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DESCRIPCION

Bolsa de plastico reticular perfeccionada.

Tal como indica el enunciado, la presente inven-
cion se refiere, a una bolsa de plastico reticular per-
feccionada.

Mis concretamente, la invencién tiene por obje-
to una bolsa, del tipo constituido por un elemento tu-
bular de material plastico en forma de elemento re-
ticular, tal como una malla tejida, extruida o simi-
lar, con ldminas laterales, también de pléstico, uni-
das mediante termosellado a ella, estando destinada
principalmente para la comercializacién de determi-
nados productos alimenticios, especialmente frutas y
verduras, ya que, a diferencia de las bolsas de plastico
convencionales, permite la transpiracién del producto,
asi como su inspeccién visual, tactil y olfativa, la cual
presenta la particularidad de incorporar una unica la-
mina de pléstico, dispuesta a lo largo del elemento tu-
bular y fijada a él en sus extremos mediante zonas de
termosoldadura, conformando dicha lamina el cierre
del elemento tubular, de forma que la bolsa estd com-
puesta tnicamente por elementos plasticos y a la vez
resulta mas econémica al utilizar menor cantidad de
material para su fabricacién.

En la actualidad son ampliamente utilizadas las
bolsas constituidas por un cuerpo tubular de material
reticular acompafiado de una o dos ldminas que con-
forman los medios de cierre de dicho cuerpo tubular
por sus extremos.

En este sentido existen diversos registros de pro-
piedad industrial, tanto del propio solicitante como de
otros titulares, en los que se describen diversos tipos
de bolsas segtin los criterios descritos anteriormente.

La caracteristica comun de todas estas bolsas es
que el producto envasado estd contenido en un cuer-
po tubular conformante de un elemento reticular, co-
mo puede ser una malla tejida, extruida o de cualquier
otro tipo, apta para esta aplicacién. Dicho cuerpo tu-
bular estd acompafiado, para la formacién de la bolsa,
de una o dos laminas, mas o menos anchas, o bien de
una etiqueta, la mision de las cuales es contribuir al
cierre de los extremos o bocas del elemento tubular,
ademds de constituir el soporte para la informacion
impresa, ya sea promocional, nutricional, de trazabi-
lidad o de cualquier otro tipo con que se quiera distin-
guir e identificar el contenido de la bolsa.

De forma habitual, se realizan las uniones entre
ambos componentes, el elemento tubular de malla y
la lamina o laminas, mediante termosoldaduras, ha-
biéndose mostrado este procedimiento como el mas
eficiente para cerrar las bocas o extremos abiertos de
las bolsas y fijar las laminas impresas o las etiquetas
al cuerpo tubular de las bolsas.

La Patente Europea 0 677 449 describe una bol-
sa que comprende un cuerpo central para transportar
los productos contenidos en la misma, con una banda
estrecha de material sintético dispuesta longitudinal-
mente, soldada por sus extremos a los extremos de la
bolsa reticular a lo largo de las dreas de soldadura con
objeto de fijar la bolsa, facilitando los medios para la
fijacion de la bolsa debido a su disposicién como asa
longitudinal.

Sin embargo, para que los puntos de cierre, en los
extremos de las bolsas, queden suficientemente resis-
tentes para poder hacer un uso normal de las bolsas,
ya que generalmente su contenido suele ser de un peso
importante, es necesario incorpora dos ldminas, una a
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cada lado del elemento tubular, y estas ldminas deben
tener una anchura suficiente.

Ello supone que las maquinas de envasar presen-
tan la complejidad de tener que incorporar dos ldmi-
nas a las bolsas y, por otro lado, no es posible redu-
cir sensiblemente la cantidad de material pldstico que
las forma, ya que, las dos bandas necesarias para su
confeccién tienen una anchura que no es posible dis-
minuir. De lo contrario, uno de los defectos que habi-
tualmente se observa en los extremos soldados, es el
de su rotura en sentido longitudinal o transversal.

Otro problema que actualmente se presenta con
dichas bolsas se refiere a la regularidad y resistencia
de las soldaduras y a la sujecién satisfactoria de las
etiquetas. Esta sujecion resulta poco satisfactoria, pu-
diéndose desprender en algunos casos, sobre todo si
las etiquetas son utilizadas para manipular las bolsas,
lo que sucede con frecuencia.

También es conocida, y ampliamente utilizada, la
aplicacién de grapas metdlicas, para el cierre por sus
extremos de materiales reticulares tubulares del tipo
de malla tubular tejida o extruida, para conformar un
cuerpo de envase de una longitud y didmetro determi-
nados y, eventualmente, para la sujecién de un soporte
para la informacién impresa del tipo de etiqueta, ban-
derola o cinta.

Sin embargo, el uso de materiales tan distintos pa-
ra la confeccién de un envase y, ademds, unidos soli-
dariamente, supone una limitacién importante cuando
se plantea la posible recogida selectiva para el pos-
terior reciclaje o valorizacién energética del envase.
Asi, resulta evidente que, para eliminar el uso de gra-
pas metdlicas como cierre de los envases que aqui
concierne, no existe otra alternativa que la descrita an-
teriormente de unir la malla, con una o varias bandas,
por medio de soldadura.

Otro elemento que incorporan muchas de estas
bolsas conocidas, es un asa para facilitar su sujecién
y transporte.

Estas asas estdn formadas por una cinta de un
compuesto pldstico que se une por termosoldadura,
de forma adicional, a los otros componentes, en uno
de los extremos o bocas de las bolsas. La incorpora-
cion de estas asas supone que las maquinas de envasar
deben de estar provistas de los medios necesarios pa-
ra su obtencién e incorporacién a las bolsas, con la
complejidad que ello significa, y ademds representan
un incremento mds de la cantidad de material plastico
utilizado para formar las bolsas, con el consiguiente
aumento de los coste de produccion y de reciclado de
las mismas.

A la vista de tales inconvenientes, resulta evidente
que seria deseable disponer de una bolsa que, cum-
pliendo con las funciones de las bolsas detalladas an-
teriormente, lo hiciera con el minimo consumo de ma-
teriales, que éstos fueran de un mismo tipo, que ofre-
ciera las mdximas garantias en cuanto a la resistencia
de sus cierres por termosoldadura y que, ademds, re-
quiriera de la minima complejidad de la maquina de
envasar que forma, llena y cierra las bolsas, siendo es-
tos los objetivos esenciales de la bolsa que la presen-
te invencion preconiza, sobre la cual, por otra parte,
debe sefialarse que se desconoce la existencia de nin-
guna otra que presente unas caracteristicas técnicas
estructurales y de configuracion semejantes.
Explicacion de la invencion

La bolsa de plastico reticular perfeccionada que
se propone, pues, alcanza satisfactoriamente los obje-
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tivos sefialados como idéneos, configurandose como
una destacable novedad dentro de su campo de apli-
cacién, ya que, a tenor de su creacidn, se consigue,
de forma taxativa, una bolsa en la que se resuelven de
forma efectiva, prictica y simple todos y cada uno de
los inconvenientes anteriormente descritos que afec-
tan a las bolsas de este tipo actualmente conocidas
en el mercado, estando los detalles caracterizadores
que lo hacen posible adecuadamente recogidos en las
reivindicaciones finales que acompafian a la presente
memoria descriptiva.

Para ello, y de forma concreta, la bolsa segtin la in-
vencion comprende un cuerpo tubular de malla tejida,
extruida o similar, y una dinica banda laminar dispues-
ta en uno de sus laterales, siendo ambos elementos de
material plastico adecuado que permita su soldadura
por fusion, con la particularidad de que los respecti-
vos extremos de dicho cuerpo tubular y los de dicha
Idmina conforman un pliegue conjunto de forma que
la suma de los materiales incluidos en dicho pliegue
son los que intervienen en el cierre por termosoldadu-
ra de las embocaduras de la bolsa.

En una realizacién preferente de la invencion, la
banda laminar se sitiia en el exterior del citado plie-
gue que abraza ambos elementos, la banda y la malla,
situdndose la malla en el interior del mismo y total-
mente recogida dentro de la anchura de la banda. Sin
embargo, ello no supone una limitacién, ya que pue-
den alterarse estas posiciones relativas de la banda y
de la malla, en funcién de las preferencias o necesida-
des determinadas de algunos casos.

Por su parte, la longitud de las termosoldaduras
puede igualmente ser variable pero, como norma ge-
neral, abrazaran toda la anchura de la banda laminar
y de las embocaduras de la bolsa, del mismo modo
que la anchura de las mismas también serd variable
en funcion de las necesidades de cada caso, siempre
que sea la suficiente para que el conjunto de la masa
soldada tenga una resistencia adecuada a las dimen-
siones y peso de producto envasado en las bolsas.

En resumen, la bolsa de la invencidn esta consti-
tuida por una tnica banda laminar y un tnico cuerpo
tubular de malla, quedando, en los extremos doblados
sobre si mismos, las lineas de termosoldadura, de tal
forma que se crean dos capas de ldmina y dos capas
de malla. El resultado es que, con una sola ldmina y
un solo tubo de malla, se obtienen unas soldaduras de
cierre de las bolsas con una resistencia equivalente o
superior a la que se conseguiria con dos ldminas de
material pldstico y un tubo de malla.

Puesto que, el doblado del tubo de malla y de la
lamina se efectda solo en los extremos de la bolsa, el
peso del material que la compone es inferior a el que
le corresponderia si tuviera dos bandas de 1dmina a lo
largo de toda su longitud. Como resultado de que el
tubo de malla también estd doblado en la zona de las
soldaduras, se obtiene una alta resistencia de éstas, in-
cluso utilizando ldminas mds estrechas que otras bol-
sas de este mismo tipo conocidas.

Cabe sefialar, ademds, que la descrita configura-
cioén de la bolsa de la invencién, en la que el tnico
elemento laminar estd dispuesto a lo largo de ella y
unido s6lo en sus extremos, facilita que éste pueda
ser utilizado ventajosamente como asa para sujetar y
transportar la bolsa, dado que las soldaduras de este
elemento laminar con el cuerpo tubular de malla de
la bolsa son, como se ha descrito anteriormente, su-
ficientemente resistentes como para soportar el peso
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del producto contenido en las bolsas en el uso para el
que estdn previstas.

Finalmente, y en orden a dotar a la bolsa de un
sistema de apertura que permita al usuario realizar f4-
cilmente su apertura, sin necesidad de recurrir al uso
de ttiles cortantes, y que, ademds, permita a la bolsa
ya abierta seguir siendo un envase valido para el resto
del producto contenido, se ha previsto la incorpora-
cidén, en al menos uno de los pliegues que cierran las
embocaduras de la bolsa, un pequefio corte, con ori-
gen en el extremo del pliegue o punto de doblado en
libro de la malla y la lamina, el cual afecta a las dos
capas de la 1amina y a las dos capas de la malla.

Debe mencionarse que, de forma preferente, di-
chos cortes estdn dispuestos en el centro de los plie-
gues que cierran las embocaduras de la bolsa y orien-
tados de forma perpendicular al eje de doblado de
los mismos, sin que ello suponga una limitacién, ya
que también pueden estar desplazados respecto a di-
cho centro y tener orientaciones distintas, como por
ejemplo oblicua, sin que por ello se vea afectada su
funcionalidad.

La nueva bolsa de plastico reticular perfecciona-
da representa, por consiguiente, una estructura inno-
vadora de caracteristicas estructurales y constitutivas
desconocidas hasta ahora para tal fin, razones que uni-
das a su utilidad préctica, le dotan de fundamento su-
ficiente para obtener el privilegio de exclusividad que
se solicita.

Descripcion de los dibujos

Para una mejor interpretacién de la invencion, se
acompaiia la presente memoria descriptiva de unos di-
bujos en los que se ilustra, a titulo de ejemplo no limi-
tativo, una forma de realizacién de la de la invencidn,
segtin los principios de las reivindicaciones.

En dichos dibujos:

La figura nimero 1, muestra una vista esquemati-
ca en perspectiva de un ejemplo de realizacién de la
bolsa de plastico reticular perfeccionada objeto de la
invencidn, en la que se pueden apreciar las principales
partes y elementos de que consta asi como la configu-
racién y disposicién de los mismos.

La figura ndmero 2, muestra una vista en alzado
lateral y en detalle uno de los extremos de la bol-
sa, aprecidndose el pliegue del elemento tubular jun-
to con la banda laminar y la termosoldadura que los
mantiene unidos.

La figura nimero 3, muestra una vista en seccion,
seglin el corte A-A sefialado en la figura 2, aprecidn-
dose la disposicién y configuracion de las capas de la
malla y de la banda laminar.

La figura nimero 4, muestra una vista ampliada
del detalle de uno de los pliegues de la bolsa, apre-
cidndose la configuracién y disposicion del corte de
apertura facil con que se ha dotado a la bolsa.
Descripcion de un ejemplo de realizacion

A la vista de las comentadas figuras y de acuer-
do con la numeracién adoptada, se puede observar en
las mismas un ejemplo de realizacién de la bolsa de
plastico reticular perfeccionada, objeto de la presente
invencidn, la cual comprende las partes y elementos
que se describen en detalle a continuacidn.

Asi, atendiendo a dichas figuras, se puede apreciar
como la bolsa (1) objeto de la presente invencion, estd
constituida por un cuerpo tubular (2) de malla tejida,
realizada en un material plastico, y una banda lami-
nar (5) igualmente de material plastico, presentando
la particularidad de que los cierres (3 y 4) de los ex-
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tremos de la bolsa (1) estdn formadas por una aso-
ciacién de forma envolvente entre el cuerpo tubular
(2) de malla y los extremos de una banda laminar (5)
de tal forma que, tanto la banda (5) como la malla (2)
conforman un pliegue sobre si mismas siendo la suma
de materiales incluidos en este pliegue los que inter-
vienen en el cierre por termosoldadura de los cierres
(3 y 4) de la bolsa.

Dichas termosoldaduras (6 y 7) estdn dispuestas
preferentemente de forma transversal al eje longitu-
dinal de la bolsa (1), formando una linea continua o
bien a tramos discontinuos que se extienden a lo largo
de toda la anchura de la ldmina (5) y estdn constitui-
das por la masa fundida que aportan las dos capas de
la ldmina (8 y 8’) y las dos capas de la malla tubular
9y 9), tal como se aprecia en la figura 3.

En el ejemplo representado, la banda laminar (5)
se sitda en el exterior del pliegue que abraza la ban-
da y la malla, y el elemento tubular de malla (2) se
sitda en el interior de dicho pliegue y totalmente re-
cogido dentro de la anchura de la banda laminar (5),
aunque pueden alterarse de estas posiciones relativas
de la banda y de la malla segtin convenga.

La longitud (L.1) de estas lineas o zonas de sol-
dadura (6 y 7) puede ser variable pero, como norma
general, abrazardn toda la anchura de la banda lami-
nar y de las embocaduras de la bolsa estando estos
valores de anchura comprendidos entre 30 mm. y 200
mm. y preferentemente entre 40 y 70 mm.

Del mismo modo, la anchura (L2) de las soldadu-
ras (6 y 7) puede ser variable, pero debe ser la sufi-
ciente para que el conjunto de la masa soldada tenga
una resistencia adecuada a las dimensiones y peso de
producto envasado en las bolsas. La medida de esta
anchura estard entre 5 mm. y 30 mm. y mds preferen-
temente entre 10 mm. y 15 mm.

El inicio de las lineas de termosoldadura (6 y 7),
en los puntos mas hacia los extremos de la bolsa, se
encuentra a una distancia (L3) de entre 5 mm. y 50
mm., y mas preferentemente entre 10 mm. y 20 mm.
del punto de doblado en libro (10 y 11) de la ldmina y
la malla. Esta misma distancia (L3) es la que ofrece el
pliegue de ambos componentes sin que haya ningtin
tipo de unién entre ellos.

Después de finalizar las lineas de termosoldadu-
ra, en los puntos mds hacia el centro de la bolsa, se
verifica un tramo (L4) en que la ldmina (5) y la ma-
1la (2) procedentes del pliegue soldado quedan libres
y sin unién entre ellos. Este tramo (L4) puede variar
desde no ser existente hasta una longitud maxima de
50 mm. En una realizacién preferente este tramo (L4)
tiene una longitud de entre 10 mm. y 20 mm.

La configuracién de los pliegues de cierre de los
cierres (3 y 4) con sus respectivas lineas de temosol-
dadura (6 y 7) situados a ambos extremos de la bolsa,
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son iguales en una realizacién preferente conforman-
do, por consiguiente, bolsas simétricas respecto a su
eje central transversal. También se pueden contemplar
las variantes en que los dos pliegues de cierre de los
cierres (3 y 4) con sus respectivas lineas de temosol-
dadura (6 y 7) situados a ambos extremos o cierres de
las bolsas no sean iguales y puedan diferir en cuanto
a sus dimensiones (L1 a L4).

La configuracion de la bolsa (1), en la que el tinico
elemento laminar (5) estd dispuesto a lo largo de ellay
unido sdlo en sus extremos, facilita que este elemento
laminar (5) pueda ser utilizado como asa para sujetar
y transportar las bolsas, dado que las soldaduras (6 y
7) de este elemento laminar con el cuerpo tubular de
malla de la bolsa son, como se ha descrito anterior-
mente, suficientemente resistentes.

Cabe sefialar que el material que compone el cuer-
po tubular de malla (2) que forma la bolsa es un ter-
mopldstico, que permita su soldadura por fusién a la
banda laminar (5), siendo preferentemente del grupo
de las poliolefinas (polietileno, polipropileno, etilen-
vinilacetato, etc.) y, mds preferentemente, es polieti-
leno de media densidad (PEMD).

Por su parte, el material que compone la banda
laminar (5) que se encuentra soldada a los extremos
o embocaduras de las bolsa es igualmente un termo-
plastico, que permita su soldadura por fusién al cuer-
po tubular de malla (2), preferentemente del grupo de
las poliolefinas (polietileno, polipropileno, etilenvini-
lacetato, etc.) y, mds preferentemente, es un complejo
laminar con una capa exterior (12 y 12’), mds alejada
de la masa fundida que forma la soldadura, de po-
lipropileno (PP) y una capa interior (13 y 13’), que
conforma la masa fundida de la soldadura conjunta-
mente con el material de la malla, de polietileno de
baja densidad (LDPE).

Finalmente, tal como se aprecia en la figura 4, y
en orden a dotar a la bolsa (1) de un sistema de aper-
tura facil y que, ademds, permita a la bolsa ya abierta
seguir siendo un envase vélido para el resto del pro-
ducto contenido, se ha previsto la incorporacién, en
al menos uno de los pliegues que cierran las emboca-
duras de la bolsa, al menos un corte (20), con origen
en el extremo del pliegue o punto de doblado en libro
(10 y 11) de la malla y la 1dmina, el cual afecta a las
dos capas (8 y 8’) de la lamina y a las dos capas (9 y
9’) de la malla.

Dichos cortes (20), preferentemente, estdn dis-
puestos en el centro de los pliegues que cierran los
cierres (3 y 4) de la bolsa y orientados de forma
perpendicular al eje de doblado de los mismos, sin
que ello suponga una limitacion, ya que también pue-
den estar desplazados respecto a dicho centro y tener
orientaciones distintas, como por ejemplo oblicua, sin
que por ello se vea afectada su funcionalidad.
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REIVINDICACIONES

1. Bolsa de plastico reticular, del tipo constituido
por un elemento tubular (2) de material plédstico en
forma de elemento reticular, tal como una malla teji-
da, extruida o similar, contando con bandas lamina-
res (5) laterales, también de pléstico, unidas mediante
termosellado a ella, aplicable principalmente para la
comercializacién de determinados productos alimen-
ticios, especialmente frutas y verduras, caracterizada
por el hecho de que los cierres (3 y 4) de los extremos
de la bolsa (1) estdn formadas por una asociacioén de
forma envolvente entre el cuerpo tubular (2) de malla
y los extremos de una dnica banda laminar (5) de tal
forma que, tanto la banda (5) como la malla (2) con-
forman un pliegue sobre s{ mismas siendo la suma de
materiales incluidos en este pliegue los que intervie-
nen en el cierre por termosoldadura de los cierres (3 y
4) de la bolsa; en que dichas termosoldaduras (6 y 7)
estan dispuestas preferentemente de forma transversal
al eje longitudinal de la bolsa (1), formando una linea
continua, o bien a tramos discontinuos que se extien-
den a lo largo de toda la anchura de la lamina (5),
estando constituidas por la masa fundida que aportan
las dos capas de la Iamina (8 y 8’) de la banda laminar
doblada (5) y las dos capas (9 y 9°) de la malla tubular
doblada (2).

2. Bolsa de pldstico reticular, segtin la reivindica-
cion 1, caracterizada por el hecho de que la banda la-
minar (5) se sitda en el exterior del pliegue que abraza
la banda y la malla, y el elemento tubular de malla (2)
se sitdia en el interior de dicho pliegue y totalmente re-
cogido dentro de la anchura de la banda laminar (5),
pudiendo alterarse de estas posiciones relativas de la
banda y de la malla.

3. Bolsa de plastico reticular, segin las reivindi-
caciones 1y 2, caracterizada por el hecho de que la
longitud (L1) de las lineas o zonas de soldadura (6 y
7) puede ser variable, abrazando preferentemente toda
la anchura de la banda laminar (5) y de los cierres de
la bolsa (3 y 4) estando estos valores de anchura com-
prendidos preferentemente entre 30 mm. y 200 mm. y
m4s concretamente entre 40 y 70 mm.

4. Bolsa de plastico reticular, segin las reivindi-
caciones 1 a 3, caracterizada por el hecho de que la
anchura (L2) de las soldaduras (6 y 7) puede ser va-
riable, siempre que sea la suficiente para que el con-
junto de la masa soldada tenga una resistencia ade-
cuada a las dimensiones y peso de producto envasado
en las bolsas, estando preferentemente entre 5 mm. y
30 mm. y més concretamente entre 10 mm. y 15 mm.

5. Bolsa de plastico reticular, segtn las reivindi-
caciones 1 a 4, caracterizada por el hecho de que el
inicio de las lineas de termosoldadura (6 y 7), en los
puntos mds hacia los extremos de la bolsa, se encuen-
tra, preferentemente a una distancia (L3) de entre 5
mm. y 50 mm., y mas concretamente entre 10 mm.
20 mm. del punto de doblado en libro (10 y 11) de la
lamina y la malla, siendo esta misma distancia (L3) la
que ofrece el pliegue de ambos componentes sin que
haya ningtn tipo de unién entre ellos.

6. Bolsa de plastico reticular, segin las reivindi-
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caciones 1 a 5, caracterizada por el hecho de que al
finalizar las lineas de termosoldadura (6 y 7), en los
puntos mds hacia el centro de la bolsa, se prevé un
tramo (L4) en que la 1dmina (5) y la malla (2) proce-
dentes del pliegue soldado quedan libres y sin unién
entre ellos; y porque dicho tramo (L4) puede variar
desde no ser existente hasta una longitud maxima de
50 mm., siendo preferentemente de entre 10 mm. y 20
mm.

7. Bolsa de plastico reticular, segin las reivindi-
caciones 1 a 6, caracterizada por el hecho de que,
en una realizacién preferente, la configuracién de los
pliegues de cierre de los cierres (3 y 4) con sus respec-
tivas lineas de temosoldadura (6 y 7) situados a am-
bos extremos de la bolsa, son iguales, siendo la bolsa
simétrica respecto a su eje transversal; y porque Tam-
bién se pueden contemplar las variantes en que los
dos pliegues de cierre de los cierres (3 y 4) con sus
respectivas lineas de temosoldadura (6 y 7) situados a
ambos extremos o cierres de las bolsas no sean igua-
les y puedan diferir en cuanto a sus dimensiones (L1
al4).

8. Bolsa de plastico reticular, segin las reivindi-
caciones 1 a 7, caracterizada por el hecho de que
la banda laminar (5) constituye un asa para sujetar y
transportar la bolsa, dado que las soldaduras (6 'y 7) de
este elemento laminar con el cuerpo tubular de malla
de la bolsa son suficientemente resistentes.

9. Bolsa de plastico reticular, segun las reivindi-
caciones 1 a 8, caracterizada por el hecho de que el
cuerpo tubular de malla (2) que forma la bolsa es un
termopldstico, que permite su soldadura por fusién a
la banda laminar (5), siendo preferentemente del gru-
po de las poliolefinas (polietileno, polipropileno, eti-
lenvinilacetato, etc.) y, mas preferentemente, es polie-
tileno de media densidad (PEMD); y porque la banda
laminar (5) que se encuentra soldada a los extremos
o cierres de las bolsa es igualmente un termoplastico,
que permita su soldadura por fusién al cuerpo tubular
de malla (2), preferentemente del grupo de las polio-
lefinas (polietileno, polipropileno, etilenvinilacetato,
etc.) y, mds preferentemente, es un complejo laminar
con una capa exterior (12 y 12’), més alejada de la
masa fundida que forma la soldadura, de polipropile-
no (PP) y una capa interior (13 y 13’), que conforma
la masa fundida de la soldadura conjuntamente con el
material de la malla, de polietileno de baja densidad
(LDPE).

10. Bolsa de pléstico reticular, segtin las reivindi-
caciones 1 a 9, caracterizada por el hecho de que, en
al menos uno de los pliegues que cierran los cierres
(3 y 4) de la bolsa, se ha previsto la incorporacién de
al menos un corte (20), con origen en el extremo del
pliegue o punto de doblado en libro (10 y 11) de la
malla y la ldmina, el cual afecta a las dos capas (8 y
8’) de la lIdmina y a las dos capas (9 y 9°) de la malla.

11. Bolsa de plastico reticular, segtn la reivindica-
cion 10, caracterizada por el hecho de que los cortes
(20), preferentemente, estan dispuestos en el centro de
los pliegues que cierran los cierres (3 y 4) de la bolsa
y orientados de forma perpendicular al eje de doblado
de los mismos.
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