 ge lleva a cabo con cualquier aparato adecuado -
utilizendo suficiente calor y presidn pere unir intimemente
la porcidn superior 20 de la tira 18 y el panel fromtal 1l y
posterior 12 de la bolse en una soldadura unitaria de tres cg

pas. La porcién inferior 21 de la tira queda libre y sin fijar
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a la bolsa, constituyendo una lengueta de agarre. Segin sea
el tamafio de la bolsa y el particular material termopldstico
o térmicamente sellable que forme los paneles de aquella, va-
riard la anchure de la lengueta 21, pero generalmente serd de
1/2 a 3/4 pulgadas (12,7 2 18,9 mm.) de anchura, & fin de fa-
cilitar su agarre. La tira 18 se fija preferiblemente a los
labiog 11 y 12 relativamente cerca de su perferia a efectos
de economfa ¥ mayor capacidad de la bolsa. La tira 18 puede
ser de suflcliente longltud para que resulte sustancialmente

continua con los lados de la bolga, o bien puede extenderse

més: alld de tales lados formendo una porcidn de lengueta de

agerre proyectada 22, como se muestra en la figurae IV.

Para abrir le bolsa, se coge la tira 18 por su ex-
tremo libre 21 ¢ 22 y se tire de ella en direccidn ascendente
vy de alejamiento respecto a la bolsa 10, Debido & la mayor
solidez de la construccion de tres capas que forme el sellado
térmico 19, el rasgamiento se inicia y avanza a lo largo del
borde inferior de la lfnea 19 del sellado térmico, como se -
meestra en la figura IL.Le propia tira de rasgamiento es de
una solidez aproximadamente igual a la combinada de los pane-
les que formen el receptdculo de la bolsa. Esto elimina la po
gibilidad de que la tira de rasgemiento se separe de la bol-
sa sin rasger los paneles que formen dicho receptéculo.

En la figura II, la tira de rasgamiento se extiende
trangversal y completamente a través de la bolsa, permitiendo-

la apertura de ésta en tode su anchura. En la figura IV la ti

ra de rasgamiento se extiende golo parcialmente & travée de lal

anchura de la bolse con una correspondiente reduccidn en el

tamafio de la apertura de aquella,

La figura V ilustra una versidn de la invencidn en
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e
la que dos receptéculos separados 25 y 26 de la bolsa, que

comparten una tira de rasgemiento comun 28, estdn unidos & -
aquella por la 1lfnea curva 29 de sellado térmico. Esta lfnea
29 une ls tira de rasgamlento 28 a todos los paneles que for
men los respectivos receptéculos 25 y 26 de la bolsa y cuando
ge retilra por completo la tira de rasgamiento se forme ung -
sbertura en ambos receptéculos. Esta estructura es particuler
mente deseable para envasar cantidades previamente medidas de
sustancias que han de envasarse separademente, pero que se -
emplean subsigulentemente de modo conjunto, tales como por -
ejemplo materiales qufmicamente reactivos, ingredientes de -
coccién, etc. En esta estructura, es de destacar que la 1l{nea
incurvade 29 de sellado térmico es la inica soldadure de tres
capas que atraviesa las bolsas y que &fine la forma de leg a-
berturas de €stas., Para una satisfactoris utilizacidn y faci
lidad de apertura, es importante que no cruce ninguna l{nea
de sellado térmico de tres capas, o soldadura andloga, la 1f
nea de sellado térmico 29 a lo largo de la cual avanza el rag
gemiento pera formar la abertura de la bolsa. Las lfneas de
sellado térmico mostradas por la lfnea discontinua es una sol
dadura de do¢ capas que une los paneles frontal y posterior
que formen las bolsas 25 y 26 y no obstaculiza el rasgemiento
que sigue le soldadura curvade 29 de tres capas.

La figure VI ilustra una bolsa formada de acuerdo
con la invencidn, en la que se dispone una tira de rasgamien
to 30 angularmente en una esquina de la bolsae. Una linea 31
de sellado térmico que se extiende diagonalmente, corta los
bordes 32 y 33 del receptdoulo de la bolsa. Al tirarse de la
porcién de lengueta de agarre 34, se inicia un rasgamiento que

avenza & lo largo del .borde inferior 35 del sellado térmico




31, formendo as{ una abertura en la esquina de la bolsa. Se
observard que el éngulo de incidencia del raggamiento eg infe
rior a 902, faciliténdose asi grandemente la iniciacidn del
raggamiento, Para facilitar tal iniciascidn, es preferible que
el éngulo de incidencia del rasgamiento no sea superior a 902

Ia versicn de la invencidn que se muestra en la figura
VII ilustra la formacidon de una abertura de vertido 2 un lado
| del receptdculo de la bolsa, en lugar & hacer-lo en una esqui
na del mismo. Pare formar esta abertura, se une una tira de
rasgemiento 38 a los paneles que formen la bolse mediante una
1inea de sellado térmico incurvada 39 cuyos dos extremos ter
minen en el mismo lado del receptéculo de la bolsa. Una trag
cion normel de la tira de rasgamiento 38 inicia éste a lo lar
go del fondo de la lfnea incurvada de sellado térmico- 39 con
formacidn de una abertura de vertido em un lado de la bolsa.

La figura VIII muestre dos receptdculos de bolsa igug
les 40 y 41 que tienen las respectivas tiras de rasgamiento
L2 y 43 solidariamente unidas a sus peneles por una lfnea -
de sellado térmico o soldadure 44 comin. Cede une de lag bd
gas 40 y 41 puede abrirse separadamente a lo largo de la 1f.
nea de sellado térmico 44 tirando de la correspondiente cin-
te de rasgamiento sin perturbar el sellado del paquete geme-
| lo.

Iag figuras IX y X ilustran una bolsa que incorpora
las caracteristicas de la invencién, en la que se forma una
tira de rasgamiento, de une porcién aleteada sallente de los
paneles que forman el receptdculo de la bolsa. En la figura
IX, las aletas salientes 46 y 47 de los paneles 48 y 49 de
la bolse estén plegadas en forma de "S" 7 en la figurs X un

doble pliegue de lag aletas salientés forma la tira de rasga
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miento. En esta versgidn de la invencién, es necesario emplear]
dos capas de la aleta o un doble pliegue para former le tira
de rasgamiento.

La figure XI ilustra una bolsa que tiene una porcidn
de fuelle 50 formada por las aletas salientes 51 y 52 de los
paneles de la bolsa. Después de formar los fuelles, se une
solidariamente una tira de rasgamiento 53 a la porcién de fue
lle por medio de un sellado térmico 55 de acuerdo con la ine-
vencidn.

En las versiones preferidas anteriores, el sellado
térmico o soldadura que une los paneles de la bolsa se extlepn
de por lo menos haste un extremo del receptaculo de egta, -
constituyendo este punto un medio natural de inicizcidn del
rasgado en virtud de la inherente concentracidn de fuerza -
que existe en aquel al tirar de la adyacente lengueta de aga
rre. Sin embargo, el gellado térmico no precisa extenderse -
por lo menos hasta un borde de la bolsa y en tal caso puede
formarse un sallente o prolongacién del sellado térmico o sol
dadura en un punto intermedio a ésta para former un medlo de
iniciacidn de la raggadura. Como se muestre en la figura XII
el sellado térmico o soldadura 57 presenta una punta salién—
te 58 que se extiende en la direccidn del receptéculo de la
bolsa. Al coger y tirar de la lengueta de agarre 59 con movi
miento ascendente y de alejamiento respecto al receptéculo de
la bolse, el rasgamiento se inicia en la punta 58 y avanza -
desde ella en dos dlrecciones a lo largo del borde inferior
o interno del sellado térmico 57.

Es evidente que las bolsas que incorporan las carac-
ter{sticas de esta invencidn pueden llenarse fécilmene usan-

do equlipo convencional de llenado y sellado de bolgag, EL -
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i espiritu de 1la invencidn y entren en el dmbito de las adjun-

1 tes reivindicaciones deberdn considerarse como parte de la

| que, al unirse, formen un receptéculo para recibir art{culos

306402 -=-

cierre de las bolsag formadas de acuerdo con la invencion se -

efectua simplemente uniendo los paneles que formen el recep-
tdeulo de la bolsa con la tira de rasgamiento en una sgoldadu-
ra unitarie de capas mﬁltiples. Esto puede hacerse mediante -
cualquier equipo adecuado capaz de proporcionar suficiente -
calor y presidn para former une soldadura o sellado térmico
entre todos los elementos. E1l cierre de la bolsa puede impli-
car una prefebricacidn de la lenguets de rasgamiento en la
bolsa en una operacidn separada enterior al sellado final de

aquella,

Las modificaciones y equivalencias que respondan all

invencidn.
En resumen, la Patente de Invencidn que se sollci-
ta recaerd sobre las siguientes:
REIVINDICACIONES
1. Perfeccionamientos introducidos en la construg
cidn de bolsas, de pléstico, caracterizadas porque la bolsa
perfeccionada comprende una serie de panelesg compuestos de un

material fusible por encima de una temperatura predeterminada

a envasar, ungtira de rasgamiento de material termo-fusible
extendida oontra uno por lo menos de dichos paneles y que
presenta une porcion libre destinada a formar una lengueta -
de agarre, y un sellado térmico extendido por lo menos hesta
un borde del citado receptdeulo y que une golidariamente la
cltada tira de rasgamiento y todos los citados paneles que -

formen dicho receptdculo.

2. Perfeccilonamientos introducidos en la construg
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lcidn de bolsas de pléstico, segin la reivindicacidn 1, carac-

terizados porque dicho sellado térmico se extiende diagonal-
mente a través de une esquina de dicho receptdculo de bolsa
¥ corta dos lados del mismo.

3, Perfeccionamientos introducidos en la construc-
cidn de bolsas de pldstico segin le reivindicacidn 1, carac-
terizados porque el sellado térmico es de forme arqueada,

Lk, Perfecclonemientos introducidos en la construc-
cidn de bolsas de pldstico segun cualgquiere de lag anteriores
reivindicaciones, caracterizados porgue la bolsa perfecsiona-
da. inocluye medlios adyacentes a la ciltada lengueta de agarre
pars inlciar un rasgamiento a lo largo del lado de dicho se-
llado térmico correspondiente al receptaculo.

5. DPerfeccionamientos introducidos en la construc-
cidn de bolsas, de pléstico caracterizados porque la bolsa pen
fecclonada comprende dos receptéculos separados formados por
une serle de paneles compuestos de un mabterial fusible por
encima de une temperatura predeterminada, una tira de rasga-
miento de material bermofusible extendida contra un panel de
cade uno de dichos receptdoulos y tiene una porcidn libre deg
tinade a former una lengueta de agarre, un sellado térmico -
que une solidariamente B citada tira de rasgamiento a todos
los paneles que forman cada uno de log mencionados receptéog
log de la bolsa, extendiéndose tal sellado térmico por lo me-
nos hasta un borde de cada uno de los mencionados receptécu—
los de la bolsa,

6. Perfeccionamientos introducidos en la construc-
cidn de bolses de pléstiop, segﬁn la reivindicacidn 5, carac-
terizados porque la 1{nea del sellado térmico que se extiende

por lo menos hasta un borde de los referidos receptéculos for,
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"me un 1fmite entre cada wno de dvtos y permite la apertura de’]
uno de ellos a lo largo del borde del citado sellado térmico
mientras conserva intecto el otro receptdculo.

7. Perfeccionamientos introducidos en la construc-
cidn de bolsas de plastico caracterizados porque la bolsa per
fecclonads comprende una serie de paneles compuestos de un me-
terial fusible por encima de une temperatura predeterminada,
que al unirse, formen wn receptdculo destinedo 2 recibir ar
t{culos 8 envasar, presentando dichos peneles une poreidn ale”
teada saliente que se extiende més alld del érea del recepfid
culo, estando replegada una porcidn de la citade aleta sa-
liente de modo que se extienda contra un panel que forma al
referido receptdculo, un sellado térmico que une solideriamen
te la referida porcidn de aleta replegade a todos los paneles
que forman dicho receptéoulo Yy se extiende por lo menos hasta
un borde del mencionado receptdculo.

8. Perfeccionamientos introducidos en la construc-
cion de bolsas de plaético caracterizados porque comprenden
une bolgsa formada por dos paneles separados formaedos de un me)
terial fusible por encime de una temperatura predeterminada,
un sellado térmico que une dichos paneles en una construccidn
unitaria de dos capas a lo largo de tres lados de dichos pa-
neles, una tira de material termo-fusible extendida contra -
uno de los mencionados paneles junto al borde del mismo que”
no estd térmicamente sellado al segundo panel, un segundo se-
llado térmico que une los referidos paneles frontal y poste-
rior con dichae tira en une soldadurae unitaria de tres capas,
teniendo dicha tira una porcién libre destinada a former una

lengueta de agarre.

9. Se reivindica por ultimo como objeto sobre el

que he de recaer la Patente de Invencidn que se solicita: "PER
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~ FECCIONAMIENTOS INTRODUGCIDOS EN LA CONSTRUGCION DE BOLSAS
DE PLASTICO",

Todo conforme queda descrito en la presente memoria
descriptiva que consta de quince paginas mecanografiadas y
dibujos adjuntos.

Medrid, 25 de noviembre de 1,964

p.p.
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