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DESCRIPCION 

 La presente invenc ión se ref iere a una bolsa que t iene un asa de t ransporte y es 
extens iva a un método de fabr icac ión de ta l  bo lsa.  La invenc ión t iene una par t icu lar  ap l icac ión 
para bolsas de p lást ico.  

 DESCRIPCIÓN DE TÉCNICA ANTERIOR 5 

 Las bolsas de p lást ico son un modo omnipresente y e levadamente práct ico para l levar  
ob jetos y exis te  una gama completa de formas y est ructuras de ta les bo lsas dependiendo de la  
func ión par t icu lar  de la  bo lsa.  Muchas bolsas t ienen asa de a lgún t ipo u ot ro .  Estas pueden ser  
meramente formaciones en e l  mater ia l  de la  bo lsa o pueden inc lu i r  e lementos adic ionales que 
están unidos a la  carcasa pr inc ip ia  de la  bo lsa y que proporc ionan comodidad y res is tenc ia 10 
adic ionales.  

 La so l ic i tud de patente de Estados Unidos 20060188178 des cr ibe un rec ip iente de 
envasado fabr icado de pel ícu la  de p lást ico que t iene un asa de correa f i jado en la  pared de 
rec ip iente.  La pared del  rec ip iente t iene un lado in ter ior  y e l  asa de correa están d ispuestos en 
e l  lado in ter ior .  La pared del  rec ip iente t iene una abertura de acceso a t ravés de la  cual  e l  asa 15 
de correa es acces ib le  desde e l  exter ior  de l  rec ip iente.  Un parche de soporte fabr icado de 
pel ícu la  de p lást ico está conectado a la  pared del  rec ip iente y c ierra la  abertura de acceso con 
re lac ión a l  i n ter ior  de l  rec ip iente.  

 El  documento EP 1 712 482 A descr ibe una bolsa con un asa de t ransporte.  La bolsa 
t iene aberturas que están cubier tas por  lengüetas de pel ícu la .  Cada lengüeta de pel ícu la  está 20 
sel lada con la  superf ic ie  in ter ior  de la  bo lsa y un ex t remo del  asa.  

 El  documento DE 10 2006 029 063 descr ibe una bolsa que t iene un asa que se ext iende a 
t ravés de las  aberturas de una de las  paredes delanteras de la  bo lsa.  Los ext remos del  asa 
están se l lados d i rectamente sobre la  superf ic ie  in ter ior  de un a de las  paredes delanteras y están 
cubier tos por  una p ieza adic ional  de mater ia l .  25 

 Aunque esta d ispos ic ión t iene va l idez,  son pos ib les mejoras adic ionales para mejorar  e l  
rendimiento y la  capac idad de fabr icac ión de las  bo lsas que t ienen asas asoc iadas.  Las 
l imi tac iones y venta jas de los  enfoques convenc ionales t rad ic ionales para los  d iseños de bolsa 
con asas y la  fabr icac ión de las  mismas se harán evidentes para un experto en la  técnica a 
t ravés de la  comparac ión de ta les d ispos ic iones de bolsa y asas co n la  presente invenc ión.  30 

 SUMARIO DE LA INVENCIÓN 

 Un aspecto de la  invenc ión proporc iona una bolsa de acuerdo con la  invenc ión 1.  Otro 
aspecto de la  invenc ión proporc iona un método de acuerdo con la  re iv ind icac ión 11.  

 BREVE DESCRIPCIÓN DE LOS DIBUJOS 

 Para una mayor s impl ic idad y c lar idad de i lus t rac ión,  los  e lementos i lus t rados en las  35 
s igu ientes f iguras no están a la  misma escala.  Por e jemplo,  las  d imensiones de a lgunos de los  
e lementos están exageradas con re lac ión a los  ot ros e lementos para mayor c lar idad.  Las 
venta jas,  aspectos y caracter ís t icas de la  presente invenc ión,  así  como los métodos,  e l  
func ionamiento y las  func iones de los  e lementos refer idos de la  est ructura,  y las  combinac iones 
de par tes y aspectos económicos de la  fabr icac ión,  se harán  evidentes  cons iderando la  40 
s igu iente descr ipc ión y las  re iv ind icac iones con referenc ia a los  d ibu jos adjuntos,  todos e l los  
formando par te  de la  memor ia ,  en donde los  mismos números de referenc ia des ignan par tes 
correspondientes en las  d is t in tas f iguras,  y  en los  que:  

 las  F igs 1-3 muestran vis tas de lantera y la tera l  de una bolsa de mano de acuerdo con 
una rea l izac ión de la  invenc ión.  45 

 La F ig.  4  es una vis ta  en secc ión longi tud ina l  de una d ispos ic ión de asa de bolsa de 
acuerdo con una rea l izac ión de la  in venc ión.  

 La Fig.  5  es una vis ta  en p lanta de la  d ispos ic ión de asa de la  bo lsa de la  F ig .  4 .  

 La F ig.  6  es una vis ta  en secc ión longi tud ina l  de una d ispos ic ión de asa de bolsa que no 
forma parte  de la  invenc ión.  50 

 La F ig.  7  es una vis ta  en p lanta de la  d ispos ic ión de mango de bolsa de la  F ig .  6 .  
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 La F ig.  8  es una vis ta  en secc ión longi tud ina l  de una d ispos ic ión de asa de bolsa que no 
forma parte  de la  invenc ión.  

 La Fig.  9  es una vis ta  en p lanta de la  d ispos ic ión de mango de bolsa de la  F ig .  8 .  

 La F ig.  10 es una vis ta  en secc ión longi tud ina l  de una d ispos ic ión de asa de bolsa de 
acuerdo con una rea l izac ión adic ional  de la  invenc ión.  5 

 La f ig .  11 es una vis ta  en p lanta de la  d ispos ic ión de asa de bolsa de la  F ig .  10.  

 La Fig.  12 muestra par te  de una l ámina cont inua de pel ícu la  ut i l izada en la  fabr icac ión de 
una bolsa de acuerdo con una rea l izac ión de la  invenc ión.  

 La Fig.  13 muestra par te  de una lámina cont inua de pel ícu la  termoplást ica ut i l izada en y 
en e l  método de fabr icac ión de bolsa y  asa de ac uerdo con una rea l izac ión de la  invenc ión.  10 

 La F ig.  14 muestra par te  de una lámina cont inua de pel ícu la  termoplást ica ut i l izada en e l  
método de fabr icac ión de bolsa y asa de acuerdo con una rea l izac ión de la  invenc ión.  

 La Fig.  15 es un aparato en secc ió n ut i l izado en un método de fabr icac ión de bolsa y asa 
de acuerdo con una rea l izac ión de la  invenc ión.  

DESCRIPCIÓN DETALLADA DE LA INVENCIÓN INCLUYENDO LAS REALIZACIONES 15 
ACTUALMENTE PREFERIDAS 

 Haciendo referenc ia a las  F igs.  1  a 3,  una bolsa de acuerdo con una rea l izac ión de la  
invenc ión t iene forma de bolsa de mano que t iene ext remos opuestos 12,  14,  paneles delanteros 
y t raseros 16,  17,  y paneles la tera les opuestos 20,  22.  El  ext remo 14 de la  bo lsa t iene una 
d ispos ic ión de cremal lera de c ierre por  pres ión 24 que hace pos ib le  la  abertura y e l  c ierre de l  20 
extremo 14 aunque e l  ext remo 14 puede estar  a l ternat ivamente se l lado durante la  fabr icac ión s i  
la  bo lsa se va a l lenar  desde e l  ext remo 12.  La d ispos ic ión de cremal lera de c ierre a pres ión 
puede a l ternat i vamente ser  o t ra  forma de c ierre ta l  como una d ispsoc ión de cremal lera 
des l izante.  El  ext remo 12 se deja ab ier to  para permi t i r  e l  l lenando poster ior  y después la  se l lado 
o está se l lado durante la  fabr icac ión de la  bo lsa que va a ser  l lenada desde e l  ext rem o 14.  Los 25 
paneles la tera les 20,  22 proporc ionan cada uno una reg ión de refuerzo mediante e l  doblado a lo  
largo de su longi tud como se muestra en 26.  Se entenderá que la  bo lsa de mano es so lo una 
forma de est ructura de bolsa en la  que se puede rea l izar  la  i nvenc ión.  Las bolsas que t ienen 
ot ras formas,  c ierres,  p l iegues,  mater ia les de refuerzo,  de refuerzos,  e tc . ,  todas pueden ut i l izar  
los  pr inc ip ios de la  invenc ión.  30 

 E l  panel  la tera l  20 t iene un asa 28 unida a é l  para permi t i r  l levar  la  bo lsa en una mano 
como una maleta o malet ín .  Como se muestra en la  secc ión longi tud ina l  de la  F ig .  4  y en la  v is ta  
en p lanta de la  F ig .  5 ,  e l  asa 28 forma parte  de una t i ra  de asa 30 y se s i túa adyacente a la  cara 
exter ior  32 del  panel  la tera l  20.  El  panel  la tera l  20 t iene un  par  de or i f ic ios  c i rcu lares 34 a 
t ravés de los  cuales sobresalen las  reg iones de la  t i ra  de l  asa 30 de manera que las  par tes 36 35 
de las reg iones ext remas entran en contacto con las  par tes de la  cara in terna 40 del  panel  
la tera l  un iendo los  or i f ic ios  34.  Co mo se muestra en la  F ig .  5 ,  la  t i ra  de l  asa 30 t iene 
local izac iones 42 de anchura reduc ida en las  que las  reg iones ext remas se ext iende a t ravés de 
los  or i f ic ios  34,  la  anchura de la  t i ra  de asa en las  loca l izac iones de anchura reduc ida encajan 
con la  anchura de los  or i f ic ios  c i rcu les 34.  Las reg iones ext remas t ienen par tes 44 que están 40 
dobladas,  y se l ladas cont ra,  respect ivas áreas 36 en los  or i f ic ios  34.  Además,  las  áreas 
marg ina les 46 de las  par tes dobladas 44 están en contacto de se l lado contra la  cara in terna 40 
que une los  or i f ic ios  34.   Las zonas de se l lado en esta y las  poster iores F iguras se muestran  
como áreas con t rama a  rayas cruzadas.  La d ispos ic ión es ta l  que las  par tes dobladas 36,  44 en 
cada or i f ic io  proporc ionan t i ras  de refuerzo loca lment e más gruesas en donde la  t i ra  de ase se 45 
une a l  panel  la tera l  20.  Las par tes dobladas también actúan para se l lar  los  or i f ic ios  34 para 
evi tar  la  entrada de contaminantes del  exter ior  de la  bo lsa y para evi tar  e l  escape de los  
contenidos de dentro de la  bo l sa,  s iendo esto par t icu larmente importante s i  la  bo lsa es para 
l levar  a l imentos.  Obviamente,  se la  se l lado no es importante,  entones e l  asa se puede uni r  a  la  
bo lsa en una d ispos ic ión no se l lante con ta l  de que la  res is tenc ia de la  reg ión de anc la je  de l  as a 50 
no esté compromet ida.  

 Las Figs.  6  y 7  muestran una d ispsoc ión de asa de bolsa que no forma parte  de la  
invenc ión.  Como en la  F ig .  14,  e l  asa 28 forma parte  de una t i ra  de asa 30  y se s i túa junto a 
una cara exter ior  32 del  panel  la tera l  20.  El  panel  la tera l  t iene un par  de or i f ic ios  c i rcu lares 34 a 
t ravés de los  cuales sobresales las  reg iones ext remas 48 de la  t i ra  de asa 30 de manera que las  55 
reg iones ext remas están en contacto con una cara in terna 40 del  panel  la tera l .  Al  contrar io  que 
con las  F igs.  4  y 5 ,  la  t i ra  de refuerzo 50 no está formada como extens iones de la  t i ra  de asa,  
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s ino que en su lugar es un e lemento completamente separado en e l  in ter ior  de l  panel  la tera l  20.  
Las áreas de las  reg iones ext remas de t i ra  de asa de la  t i ra  de refuerzo 50 está n se l ladas juntas 
a t ravés de los  or i f ic ios  34.La t i ra  de refuerzo 50 es más ancha que las  reg iones ext remas de 
t i ra  de asa y la  zona de se l lado está fabr icada mas grande que los  or i f ic ios  34 de manera que 
las  áreas marg ina les de las  reg iones ext remas de t i ra  de asa y de la  t i ra  de refuerzo están 5 
sel ladas entre s í  y con la  áreas de lacara in terna 40.  

 Las Figs.  8  y 9  muestras una d ispsoc ión de asa de bolsa que no forma parte  de la  
invenc ión.  Una t i ra  de asa t iene una par te  de asa y reg iones ext remas.  La t i ra  de asa está 
s i tuada completamente en un lado de un panel  la tera l  20,  junto a su cara exter ior  32.  Una t i ra  de 
refuerzo 51 está s i tuada en e l  o t ro  lado del  panel  la tera l  20 junto a su cara in terna.  Como se 10 
muestra en la  F ig .  4 ,  e l  panel  la tera l  20 t iene un par  de or i f ic ios  c i rcu lares que están cubier tos 
por  áreas de la  t i ta  de asa 30 y la  t i ra  de refuerzo 51 con la   t i ra  de asa y la  t i ra  de refuerzo 
se l ladas juntas a t ravés de los  or i f ic ios .  Las zonas de se l lado están hechas más grandes que los  
or i f ic ios  de manera que las  áreas de la  t i ra  de refuerzo que rodea los  or i f ic ios  está se l lada a la  
cara in terna del  panel  la tera l  20.  15 

 Hac iendo referenc ia a las  F igs 10 y 11,  se muestra una rea l izac ión adic ional  de la  
invenc ión ut i l izando una bolsa de mano s imi lar  a  la  mostrada en las  F igs.  1  a 3.  Como en la  
rea l izac ión de la  F ig .  5 ,  un panel  la tera l  20 de la  bo lsa t iene un asa 28 que forma parte  de una 
t i ra  de asa 30 y que se s i túa adyacente a una cara exter ior  32 del  panel  la tera l  20.  El  panel  
la tera l  20 t iene un par  de or i f ic ios  c i rcu lares 34 a t ravés de los  cuales  sobresales reg iones 20 
extremas de la  t i ra  de asa 30 de manera que las  par tes 36 de las  reg iones ext remas entran en 
contacto con par tes de una superf ic ie  in terna 40 del  panel  la tera l  que del imi ta  los  or i f ic ios  
34.Como se muestra en la  F ig .  11,  la  t i ra  de asa t iene recor tes con forma de V 41 en sus bordes 
la tera les que producen reg iones 42 de reduc ida anchura en donde las  reg iones ext remas se 
ext iende a t ravés de los  or i f ic ios  34,  encajando la  anchura de la  t i ra  de asa en las  loca l izac iones 25 
de anchura reduc ida con la  anchura de los  or i f ic ios  34.  La t i ra  de asa 30 t iene una reg ión 
ext rema cor ta  31 y una reg ión ext rema larga 33.  Durante la  fabr icac ión,  la  reg ión ext rema larga 
33 es doblada sobre,  y se l lada con tra cara una de las  par tes 36 en los  respect ivos or i f ic ios  34.  
Además,  una par te  marg ina l  46 de la  par te  doblada entra en contacto y se l la  contra las  áreas de 
la  superf ic ie  40 que l imi ta  con los  or i f ic ios  34,  mostrándose la  zona de se l lado como unas áreas 30 
con t rama a rayas cruzadas en vis ta  en p lanta de la  F ig .  11.  Como en la  rea l izac ión de la  F ig .  5 ,  
la  d ispos ic ión es ta l  que la  reg ión ext rema doblada proporc iona una t i ra  de refuerzo loca lmente 
más gruesa y más fuer te  en donde la  t i ra  de asa se une a l  pane l  20.  La par te  doblada también 
actúa para se l lar  los  or i f ic ios  34 para evi tar  la  entrada de contaminantes del  exter ior  de la  bo lsa 
y para evi tar  que escape e l  contenido del  in ter ior  de la  bo lsa.  35 

 En cada una de las  rea l izac iones de la  invenc ión descr i ta ,  la  bo lsa,  la  t i ra  de asa y la  t i ra  
de refuerzo están formadas a par t i r  de mater ia les de pel ícu la  termoplást icos se l lab les por  ca lor  
y e l  se l lado se efectúa por  se l lado por  ca lor .  Ta les mater ia les inc luyen,  a  modo de e jemplo y no 
de l imi tac ión,  po l io le f inas  ta les como pol ie t i leno y po l ipropi leno,  po l iés teres,  po l ímeros de vin i lo ,  
y s imi lares.  Los mater ia les pueden se pol ímetros de baja,  media o a l ta  dens idad y pueden ser  40 
mater ia les compuestos de una o de múl t ip les capas.  Los mater ia les est rat i f icados compues tos 
pueden inc lu i r  capas adhes ivas.  Mater ia les adecuados para capas adhes iva so de unión son 
res inas adhes ivas ta les como Mi tsu i  Petrochemical ´s  ADMER ®. Las res inas de se l lado ta les 
como et i leno vin i l  acetato se puede ut i l izar  para mejorar  la  se l lado de c i er tas capas de pol ímero 
y e l  uso de ta les res inas de se l lado puede obviar  e l  uso de capas de unión adhes ivas.  La 45 
invenc ión contempla e l  uso de pel ícu las termoplást icas que están fabr icadas de,  o  que inc luyen,  
un mater ia l  de hoja de berrera ta l  como, por  e j emplo,  EVOH que proporc iona una barrera que 
genera lmente evi ta  la  t ransmis ión de gases.  

 El  espesor de l  mater ia l  de pel ícu la  es se lecc ionado pr inc ipa lmente en base a l  peso 
dest inado que la  bo lsa debe l levar  y genera lmente está comprendido entre 50,8 µm a 508 µm 50 
(3 ,2 a 32 mi ls ) .  De manera ideal ,  la  res is tenc ia de l  asa de la  bo lsa y la  res is tenc ia de las  zonas 
de se l lado de bolsa -asa son ambas e levadas en términos de res is t i r  la  ro tura de una carga 
demasiado pesada o de un uso rudo.  Sin embargo,  para una bol sa que t iene contenidos de 
a l imentos o s imi lares,  en e l  caso de ta l  carga pesada o uso rudo,  es prefer ib le  que e l  asa se 
rompa antes de que se rompa la  bo lsa en las  zonas de se l lado de asa con bolsa.  En una 55 
rea l izac ión adic ional  de la  invenc ión,  los  mater i a les de la  t i ra  de asa y e l  panel  de bolsa,  y e l  
tamaño y res is tenc ia de las  áreas de se l lado están conf iguradas de manera que,  en un ensayo 
de peso o fuerza predeterminado sobre e l  asa,  e l  asa se rompe antes que la  bo lsa.  De esta 
forma,  inc luso s i  e l  asa de la  bo lsa fa l la ,  la  bo lsa mant iene su carácter  se l lado,  reduc iendo por  
tanto e l  r iesgo de pérd ida o contaminac ión de los  contenidos de la  bo lsa.  60 

 Aunque se pref iere pe l ícu la  termoplást ica como mater ia l  de construcc ión,  la  invenc ión 
también es apl icable a bo lsas formadas por  o t ros mater ia les laminares ta les como papel  duro o 

ES 2 356 593 T3



5 

 

cartón y ot ra  ho ja de mater ia les de lámina.  El  t ipo de termoplást icos u ot ros mater ia les de 
lámina ut i l izados dependerá de los  f ines a los  que la  bo lsa este dest inada,  s i  es  fác i l  de manejar  
en la  fabr icac ión,  s i  se puede impr imir  fác i lmente sobre e l ,  s i  es  a prueba de agua,  s i  es  lo  
suf ic ientemente fuer te  para res is t i r  e l  rasgado o la  ro tura,  e tc .  

 En un e jemplo,  e l  mater ia l  de pel ícu la  de la  t i ra  de asa y la  t i ra  de refuerzo están 5 
formados a par t i r  de dos capas de una hoja de compuesto  de capas coextruídas a l ternantes de 
termoplást icos y adhes ivo en e l  s igu iente orden:  44,45 -48,26 µm (1,75-1,9 mi ls )  de pol ie t i leno,  
8 ,89-12,7 µm (0,35-0,5 mi ls )  de pol ímero adhes ivo,  12,7 µm (0,5 mi ls )  de nylon,  8 ,89-12,7 µm 
(0,35-0,5 mi ls )  de pol ímero adhes ivo,  44,45 -48,26 µm (175-1,9 mi ls )  de pol ie t i leno.  Esta lámina 
compuesta se puede obtener de un gran número de compañías de ext rus ión,  inc luyendo Pl iant  10 
Corporat ion.  El  asa puede estar  fabr icada est rat i f icando juntas dos capas de hoja de compuesto 
descr i to  anter iormente ut i l izando un adhes ivo que puede ser  a  base de so lvente o no so lvente 
(por  e jemplo 100% de só l idos) .  Las t i ras  se pueden formar a par t i r  de ot ro  mater ia l  dependiendo 
de las  propiedades par t icu lares requer idas del  asa y en refuerzo desde e l  punto de vis ta  de la  
func ión de la  bo lsa y su fac i l idad de fabr icac ión.  Los t remoplást icos de est ructura de compuesto 15 
al ternat iva t ienen un mater ia l  en múl t ip les capas con capas exter iores de pol ie t i leno y una capa 
de núc leo de nylon.  La se lecc ión par t icu lar  de mater ia les laminares  y e l  número de capas de 
cada mater ia l  se e l ige para las  propiedades par t icu lares deseadas en la  bo lsa.  De este modo,  e l  
po l ie t i leno t iene unas propiedades de se l lado por  c a lor  buenas y res is tenc ia re la t ivamente a l ta .  
Un copol ímero de pol ie t i leno con a l to  contenido e lastómero se puede ut i l izar  cuando se desee 20 
un asa suave.  El  mater ia l  tanto de l  asa como de la  t i ra  de refuerzo es se lecc ionado para 
consegui r  la  acc ión de refue rzo requer id  cuando la  t i ra  de asa está anc lada a un panel  de bolsa.  
Por e jemplo,  se pueden ut i l izar  pe l ícu las termoplást icas que hayan s ido or ientadas durante la  
fabr icac ión para impart i r  res is tenc ia mecánica par t icu lar  a  lo  largo de la  l ínea del  asa o en  ot ras 
zonas de esfuerzo cr í t icas.  Tal  res is tenc ia or ientada se puede impart i r ,  como se conoce,  por  25 
ejemplo est i rando a temperatura ambiente,  or ientando fundido durante la  ext rus ión,  e tc .  

 La unión y se l lado por  ca lor  de l  mater ia l  laminar  se efectúa media nte la  ap l icac ión de 
temperatura y pres ión durante un t iempo predeterminado en la  zonas en donde las  capas van a 
ser  se l ladas por  ca lor .  La temperatura par t icu lar ,  pres ión y t iempo son se lecc ionados en base a 
la  natura leza par t icu lar  de los  mater ia les lami nares que están s iendo unidos juntos.  La unión 30 
t íp icamente se efectúa en múl t ip les puntos de unión,  con e l  mater ia l  de unión poster iormente 
enfr iado.  Para mater ia les ta les como papel  duro,  o  car tón que n i  se puede se l lar  por  ca lor .  Se 
ut i l iza un adhes ivo en las  zonas de contacto entre la  t i ra  de asa y la  t i ra  de refuerzo,  con e l  
adhes ivo s iendo ut i l izado también en donde la  t i ra  de refuerzo y la  t i ra  de asa,  en lugar de la  
par te  de asa,  contactan las  superf ic ies  de l  panel  dentro de las  cuales e l  asa está an c lada.  35 

 Se aprec iará que son pos ib les muchas var iac iones en e l  d iseño de una d ispos ic ión de 
bolsa ut i l izando los  pr inc ip ios de la  invenc ión.  Por e jemplo se ut i l iza una forma c i rcu lar  para los  
or i f ic ios  34 debido a que esta forma actúa para d is t r ibu i r  las  fuerzas a l rededor de l  borde de los  
or i f ic ios  cuando la  bo lsa es levantada por  e l  asa y por  tanto reduce la  pos ib i l idad de que e l  
mater ia l  de bolsa o asa se rasgue.  Sin embargo,  se pueden ut i l izar  o t ras formas dependiendo de 40 
s i  se reduce t rasporte u ot ros e sfuerzos o para proporc ionar ot ras propiedades deseada en la  
junta entre la  t i ra  de asa 30 y la  t i ra  de refuerzo y la  re lac ión de esa junta con e l  panel  de bolsa 
en e l  que la  junta está s i tuada.  De este modo,  los  or i f ic ios  pueden ser  ovalados,  ranurados,  c on 
forma de D,  de media luna u ot ra  forma adecuada y pueden tener bordes que sean regulares o 
i r regulares,  ta les como formados con un margen festoneado.  45 

 Además,  aunque las rea l izac iones prefer idas t ienen dos or i f ic ios  separados,  se puede 
ut i l izar  más de dos or i f ic ios  con la  t i ra  de asa y la  t i ra  de refuerzo se l ladas juntas en a lguno o 
todos los  agujeros.  En una a l ternat iva adic ional ,  una mul t ip l ic idad de pequeñas per forac iones 
está hecha en e l  panel  de bolsa de manera que la  t i ra  de asa y la  t i ra  de refue rzo en cada zona 
de contacto están se l ladas juntas de manera efect iva a t ravés de una mal la  o par te  de ret ícu la  50 
del  panel  de bolsa.  

 Un método para fabr icar  una d ispos ic ión de bolsa y asa de acuerdo con una rea l izac ión 
de la  invenc ión se descr ib i rá  a cont inuac ión,  ten iendo e l  método de fabr icac ión espec ia l  
ap l icac ión a la  rea l izac ión de bolsa i lus t rada en las  F igs.  4  y 5 .  Como se muestra en la  F ig .  12,  
la  lámina cont inua de bolsa 60 de mater ia l  de pel ícu la  termoplást ica es desenro l lado de un ro l lo  55 
almacenado y es conduc ido a l rededor de rod i l los  (no mostrados)  a  t ravés de una p lura l idad de 
estac iones en las  que cualqu iera de un número de operac iones se rea l iza.  Estas pueden inc lu i r  
cualqu iera o todas de (a)  p legado,  (b)  cor te ,  (c )  punzonamiento (d)  formación  o ad ic ión de 
p iezas de refuerzo,  (e) ,  formación o ad ic ión de áreas de refuerzo,  ( f )  ap l icac ión de adhes ivo (g)  
se l lado por  ca lor  (h)  enfr iamiento ( i )  e lementos de f i jac ión o un c ierre por  pres ión u ot ro  60 
sujetador,  e tc .  
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 La lámina cont inua de bolsa 60,  mo strada es adecuada para formar una bolsa de mano de 
la  forma mostrada en las  F igs.  1  a 3,  y como se muestra en la  l ínea d iscont inua,   t iene áreas 66 
que son para convert i rse en paneles de bolsa delantero y t rasero,  y áreas 68 que son para 
convert i rse en paneles la tera les opuestos de la  bo lsa,  los  paneles la tera les también para formar 
reg iones de refuerzo en la  bo lsa completada.  Típ icamente,  para una bolsa de mano del  t ipo 5 
i lus t rado en la  F ig .  4 ,  las  áreas de refuerzo están formadas en los  lados de la  bo lsa de mano,  un 
ext remo se deja o b ien abier to  para e l  l lenado poster ior  o  b ien es se l lado o cerrado,  y e l  o t ro  
ext remo es encajado con una d ispos ic ión de c ierre ta l  como un c ierre por  pres ión o una 
d ispos ic ión de corredera.  Los deta l les  de l  proceso de fabr ica c ión a la  medida en que se ref iere 
para ta les etapas no forma parte  de la  invenc ión y no se descr ib i rá  con deta l le .  Se ha de 10 
entender que la  bo lsa de mano es só lo una forma de bolsa que se puede fabr icar  mediante e l  
método de fabr icac ión de acuerdo con la  invenc ión.  Las bolsas que t ienen ot ras formas,  paneles,  
c ierres,  mater ia les de refuerzos,  e tc .  se pueden fabr icar  u t i l izando e l  método de la  invenc ión 
que se está descr ib iendo con las  modi f icac iones apropiadas dependiendo de la  forma part icu lar  
de la  bo lsa  que está s iendo fabr icada.  15 

 En la  preparac ión de una bolsa con una d ispos ic ión de asa de acuerdo con una 
rea l izac ión de la  invenc ión,  y como se ha i lus t rado en la  F ig .  12,  la  lámina cont inua de bolsa 60 
es conduc ida a t ravés de una estac ión de punzonamie nto en la  que  es momentáneamente 
detenida y se per foran un par  de or i f ic ios  70 en e l la .  Como se muestra,  los  or i f ic ios  son 
per forados en una par te  de la  bo lsa que está dest inada a func ionar como un refuerzo de panel  20 
la tera l .  Los or i f ic ios  son c i rcu lares,  aunque  como se ha ind icado previamente,  dependiendo de 
las  propiedades requer idas del  asa,  ta les como su res is tenc ia,  res is tenc ia a l  rasgado,  e tc . ,  los  
or i f ic ios  se pueden hacer de d i ferentes formas.  

 Hac iendo referenc ia a las  F igs.  13 y 14,  una lámina c ont inua de mater ia l  de t i ra  62 es 
también desenro l lada desde un rod i l lo  de a lmacenamiento.  La lámina cont inua de mater ia l  de 25 
t i ra  de asa es ut i l izada para formar una ser ie  de t i ras  de asa como se muestra en e l  contorno 
( l ínea d iscont inua) de la  F ig .  13 par a e l  sumin is t ro  por  e l  lado y la  F ig .  14 para e l  sumin is t ro  por  
e l  ext remo,  como se muestra mediante la  f lecha 64.  La lámina cont inua de t i ra  de asa es 
conduc ida a l rededor de los  ros i l los  (no mostrados)  a  una estac ión de punzonamiento en la  que 
recor tes semic i rcu lares o t r iangulares son punzados de la  lámina cont inua para formar reg iones 30 
72 de anchura reduc ida.  La achura de cada reg ión 72 está hecha con e l  mismo d iámetro que los  
or i f ic ios  70 de la  lámina cont inua de bolsa para ayudar a l  poster ior  enhebrado y las  etapas de 
auto local izac ión  como se descr ib i rá  a cont inuac ión.  Las t i ras  de asa están formadas con par tes 
ext remas redondeadas 74 aunque son pos ib les formas ext remas a l ternat ivas.  

 La lámina cont inua de bolsa 60 y la  lámina cont inua de t i ra  de asa 6 2 son entonces 35 
sumin is t radas a una estac ión de enhebrado en donde las  láminas cont inuas son 
momentáneamente detenidas para permi t i r  que una t i ra  de asa 30 sea separada de la  lámina de 
t i ra  de asa 62 y sea unida a una par te  suspendida de la  lámina cont inua de bolsa 60.  En una 
rea l izac ión,  una t i ra  de asa separada es sumin is t rada desde e l  lado como se muestra en la  F ig .  
13.  Como se muestra en la  F ig .  15,  la  t i ra  de asa 62 está guardada en una conf igurac ión doblada  40 
contra una cabeza de t ransferenc ia 76.  La t i r a  de asa es reten ida en pos ic ión por  vacío u ot ros 
medios tempora les de f i jac ión apl icados en la  cabeza de t ransferenc ia 76,  ten iendo la  cabeza de 
t ransferenc ia forma y d imensiones ta les que las  reg iones ext remas 74 de la  t i ra  de asa son 
onduladas y sobresalen l ibremente más a l lá  de la  cabeza de t ransferenc ia.  Durante e l  proceso 
de fabr icac ión,  la  cabeza de t ransferenc ia se mueve hac ia la  lámina cont inua 60 de bolsa 45 
suspendida  de manera que las  reg iones ext remas de t i ra  de asa 74 son inser tadas a t ravés de  
los  or i f ic ios  70.  Las cabezas de agarre re t ra ib les 82 se abren cuando las par tes ext remas 74 de 
la  p ieza de d iseño de asa son inser tadas a t ravés de los  or i f ic ios  70.  Antes de que e l  vacío sea 
re la jado,  cada cabeza de agarre se c ierra y agarra una reg ión ext rema respect iva de la  t i ra  de 
asa.  Las cabezas de agarre son entonces ret ra ídas para t i rar  de las  reg iones ext remas 74 50 
to ta lmente a t ravés de los  or i f ic ios  70 y para est i rar  la  p ieza de d iseño de asa con lo  que las  
cabezas de agarre 82 se abren.  A medid a que la  t i ra  de asa se est i ra ,  a lcanza una pos ic ión en la  
que las  reg iones de anchura reduc ida 72 automát icamente se s i túan en e l  centro de los  or i f ic ios  
70 con lo  cual  las  cabezas de agarre 82 se abren.  

 En una var iac ión de la  cabeza de t ransferenc ia,  e n logar de,  o  además de,  e l  vacío,  se 55 
usan garras de contacto re t ra ib les en la  cabeza de t ransferenc ia para su jetar  tempora lmente la  
t i ra  de asa contra las  par tes con forma de dedo de la  cabeza de t ransferenc ia antes de que la  
cabeza de t ransferenc ia sea l levada próxima a la  lámina cont inua de bolsa para enhebrar  las  
reg iones ext remas de t i ra  de asa en los  or i f ic ios .  Las garras de contacto son re la jadas después 
de la  que la  acc ión de enhebrado se haya completado.  En una rea l izac ión a l ternat iva,  de la  60 
estac ión de enhebrado,  la  lámina cont inua de t i ra  de asa es sumin is t rada por  e l  ext remo como 
se muestra en la  F ig .  14.  Una var iac ión de la  cabeza de t ransferenc ia es ut i l izada,  la  cual  
enhebra e l  ext remo l ibre de la  lámina cont inua de t i ra  de asa en uno de los  p ares de or i f ic ios  de 
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la  lámina cont inua.  La t i ra  de asa es entonces separada de la  lámina de t i ra  de asa y la  cabeza 
de t ransferenc ia dobla la  t i ra  de asa separada para hacer pos ib le  e l  enhebrado del  o t ro  ext remo 
de la  t i ra  de asa en e l  o t ro  par  de or i f ic i os .  El  en lace de la  t i ra  de asa a la  lámina cont inua de se 
bolsa se efectúa ut i l izando vacío y/o una d ispos ic ión de cabeza de agarre s imi lar  a  la  descr i ta  
con referenc ia a las  F ig.  15.  5 

 La lámina cont inua de bolsa con la  t i ra  de asa en su s i t io  es entonce s sumin is t rada a una 
pr imera estac ión de se l lado por  ca lor .  En la  pr imera estac ión de se l lado por  ca lor ,  las  reg iones 
ext remas 74 que sobresales a t ravés y se s i túa adyacente a la  superf ic ie  in fer ior  de la  lámina 
cont inua de bolsa 60 son se l ladas por  costu ra a la  lámina cont inua de bolsa.  El  se l lado por  
costura s i rva para f i jar  la  lámina de bolsa y la  t i ra  de asa en una d ispos ic ión apropiada para e l  10 
poster ior  procesamiento.  También in ic ia  una acc ión de doblado en cada par te  de la  t i ra  de asa 
que sobresale a  t ravés de los  or i f ic ios  separados 70 para formar las  par tes dobladas.  Estas 
par tes dobladas se muestran en forma terminada como e lementos 36 y  44 en la  F ig .  4 .  En una 
poster ior  estac ión de se l lado por  ca lor ,  las  par tes dobladas son completamente dobladas  
mediante una d ispos ic ión de p laca ret ra ib le  y se l ladas por  ca lor  contra las  par tes de la  t i ra  de 15 
asa s i tuadas en los  or i f ic ios  70,  de manera que se se l lan y re fuerzan los  or i f ic ios .  Como se ha 
ind icado con respecto a las  F igs.  4  y 5 ,  las  par tes dobladas p roporc ionan una t i ra  de refuerzo de 
dos par tes adyacente a los  or i f ic ios  70 con par tes marg ina les de la  t i ra  también unidas a la  
lámina cont inua de bolsa en la  que poster iormente se convert i rá  en la  superf ic ie  in ter ior  de la  
bo lsa.  Una operac ión de se l lado  por  ca lor  de múl t ip les fases con enfr iamiento a l  ambiente o 20 
acelerado se ut i l iza para crear  una fuer te  un ión y para l imi tar  la  acumulac ión que podría de ot ro 
modo causar la  degradac ión del  mater ia l  termoplást ico.  En e l  caso de la  rea l izac ión de la  F ig .  
10,  las  par tes de la  t i ra  de asa que sobresales a t ravés de los  or i f ic ios  separados 34 t iene 
longi tudes que son d i ferentes entre s í .  En este caso,  e l  aparato de doblado actúa para doblar  
so lo la  par te  sobresal iente más larga de manera que antes del  se l lado,  la  par te  sobresal iente 25 
más larga adopte una pos ic ión que cubre ambos or i f ic ios  34.  Después de la  etapa de se l lado por  
ca lor ,  la  ún ica par te  doblada,  junto con las  par tes 36 que cubre,  forman un área se l lada de doble 
espesor en y a l rededor de los  or i f ic ios .  

 En la  operac ión de se l lado por  ca lor ,  la  zona de se l lado por  ca lor  está hecha para 
extenderse sobre todo e l  área del  mater ia l  doblado de manera que n inguna par te  de l  mater ia l  30 
doblado está l ibre.  Cualqu ier  par te  de la  t i ra  de asa o mater ia l  de t i ra  de re fuerzo es indeseable 
debido a que puede ser  una fuente de debi l idad y una fuente de entrada de a i re  y 
contaminantes.  También contr ibuye a que un mater ia l  demasiado vo luminoso que sea indeseable 
s i  es tá presente,  en una etapa poster ior  de la  formación de la  bo lsa,  conteniendo e l  panel  e l  asa 
que va a ser  doblada para formar un área de refuerzo.  35 

 Es importante en todas las  operac iones de unión,  s i  son por  se l lado por  ca lor  o  con 
adhes ivo,  evi tar  las  pérd idas en e l  canal  dado que pueden ser  una fuente de entr ada de 
insectos,  a i re  y humedad,  que más tarde puede atacar  o  adul terar  e l  contenido de los  mater ia les 
comest ib les ta les como la  comida de animales.  Una fuente de fugas de canal  es e l  arrugamiento 
de los  mater ia les que van a ser  doblados.  En e l  caso de ter moplást ico,  e l  arrugamiento y las  40 
fugas de canal  se reducen a l  mín imo asegurando que e l  mater ia l  termoplást ico que se ut i l iza 
t iene buenas propiedades de f lu jo  de ca lor .  Por  e jemplo,  e l  e levado f lu jo  de ca lor  se puede 
obtener incrementando e l  contenido de pol ie t i leno e lastómero de una capa de pol ie t i leno,  
formando e l  po l ie t i leno normal  y e l  po l ie t i leno e lastómero un co -pol ímero confecc ionado.  Sin 
embargo,  e l  contenido e lastómero no está hecho tan e levado como para afectar  adversamente 45 
capac idad de rea l izar  a  máquina del  mater ia l  acabado o para dar le  un de manera desagradable.  
Un porcenta je  adecuado de pol ie t i leno e lastómero es 23%.  

 Las d ispos ic iones de asa y bo lsa de las  F igs 6 a 9 pueden estar  fabr icadas ut i l izando las  
etapas del  proceso que son s imi lares  a las  etapas del  proceso descr i tas  anter iormente,  pero 
confecc ionadas,  como se entenderá por  los  expertos en la  técnica para e l  d iseño par t icu lar  de la  50 
dispos ic ión de bolsa y asa.  

 Las rea l izac iones de la  invenc ión i lus t radas y descr i tas  se ref ieren toda s a una bolsa en 
la  que e l  panel  a l  que e l  asa está un ida func iona también como un refuerzo.  Se entenderá que e l  
asa se puede uni r  a  cualqu ier  panel  de la  bo lsa.  El  asa puede,  por  e jemplo,  estar  s i tuada o b ien 
en un panel  la tera l ,  o  b ien en un panel  ext rem o o en un panel  in fer ior  en e l  ext remo 12 de la  55 
bolsa a mido de e jemplo mostrada en las  F igs.  1  a 3.  
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REIVINDICACIONES 

 1 .  Una bolsa que t iene un panel  (20) ,  ten iendo e l  panel  (20)  una superf ic ie  in terna (40)  y 
una superf ic ie  externa (32)  y un par  de or i f ic ios  (34)  a  t ravés del  panel  (20) ,  una t i ra  de asa (30)  
que t iene una par te  de asa (28)  de la  misma d ispuesta junto a la  superf ic ie  exter ior  de l  panel  
(32) ,  ten iendo la  t i ra  de asa (30)  extens iones en respect ivos ext remos de la  misma que 5 
sobresalen a t ravés de respect ivos or i f ic ios  (34) ;  y a l  menos una t i ra  de refuerzo (44;  33)  
d ispuesta adyacente a la  superf ic ie  in terna del  panel  (40) ,  áreas de la  t i ra  de asa (30)  y áreas 
de la ,  a l  menos una,  t i ra  de refuerzo (44;  33)  que están se l ladas juntas a t ravés d e los  or i f ic ios  
(34)  y caracter izada porque:  

  cada extens ión t iene una pr imera par te  (36)  y una segunda par te  (44) ,  la  segunda 10 
parte (44)  de cada extens ión  doblada y se l lada contra la  pr imera par te  (36)  de la  respect iva 
extens ión para formar un par  de t a les t i ras  de refuerzo,  o  cada una de las  extens iones t iene una 
pr imera par te  (36)  y una de las  extens iones t iene una segunda par te  (33) ,  la  segunda par te  (33)  
doblada sobre y se l lada cont ra cada una de las  pr imeras par tes (36)  de las  extens iones para 
formar una única t i ra  de refuerzo.  15 

 2 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en la  re iv ind icac ión 1,  en a l  que la  t i ra  de asa (30)  y a l  
menos una t i ra  de refuerzo (44;  33)  cada una está formada de un mater ia l  termoplást ico,  la  t i ra  
de asa (30)  y la  a l  menos una t i ra  de refuerzo (44;  33)  están se l ladas juntas mediante se l lado 
con ca lor .  

 3 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en la  re iv ind icac ión 1,  en la  que la  t i ra  de asa (30)  y la  20 
al  menos una t i ra  de refuerzo (44;  33)  están se l ladas juntas mediante una capa de adhes iv o.  

 4 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en la  re iv ind icac ión 1,  en la  que las  áreas se l ladas 
juntas de la  t i ra  de asa (30)  y la  a l  menos una t i ra  de refuerzo (44;  33)  c ierran to ta lmente los  
or i f ic ios  (34) .  

 5 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en la  re iv ind ic ac ión 2,  en la  que la  t i ra  de asa (30)  y la  25 
al  menos una t i ra  de refuerzo (44;  33)  están formadas de un mater ia l  compuesto,  est ra t i f icado 
que inc luye una est ructura est rat i f icada de pol ie t i leno -nylon-pol ie t i leno.  

 6 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en cual qu iera de las  re iv ind icac iones 1 a 5,  en la  que 
a l  menos una par te  de cada pr imera par te  (36)  está se l lada a la  superf ic ie  in terna (40)  de l  panel .  

 7 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en cualqu iera de las  re iv ind icac iones 1 a 6,  en la  que 30 
al  menos par te  de,  o  cada segunda par te  (44;  33) ,  es tá se l lada a la  superf ic ie  in terna (40)  de l  
panel .  

 8 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en cualqu iera de las  re iv ind icac iones 1 a 17,  ten iendo 
la  t i ra  de asa (30)  par tes (42)  de anchura reduc ida en pos ic iones en donde la  t i ra  de asa 
sobresale a t ravés de respect ivos or i f ic ios  (34) ,  s iendo la  anchura  de las  par tes de t i ra  de asa 35 
sustanc ia lmente la  misma que la  anchura de los  or i f ic ios  (34) .  

 9 .  Una bolsa como la  re iv ind icada en cualqu iera de las  re iv ind icac iones 1 a 8,  ten i endo 
los  or i f ic ios  (34)  una forma,  s iendo la  forma un c i rcu lo ,  un óvalo,  una ranura,  una media luna o 
una D.  

 10.  Una bolsa como la  re iv ind icada en cualqu iera de las  re iv ind icac iones 1 a 9,  en la  que 40 
el  mater ia l  de la  t i ra  de asa (30) ,  e l  mater ia l  de l  pan el  (20) ,  las  áreas de la  t i ra  de asa (30) ,  las  
áreas de la  a l   menos una t i ra  de refuerzo (44;  33) ,  una res is tenc ia de se l lado de la  t i ra  de asa 
(30)  a  la  t i ra  de refuerzo (44;  33)  y una res is tenc ia de se l lado de la  t i ra  de asa (30)  y la  t i ra  de 
refuerzo (44;33)  a  la  superf ic ie  in terna (40)  de l  panel  de bolsa (20)  están conf igurados de 
manera que en un ensayo de fuerza o peso predeterminado sobre e l  asa,  e l  asa se rompe antes 45 
de que lo  haga la  bo lsa.  

 11.  En la  fabr icac ión de una bolsa,  un método de f i jac i ón de un asa que comprende 
formar un par  de or i f ic ios  (34)  en e l  mater ia l  de lámina cont inua de bolsa,  l levar  una t i ra  de asa 
(30)  a  los  or i f ic ios  (34)  en una superf ic ie  (30)  de l  mater ia l  e  inser tar  las  extens iones en los  
ext remos de la  t i ra  de asa (30)  a  t ravés de los  respet ivos pares de or i f ic ios  (34)  desde la  una 50 
superf ic ie  (30)  de l  mater ia l  a  la  superf ic ie  inversa (40)  de l  mater ia l ,  l levar  una t i ra  de refuerzo 
(44;  33)  a  los  or i f ic ios  (34)  en la  superf ic ie  reversa (40)  de l  mater ia l ,  y se l lar  la  t i ra  de asa (30)  
a  la  t i ra  de refuerzo (44;  33)  a  t ravés de los  or i f ic io ,  y caracter izado porque:  

 cada extens ión t iene una pr imera par te  (36)  y una segunda par te  (44) ,  comprendiendo e l  
método doblar  la  segunda par te  (44)  de cada extens ión sobre,  y se l lar  contra,  la  pr imera par te  55 
(36)  de la  respect iva extens ión para formar un par  de ta les t i ras  de refuerzo,  o  
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 cada una de las  extens iones t iene una pr imera par te  (36)  y una de las  extens iones t iene 
una segunda par te  (33) ,  comprendiendo e l  método doblar  la  segunda p ar te  (33)  sobre,  y se l lar  
contra,  cada una de las  pr imeras par tes (36)  de las  extens iones para formar una única de ta les 
t i ras  de refuerzo.  

 12.  Un método como e l  re iv ind icado en la  re iv ind icac ión 11,  que además comprende 5 
fabr icar  la  t i ra  de asa (30)  y la  t i ra  de refuerzo (44;  33)  de un mater ia l  termoplást ico,  y se l lar  la  
t i ra  de asa (30)  con la  t i ra  de refuerzo (44;  33)  mediante se l lado por  ca lor .  

 13.  Un método como e l  re iv ind icado en la  re iv ind icac ión 12,  que además comprende 
se l lar  la  t i ra  de refuerzo  (44;  33)  a  la  superf ic ie  de panel  in ter ior  (40)  adyacente a los  or i f ic ios  
(34) .  10 

 14.  Un método como e l  re iv ind icado en una cualqu iera de las  re iv ind icac iones 11 a 13,  
que además comprende formar la  t i ra  de asa (30)  con reg iones (42)  de anchura reduc ida 
sustanc ia lmente igual  a  la  anchura de los  or i f ic ios  (34) .  

 15.  Un método como e l  re iv ind icado en una cualqu iera de las  re iv ind icac iones 11 a 14,  
que además comprende formar los  or i f ic ios  (34)  de una forma predeterminada,  s iendo la  forma la  15 

de un c i rcu lo ,  un óvalo,  una ranura,  una media luna o una D .  
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