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1 . Antecedentes del Invento

El presente invento se refiere a un nuevo méto-
do para fabricar bolsas de pldstico del tipo destinado por |
5 ejemplo, a meter en ellas lo que Se compra en las tiendas
0o grandes almacenes -que en lo que sigue denominaremos simdenente
bolsas para compras- que tienen partes de asa enterizas,

Hasta el presente se han sugerido varias estruc-
turas de bolsas de pldstico y métodos de fabricacidén ce las
10 mismas, en que las bolsas estdn provistas de asas situadas
en la boca de la bolsa y que tienen en ellas un agujero '
para facilitar el transporte de la bolsa o bien para sus-
pender la bolsa de una percha o colgadero., También se ha.
sugerido hasta el presente que tales bolsas pueden ser for-
15 madas mediante la previsién de lineas de soldadura o cestu-
ra longitudinales y transversales apropiadas en un trozo
alargade de tubo de pldstico moldeado, cuyas lineas de cos-
tura sirven para cortar bolsas individuales de un trozo de
tal tubo; y se ha sugerido también con anterioridad que
20 partes seleccionadas de tal bolsa, inecluida la parte de asg)
de la misma, pueden ser reforzadas encolando para ello me~
terial de refuerzo sobre partes de la bolsa, o bien aumen- |
tande el grueso de partes seleccionadas del tubo, en aque-
llas regiones en las que se desee proporcionar resistencisa
25 adicional en la bolsa acabada.
| La unién de tiras separadas de material de fefue;
Zzo a un tubo de pldstice, y/o0 la extrusién de partes de ma-
yor grosor en el tubo de pldstico para proporcionar tal re-|
fuerzo, requieren de ordinario maquinaria relativamente com-
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plicada y costosa, y las bolsas.resultantes tienden a ser
relativamente caras. Ademds, las técnicas de fabricacién
de bolgas conocidas en las cuales se contempla la previsidn
de tales tiras de material de mayor grosor en partes de la
5 bolsa, han sido tales que el material de mayor grosor cortg
de ordinario a aquellas partes del tubo en las que se han
de formar laé lineas de soldadura o costura transversales,
) lq% costuras laterales de la bolsaj y ésto produce a su
vez dificultades durente la soldadura o costura de 10s bor-
10 .des de la bolsa, ya que las lineas de costura transversales
se extienden a través de capas de pelicula de diferentes
gruesos. ' , _ :
Mds en particular, se ha sugerido‘con anteri.ori=
dzd que las bolsag de pléstico para compras pueden fabriéqg
15 se diéponiendo de un tubo de pelicula de pléstico relafi#a—
menteraného como material de partida, teniendo dicho tubo
un par de tiras de refuerzo formadas en los lados opuestos
de mismo, por ejemplo, durante la extrusidén del tubo 4de
pldstico. La parte reforzada del tubo se corta longitudinal
éO mente mediente vna linea de'corte de configuracidén ondula-
da, la cual tiene una longitud de onda que corresponde a
la anchura de la bolsa, y luego se cortan bolsas individua~
les del tubo de partida disponiendo para ello lineas de
costura transversales que cortan a la lfnea de corte ondulg
25. da. En este método conobido, las llneas de corte ondulada
y transversales estdn situaéas relativamente entre si j con
respecto a la tira de refuerzo en la bolsa de tal modo que
‘el refuerzo se extiende a través de las COStﬁras laterales
de la bolsa; y ésto da lugar a problemas durante la costurg

30 de los bordes de la bolsa ya que, en esas posiciones, exis-

15.1.78
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'secciones mds delgadas, lo cual hace dlficil producir cog—

'sigue el refuerzo deseado en la parte de asa de la bolsa.

| pero con la cuel se consigue asi de un modo que hace gue se

Hoja nidm. 3

ten dlferentes gruesos de pelicul a. La sececidn de pelicula

de pléstlco mds gruesa no ¢s tan fdcil de soldar como las

turas o soldaduras laterales regulares en una produccidn
en serie rdpida. Ademds, la regidn engrosada, la cuzal estd
prevista en el centro del tubo de,pléstico; dificulta el
enrollemiento en carrete de tal tubo, como puede ser desea-
ble en una técnica de Q;oduocidn en serie, y hace dificil'
mantener el tubo de pldstico sobre tales carrefes..

Con el presente invento”se.superan esas desventa-
jas de la tdenica anterior, -y se proporciona una bolsa me-

jorada y una téenica de fabricacidén mediante la cual se conl

reduzcan considerablemente los costes de produccidn y los

de las bolsas resultantes. Una bolsa fubrlcada de acuerdo

con el presente invento permite. efectuar las couturaﬂ 0 soll
daduras laterales mds rdpidanente de 1o que ha s1do posible
hasta el presente,; ya que las soldaduras laterales se éfec-
tian siempre sobre capas de hoja de pelicula de un grueso
constante predeterminado. Ademds, con las técnicas y cn ias
bolsas resultantes del presente invento se consigue,una-eco
nomia de mzterial pldstico de partida, - factor que influye

considerablemente en la producecidn en gran escala de bolsas

econémicas de plédstico para compras.

Resumen del Invento

De acuerdo con el presente invento, se fabrlcan

una pluralldad de bolsas de pldstico para compras disponlen
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[do un tubo alargedo de material de pelicula de pldstico que
tiene una configuracidn aplanada, la cual define un par de
caras alargadas que estdn dispuestas adyacentes muy préxi-
mas entre si. Cada una de las caras incluye una tira alarga
da de material pldstico, siendp dichas tiras unidas con
adhesivo é la@os opuegtos del tubo aplanado como una fase
inicial en el método de fabricacidén de la bolsa o bien, co-

o
mo alternativa, siendo preconformadas en las caras del tubo

|aurante 1a extrusidn del tubo de material de pelicula de

pldstico. Ias tiras del tubo situadas respectivamente en
las caras opuestas del tubo de pldstico, estdn dispuestes
en relacidn de solapamiento de igual extensidén entre sl-en
la direccidn del alargamiento del tubo en posiciones eu las|
caras del tubo sustancialmeﬁte equidistante de los bordeé
de las caras del tubo, y la anchura de céda una de dichas
tirasAés sustancialmente menor que la anchura de su cara
del tubo agociada.

«"  El tubo de pldstico que tiene las tiras de refuver
z0 antes mencionadas sobre el mismo es luego cortado a io
largo de una linea de corte, la cual presenta una configura
cidén ondulada que se repite.ciclicamente que se extiendé_en
la direccién del,alargamientd de las caras del tubo y a lo
largo de las tiras de solapamiento de igual extensién. ILa
longitud de onda de esa configuracidén ondulada de la linea
de corte es susténciélménte_igual'a la enchura deseada de
la boca de una de las bolsas bara compras. La amplitud de -
la configuracién ondulada de la 1linea de corte, ademds, es
mayor que las anchuras de las firas de material de refuer-
Z0, con 1o gue las crestas espaciadas de la configuracidn '

ondulada de ia 1inea de corte cortan a travéds del material
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| Versas bolsas, soidando‘y cortando a través de las caras
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1

de,pélibula de las caras del tubo en posiciones que estdn
fuera de los bordes de limite de las tiras. Se han previstq
ademds’ una pluralidad de lincas de soldadura o costura

transversales para definir los bordes laterales de lag di-

.del tubo a lq largo de lineas que se extienden respectiva-
mente entre ias crestas espaciadas de la configuracidén on-
dﬁl@da de la linea de corte y los bordes exteriores del tu-
bo aplanado de material de pldstico. Estas lineas de costu-
ras transversales terminan en las crestas de la configura-
cién ondulada, y puesto que esas crestas estdn situadas
fuera de la tira de refuerzo, las soldaduras trensversales
se formen siempre en capas que se solapéﬁ de grueso fijog
con lo que la opéracidn de soldar, y lag caracteristicas dg
las soldaduras resultantes, se mejoran considerablenente.

Ia técnica de fabricacién puede incluir édemés
1la operacidn de troquelaf una pluralidad de agujeros a fra-
vés de las caras del tubo, uno por cada ciclo de la confi-
guracidén ondulada, estando cada uno de dichos agujeros si-
tuado en la linea de base de la configuracién ordulada en
configuracidén de espaciados con respecto a la linea de cor-
te ondulada., Cada uno de esos agujerosg coopera con el mate-
rial de tubo limitado por la parte ciclica de la configura-
¢ién ondulada asociada con dicho agujero bara proporcionar
un asa para la bolsa para compras acabada. .

- Ia bolsa formada segin una técnica del tipo des-
erito en lo que antecede incluye una parte de asa de forma
onduladaique inecluye una tira de material pldstico de re-
fuerzo. Is tira se extiende a través de la parte de asa en

una dirececidn en general paralela al borde inferior de la
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polsa, y diche tira incluye un borde de limite inferior que
corta a la configuracién ondulada en posiciones entre los
puntos mds bajo y mds alfo en la configuracién ondulada, es
decir, en puntos que estdn espacizdos hacia dentro de los
bordes laterales de }a boisa._El agujero que forma una par-
fe del asa para trangporte puede estar situado de tal mpdo
que esté limitado por completo por dicho material o bien,
para cohseguir una economia de material pldstico, se puede
emplear una tira algo mds estrécha.de material con la varte
superior del agujero (dondé es mds probable que se produzca
desgarramiento) limitada por dicha tira, mientras que la
parte inferior del agujerco se extiende dentro de una parte

de menor grosor del asa de transporte.

Breve Descripeién de los Dibujos

Los anteriores objetos, ventajas y construceién y
funcionamiento del presente invento resultardn mds fédcilmen
te evidentes de la descripecidn que sigue y de los dibujos
que se acompaflan, en los cuales:

Ia Fig. 1 es una vista lateral de vna bolsa de
plédstico para compras construida de acuerdo. con el presente
invento; , . |
La Pig. 2 ilustra otra realizacidn de la bolsae de
pléstico para compras,dei presente invento que tiene una
parte de asa de configuracidn ondulada diferente de la de 1
Pig. 1; L
Ia Fig. 3 es una vista en perspectiva de la bolsa
ilustrada en.la Fig. 1j | A

Ia Fige 4 es una vista similar a ls de la Fige 3
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[que ilusira el modo en que se puede doblar hacia abajo una
de las sofapas del asaj; )

‘Ia Fig. 5 ilustra un método de fabricacién de bol
sas de los_tipos ilustrados en las Figs., 1-4; '

La Tig. 6 es una iluétracidn esquemdtica de un
aparato que puede emplearse para llevar a la prédctica el
método de la Fig. 5; ¥ ' )

.Ia Pig. 7 es una vista de otra realizacidén de wna

bolesa del presente inveﬁto.

Descripeidn de-las Realizaciones Preferidas

En las Figs. l-4 se ilustra una nueva bolsa de
pldstico para comprasg construida de acuerdo con el presénte
invento. La bolsa incluye lados frontal y trasero 1 y 2 for
mados de partes de un tubo de pelicula de pldstico, un bor-
de inferior -3 que comprende una parte del borde del molde
de tubo de partida, y soldeduras o costuras laterales 4 y 5

que se forman mediante una técnica apropiada de soldadura y

sa entre si y para separar la bolsa del resto del molde-de
tubo ée pelicula de pldstico durante la operacidn de fabri-
cacldén. El fondo de la bolsa puede incluir una parte 6 do~
blada hacia dentro (véase la Fig. 2) para faciliter la ex-
pansién de 1a.bolsa en éu borde inferior cuando se colocan
més tarde los métériales en la misma. '

Ia boca 7 abierta de la bolsa incluye una parte

de asa 10 que comprende un par de solapas en oposicién

A(véanse en particuiar las Pigs. 3 ¥ 4) las cuales son ente=-

rizas respectivemente con los lados frontal y trasero 1 y 2

corte para unir los lados frontal y trasero 1 y 2 de la bolf

¥
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- que la amplitud h, de la parte de boca ondulada de la bol=
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"de la bolsa. Cada una de esas solapas puede estar provista
de un agujero 13 para fgcilitar el transporte de la bolsa
y su colocacidn en una percha para fines de exhibicidn. Ca-
da solapa tiene una configuracién ondulada, por ejemplo,
una de forma sinusoidal (tal como se ha ilustrado en las
Tigse 1, 3 ¥ 4) o bien otre forme curva, o bien ser de'cuq;
quier otra configuracidn sinilar a la ondulada deseada, tall
como 1é configuracién de lados esencialmente planos y de
parte superior plane ilustrada en la Fig. 2. En cualquiera
de estos casos la forma es tal que ei punto mds alto 8 de
la curva estd situado en la linea péntral de la bolsa sus~
tancialmente equidistante entre las soldaduras. laterales 4,
5 de la misma, los puntos mds bajos 9 de la configuracidn
ondulade estédn situados en los bordes laterales 4, 5 de la
bolsa, y el periodo de la forma de onda corresponde a la
anchura de la bolsa en su boca abierta.

Cada una de las solapas 10 del asa de la bolsa
estd provista de una banda de refueréo 11, Lé banda 11 en
cada solapa puede comprender una parte de una tira de re-

fuerzo alargada que tiene una anchiura h que es algo menor

sa. Ademds, esa tira de refuerzo de menor anchura estd dis~
puesta sobre cada solapa 10 de ﬁodo que el borde de limite
inferior de la tira de refuerzo corta a dicha configuracidn
ondulada en posiciones entre los puntos mds bajo y mds alto
de la configuraci&n ondulada, de modo que no ge extiende
ninguna parte del material de.refuerzo hasta las soldaduras
laterales 4, 5 de la bolsa.

Las secciones de refuerzo 11, como se describird

aqul en lo que sigue, se encolan preferiblemente en el tubo
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"de pelicula de pldstico durante una etapa inicial de la

‘| secciones de refuerzo pueden ser producidas en cada lado

des laterales 4,5 de la bolsa estén limitadas por entero

,los que se tropezaria si las costuras hubiesen de extender—

1toja nim. 9

!

operacién de fabricacidn de la bolsa. Como alternativa, las

del tubo de pldstico que se usa como material de partida
en la técnica de fabricacién de bblsas, durante la extru-
sién de dicho tubo de plé dstico. En uno u otro caso, la cold
cacidn en pos 1016n de las tiras d2 refuerzo en los lados
delitubo de pléstico, ¥y su anchura h, se seleccionan de mo+
do que cuando el tubo es subsiguientmente cortado a lo lar-
g0 de una linea de corte ondulada que tiene una mayor ampli
tud hl,

decir, los puntos 8 y 9 ilustredos en las Figs. 1y 2) se.

las crestas de dicha linea.dé corte ondulada (es

extienden mds alld de los bordes de lImite superior e infa-
rior, respectivemente, de la seccidn de refuerzo 11 dentro
del material de menor grosor del propio tubo de pldstico,

de modo que las costuras transversales que definen los bor-

a las partes de menor grosor del tubp>de pldstico ¥ no se -
extiénden dentro de la parté de mayor grosor del material
de partida definida por las tiras de refuerzo 1l. En razén
a estas consideraciones, las bolsas representadas en las
FPigs. 1 ~ 4 son ventazosas en cuanto a fabricacidn, dado

que pueden ser fabrlcadas rdpidamente sin los problemas con

se a travds de materiales de pléstico de diferentes gruesos
Ademds, en la fabricacién dé las nuevas bolsas se logra ung
ccononia de materiales de partida con respecto a las técni-
cas sugeridas hasia el presente y, ademds, se puede llevar
a cabo mds répidamente que con las técnicas enteriores, da-

do que el tubo de pldstico Que gse emplea como material de
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_bartida eg enrollable en rollos sin dificultades, puede sey
fécilmenté almacenado, y puedg ser fécilmente alimentado
desde el almacenamiento para llever a cabo la fabricacidn
de la bolsa. '

Una ventaja adicional de.la egtructura ilustrada
en las Figs. 1 - 4 es que cuando la bolsa estd suspendida
de un colgadero por sus solapas 10 del asa, una de lag go-
lapas puede ser fdcilmente doblade haciz abjo, como sge ha
ilustrado en la PFig. 4: La linea de plegédo para dicha sold
pa estd desplazada del borde de limite inferior del materisll
de refuerzo 1l y estd situada, en consecuencia en la parte
de menor grosor del material de la bolsa. Esta clase de pig
gado de solapa puede efectuarse como una operacidén en el'
procedimiento de fabricacién, para facilitar el apilamiento
automftico de las bolsas fabricadas durante las operacio-
nes de espaquetado. EL aumento de grosor dé las solapaé del]
asa se compensa fdcilmente, por ejemplo doblando‘larparée
inferior de la bolsa en doble durante el procedimiento de
apilamiento. ’ ‘

In lzs disposiciones ilustradas en las Figs. 1-4,
el agujero 13 estd situado por entero dentro de la tira de
refuerzo 1ll. BEsto, sin embargo, no es obligado y, si se de—
sea, el agujero 13 puede estar limitado sélo parcialmente
por une tira 1l de refuerzo algo més estrecha, por ejemplo,
el agujero 13 puede éstar situado con relacién al borde de
1{mite inferior de tal tira 11 de manera que dicho borde de
1inite inferior corte al agujero y el material de refuerszo
limite solamente wna parte superior del agujero 13 donde
sea més probable que se produzcé'el desgaffamiento, mientra

que la parte inferior del agujero estd situada en el mate-
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rial de bolsa de menor grosor (Fig. 7).

[En las. rlgs. 5 v 6 se ilustran un metodo ¥y un apg

rato prcrnrldos para fabricar bolsas de los tipos ilusitra-

1dos en las Figs. 1-4. Se ha previsto un tubo alargado 20

de material de pelicula de pldstico, teniendo dicho tubo un
configuracidn aplanada que define un par de caras del tubo
alargadas que estdn dispuestas adyacentes muy préximas en-
tre sf. EL tubo 20 es alimentado, ya séa directemente desde
un extruidor de tubo o ya sea desde un carrete de tal tubo,
a lo largo de una banda R de tratamiento (véase la Fig. 6).
Durante estadimentacién del tubo 20, un per de tiras de
refuerzo 21 son alimentadas desde carretes 22 y 23 a través
de aplicadores de cola 24, 25, a rodillos de presidn 26,
27, los cuales funcionan pera sujetar de modo aaherente ias
dos tiras de refuerzo 21 a las caras onuestas del tubo 20
en relacién de solapamiento de igual extensién entre si,

En la siguiente operacién del procedimiento, un
cortador 28 corta a través de las caras del tubo adyacenies
a lo largo de una lfnea de corte 29 de configuracién ondulg)
da que se repite ciclicamente que se extiende en la direc-
cién del alarzamiento de las caras del tubo y a lo largo de
las tiras de igual extensién que se solapan 21 de material
de refuerzo. La longitud de onda de la 11noa de corte 29
se preselecciona de modo que sea snstan01almente igual a lg
anchura deseade de cada bolsa para compras en la boca de la
bolsa para compras, y que la amplitud de la linea de corte
29 sea mayor que las anchuras de las tiras de refuerzo 21?
con lo que las crestas de dicha linea de corte ondulada se
extienden mds alld de los bordes de limite de las tiras de

refuerzo 21 dentro de las partes de material de meﬁor &ro-
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Tsor de las caras del tubo. Durante este procedimicnto de

a los agujeros 13 ilustrados en las }igs. 1 - 4) o al menod

. partes cortadas del tubo de pldstico se separan preferibdle—

44én desplazadas longitudinalmente y transversalmente una

Hojan nvim. 12

corte, ademis, se troquelan agujeros 30 (correspondientes

se cortan parcialmente en las caras del tubo a lo largo de
la linca de base de la configuracién ondulada 29, previén-
dose uno de. tales agujeroé 30 porAcada.ciclo de la configu-
racién ondulgda. Si los agujeros 30 son sélo parcialmente
troqueiados eén esta etapa de la operacidén, el resto de la
operacién de corte del'aéujefo se puede llevar a cabo més
tarde en la operacidén de $retamientos '

Después de haber sido cortada la parte central

del tubo a lo largo de la linea 29 como se ha descrito, lusg

mente una de otra en direccién transversal a la dirececién
del alargamiento del tubo, y ééas partes cortadas se desplg
zan luego longitudinalmente cada una con relacidn a la otrg
en una distancia de media longifud de onda de la configura-~
cién ondulada para producir la disposicidn que se ha repre-
sentado en.el lado de la derecha de la Fig. 5. En esta Gis+
posicibn, las dos partes 20a y 20b del tubo de partida es-

con relacidén a otra, de tal modo que lag partes de asa Je

dos filas de bolsas estdn en directa oposicidén entre si; y
en esta configuracidén el material de pldstico puede enton-
ces ser soldado a lo largo de una pluralidad de lineas. 31,
las cuales estdn alineadas entre si en las dos secciones

20a, 20b y cortado a lo largo de intersecciones 32 alinea-
das, por medio de dispositivos de soldar y de cortadores 33
para_producir, por cada una de tales operaciones de solda~-
dura y corte, dog bolsas 34 paralelas, cada una de las cua~
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‘[les tiene la configuracidn ya deserita con referencia a la

l1oja ntim. 13

Fig. 1. Es de hacer notar, en particular, gue debido a la
relacién entre la anchura de las tiras de refuerzo 21 y la
(amplitud de la linea 29 de corte ondulada, cada una de las
lineas transversales de soldadura y corte 31, 32 estd dis-
puesta por enfero en una regidn de material de grueso cons-
tante,.y no 'ﬁcluye seccidn alguna que se extiends dentro

de la regidn reforzada mds gruesa de la tira 21,

-
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invencién propia y nueva gque se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Pa~
tente de Invencién en Espafia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

l8,~ Un método de formacidén de una pluralidad
de bolsas de pldstico para compras, que comprende las Gpe--
raciones de proporcionar un tubo alargado de material de
pelicula de pldstico que tiene wna configuracién aplanada
que define un par de caras del tubo alargadas que estdn dise
puestas adyacentes y muy préximas entre si, y cada una de
cuyas caras incluye una tira alargada de material de plds-
tico que es de mayor grosor que el resto de dichas caras,
estando situwadas dichas tirag de material de mayor grosor
en relacién de solapamiento de igual extensién entre si en
la direccién del alargamiento de dicho tubo en posiciones
sobre dichas oaras del tubo sustancialmente equidistantes
de los bordes de dichas caras del tubo, siendo la anchu=-
re de caeda una de diohas tiras entre dichos bordes sustan-
cialmente menor que la anchura de su cara de tubo asocia~
da, cortar a través de dichas caras del tubo adyacentes a

lo largo de una linea de corte que tiene una configuracién
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ondulada que se repite ciclicamente que se extiende en la
direccién del alargamiento de dichas caras del tubo y a
lo largo de dichas tiras de solapamiento de igual extensiéh
de material de mayor grosor, siendo la longitud de onda de
dicha configuracién ondulada sustancialmente igual a la
anchurs deseada de una de dichasbolsas para compras en_lé
boca de dicha bolsa para compras, siendo la amplitud de
dicha configuracién ondulada de la linea de corte mayor
que las anchuras de dichas tiras de mayor grosor, con:lo
que las crestas espaciadas de dicha configuracién onduié—
da cortan a través del material de pelicula de dichas<éé-
ras del tubo en posiciones fuera de dichas tiras de mayor
grosor, y cortar luego dichas caras del tdbo a lo largo

de una pluralidad de lineas de costura o soldadure trans—
versales que se extienden respectivamente entre dichas.
crestas espaciadas y los bordes exteriores de dicho tubo

28,~ Un método segin la reivindicacién 128, que
incluye la operacién de troquelar uns pluralidad de aguje=-
ros a través de dichas caras del tubo, uno por cada ciclo
de dicha configuracién ondulada, en relacién de espacia~
dos con dicha linea de corte, estando situado cada uno
de dichos agujeros en la linea de base. de dicha configu-
racién ondulada, proporcionando cada uno de dichos agujeros
y el citado material de tubo limitado por la parte cicli-
cg de dicha configuracidén ondulada ssociada con dicho agu-
jero un asa para una de dichas bolsas de pldstico para com-
pras. )

38,- Un método segin la reivindicacién 12, en

el que dicha configuracién ondulada es de forms sinusoi-
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ldal.

42,- Un método segin la reivindicacidn 12, que
incluye la operacién de separar las partes de dicho tubo
de material de pldstico una de otra en una direccidn trans
versal a la direccién del alargamiento de dicho tubo a
continuacidén de dicha primera operacién de corte, y des-
plazar longitudinalmente dichas partes separadas de dicho
tubo, una con relacién a otra, en una distancia de iguai
a la mitad de la longitud de onda de dicha configuracién
ondulada antes de certar dichas caras a lo largo de dichas
lineas de costura o-soldadura transversales.

58,- Un método segin la reivindicacién 12, que
incluye la operacidén de sujetar de modo adherente un par
de tiras alargadas de material de pldstico a las caras ex-
teriores de dicho tubo aplanado de material de pldstico
para formar dichas partes de pldstico de mayor'grosor en
dichas caras del tubo antes de dicha primera operacifbn de
corte.,

68,~ UN METODO DE FORMACION DE UNA PLURALIDAD DE
BOLSAS DE PLASTICO PARA COMPRAS,

Tal y como se ha descrito en la Memoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acompaflan y
con los fines gque se han especlficado,

Esgta Memoria consta de dieciseis hojas escritas
a mdquina por una sola cara.

Madrid,
P.A.

16.5E1.1978
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