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& ANEXOS

l__;l Comprobante de pago de ia tasa de presentacion de la solicitud.

Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.

Certificado de existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, si fuere el caso.

Copia cenificada de Ia primera solicitud, si se relvindica prioridad.

Traduccion simple de fa primera solicitud, si se reivindica prioridad.

Documento de cesion del disefiador al solicitante o 2 su causante.

Dibujos y/o planos necesarios y/o muestra fisica, si el disefio es hidimensional y esta incorpo-
rado en un mateyial plano.

Arte final 12 x 12 em.
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Esta es una oontinuacién on pasic Jo lu sulicitud de paente estadounidense No.
09/504.427 preseninda ¢l 15 de febrero de 2000, que se incorpora a la presente a modo de ?
referencia. -

La invencién se refierc a bolsas plisticas y, mis especificamente, a bolsas reforzadas,
mmﬁdhhdmnﬁﬂucmﬁnmmTaMﬂb@@owmmumzjaa
la de una camisets sin mangas).

Antecedentes de la invencién

Una bolss que se utiliza cominmente en los Estados Unidos y en otros lugares se
vouoce camo I-sMri bag. Las 1-shirt bags habitualmente se fabrican a partir de una pelicula
plistica tubular, 1a cual se refierza, sella y corta pars formar una bolsa con manijas a ambos
1ados.

Las manijas pars una T-shir? bag se forman a partir de zonas laterales reforzadas.
Como resultado, cuando Ls bolsa se carga y ac levanta por las manijas, se utilizan fuerzas
relativamente grandes en direccidn opuesta a las dreas de 1as uniones del ciexre de 1a base y
los plicgues de refuerzo. Por consiguiente, es muy probable que la bolsa se rompa en esas
unionos cuando se carga y se levanta por las manijas.

ST mn bolaa sula o s 110 5% rUmpSen 125 wnianes d cierre de la base y refuerzo,
ngguqunm‘m“ﬁju.mmﬁusemdmmunmmm
sachas, pero la anchura de 1ag manijas estd limitada 2 la anchura de los refuerzos, y cudato
ﬂa'mmbsmﬁuzoamhﬁiﬁlusmhMMimuulosrefnmsyel cierre de

1s base.



Para solucionar estos inconvenientes, se puede incrementar el grosor de 1a pelicula
pliistica o se puede mejorar Ia calidad del pléstico, pero las uniones, aunque sean reforzadas
proporcionalmente, seguirin siendo las zonas mis frigiles de la bolsa. Ademés, estas
soluciones redundan en gastos agregados debido al incremento en Ia calidad y cantidad de
la materig prima.

, Adem&mmﬁoserefumhpeﬂculntﬁbﬂar, el grosor de las zonas reforzadas a
ambos lados de 1a bolsa es ¢l doble de Ia parte sin reforzar del centro. El medio de cierre que

forma el cietre en la base dz 1a bolsa debe proporcionar suficiente calor pare unir las cuatro
e e—

%

mmhmrﬂoﬂﬁfm#lqwnmqﬁmmhmm

reforzar de 1a balsa. El excesivo calor aplicado a la parte sin uﬁm;wemum-ﬁagiliﬂn{

especialmente en ¢l drea de 1as uniones de los pliegues de refuerzo y el cierre de 1a base.
Un posible enfoque # este inconveniente es incrementar el tiempo de cierre mediante
la disminucién de 1a velocidad del proceso de cierre. Sin embargo, este cambio no soluciona
completamente ol incoavenienie y, mis afim, debido & I disminucién ea Ia velocided de
produccién, se incrementan los costos para el producto final.
El objetivo principal de Ia presente invencién es proporcionar ung bolsa plistica
reforzada que ¢s mis resistnte que las bolsas del arte previo de construccién similsr y cuya

fabricacitn no es-esencialimgn(e MAS Tostoss:
@vu&hhvcmmmwm uun Lulss pidsucs sefnzmly-cil duwlc
Ias uniones de los pliegucs de refuerzo y la linea de cierre no sean las zonas més frigiles de

la bolsa.

LT



Un objetivo mas especifico de 1a invencién es proporcionar una manera economica
de reforzar una T-shirt bag coavencional sin incrementar significativamente el costo de
manufactura.

Alm otro objetivo de 1a invencién es proporcionsr una 7-shirt bag con manijas mis
anchas para un grosor dado de la pelicula pléstica. !

Resumen de 1a invencién .

De acuerdo con la invercién, por lo menos una cinta de pléstico se adhiere a la base
de una boiss pléstica reforzada sobre una zona que incluye, o est proxima a, ias uniones
entre los plicgues de refuerzo y el cierre de la base. Preferentemente, se aplican dos cintas
a Iados opuestos de 1a bolsa o se plicga una dnica cinta pléstica a lo largo del cierre. El efecto
congiste en trapsferir las fuerzas que normalmente sc aplican a las uniones de refuerzo/cierre
a la cinta de modo que 1a bolsa ya no se rompa primero en las dreas de las dos uniones.
En las ilustraciones

' Lafigura 1 es una vistn de plano frontal que ilustra una T-shirt bag del arte previo a
mode de explicacion,

La figura 2A es una vista seccional a lo largo de la linea 2A-2A de la figura 1;

La figura 2B es una vista seccional a 1o largo de ln linca 2B-2B de 1a figura 1,

] hﬁﬁmSumM&phnoﬁmtaldemT-sMrtbquclu&puvio
completamente cargada;

La figurs 4 es una vista inferior de I T-shirt bag completaments cargads que se
Austra en la figura 3;



La figurs 15 ilustra una realizacién de la invencion en la que se uﬁlimugncinm uo
adhesive.
Descripcién detatlada

Una Toshirt bag del arte previo se ilustra ¢n la figurs 1 8 modo de explicacién, A
modo de gjemplo, Ja bolsa puede fabricarse a partir dc un modelo tubular extruido de
polioﬁlreno.Elmboluegosenﬁlerupmhlmcnte. formando un plicgue interno 10 y dos
plieguos externos 12 a cada lado. El tramado reforzado, aplanado, que incluye pancles
externos 11 y 13 luego pasa a una etupa de soldadura para formar un cierre inferior 14 y un
ciemre superior 16, El tramado sellado luego pasa por una etapa de troquelado en el que a las
bolsas individuales se las corta del tramado. Las bolsas son luego apiladas (por ejemplo, en
pilas de cinguenta bulsus) y cada pila de bolsas es cortada para fonnar una seccién de corte
18 en las bolsas. Como resultado de le forma de 1a seccidn de corte 18, se forman 2 manijas
20 en las partes laterales reforzadas de la bolsa.

La bolss reforzads coutiene dos regioncs externas 22A, cada yna de las cuales
contiene 4 pliegues de pelicula, y una regién central 22B que contiene sclo dos pliegues.
Durante 1a etapa de cierre por calor, debe suministrarse suficiente calor a la base de 1a bolsa
a fin de soldar las cuatro capas en las regiones 22A. Pricticamente, no es posible suminjstrar
menos calor a 1a regién 22B donde sélo hay dos pliegues; como resultado, el suministro de
calor requerido para formar el ciore 14 en las regiones 22A produce excesivo calor en Ie
regién 228, Debido a este excesiva calor, el cierre 14 se debilita en la regién central 22B.

El cierre 14 estd formaclo por una barra de cierre que entra en contacto con ¢l tramado



La figura 5 es una vista de plano frontal de une 7-shirt bag de acuerdo con la
invencién;
y

La figura 6 es uns vista inferior de¢ la 7T-shirt bag ilustrada en la figura 5
completamente cargada.

I:aﬂgm:hsnnlvisttdephnolnemldemmtquimpmupﬁwcinmdenﬁmm
a ambos lados de 1a bolsa;

La figura 7A es una vista ampliada de los sitios de aplicacién de cinta ilustrados en
la figura 7;

La figura 8 es una visti superior de 1 mAquina ilustrada en 1a figura 7;

La figura 9 es una vista en perspectiva del despiece que ilustra como se splica la cinta
de abajo, siendo el mecanismo para aplicar la cinta superior esencialmente el mismo;

La figure 10 cs una vista seccional lateral de los dispositivos qne adhieren las dos
ciates s los lados opuestos de 1n bolss;

La figura 11 es usa vista lateral, parcialmente en seccion, que ilustra un mecanismo
pura plegar una {mica cinta sobre la base de 1a bolsa;

La figura 12 es una vista seccional lateral del dispositivo ilustrado en 1z figura 11,
justo antes del plegado;

La figura 13 ilustra ¢! mecanismo de las figuras 11 y 12 después que 1a cinta se plegd
sobre el extremo inferior de 1a bolsa;

La figurs 14 ilustra otra realizacién de la invencién; y



reforzado a medida que se mueve por el sitio de cierre. La formacidn del cierre depende de

fada por Ia barre. Cuanto mis gruesas son las cepas plasticas, s requierc mayor
calor y/o presién para formar la linea de cierre, Se puede proporcionar mayor calor al
sumentyr la temperatura de la barra de cierre o el tiempo de residencia. Usualmente, un
incremento en la presién no constituye un factor importante, Es preferible sumentar la
temperstura susiancialmente a fin de evitar incrementar el tiempo de residencia que, desde
luego, disminuye el proceso de fabricacién. A modo de gjemplo, si el grosor del tramado es
de 15 micrones, una barrs de cierre calentada a 350° F requeriri dptimamente un tiempo de
residencia de 8 segundos a uga presién do 43 libras por pulgada cuadrada. Si se aumenta el
groser del tramado a 30 micrones, se puede obtener ¢l mismo tiempo de residencia si se
sumenta la temperatura de la barra de cierre a 450°F y 1a presion se aumenta minimamente
a 46 libras por pulgada cusdrada.
. Ls figura 3 ilustra la}'-wad.m-pmrio-luego.dm_ y levantada por

las manijaa 70 Fl rantenido de la bolsa ojeroers presiém debidv.a.le mavelad ludivady por

la flecha F. Dado que las manijas sc cncucntran [{juday u lu base de 1a bolsa en las uniones
24, ¢l peso del contenido de la bolsa cres fuerzas uniformes f, y f, que se aplican ¢n
direcciones opucstas principilmente en las uniones. Por consiguicnte, estas uniones
conforman las zonas de ia bolsa mds propensas a fallar (es decir, romperse) i ¢f peso de la
bolsa es excesivo,

Si el refoerzo se vuelve mds intenso, 12 tendencis de las uniones a fallar aumenta. El



4rea de las uniones os la més firdgil cuando Is bolss se refuerza completamente, esto es,
cuando la unién de los plicgues internos 10 y la lines de ciezre 14 se unen en el centro de la
linea de ciesve. Por otra parte, s¢ prefieren refuerzos més intensos ya que permiten manijas
mhmc.huzo.Lumnijnmchumwefuiblupmquepucdentolemmhpew;gmis,
desde el punto de vista del consumidor, son més cdmodas.

Como se sefialé anteriormente, ln fuerza de una T-shirt bag se puede incrementar al
incrementar el grosor de 1a pelicula o 1a calidad del pléstico, y tanto wno como otro aumentan

¢l costo de 1a bolss. Esta invencién alcanza resultados superiores al proporcionar una cinta

de relustzo que Conuene 1ay fusras Yuv Ucinicw a acparar las uniones 34 lel—)

bolsa. De acuerdo con la invencitm, como ilustran las figuras 5 y 6, se adhiere una cinta 30
a 1a base de 1a bolss & lo largo del ciexre 14 y sirve para amortiguar las fuerzas aplicadas a
las uniones 24. La cints 30 ¢s ilustrada extendiéndoge del punto 30A a 30B. La loagitud de
hniluuudeuiﬁmpqoheinudebewmhmuquehdimmmhamims
24'y, ou goucral, cuanto més omtonse. aea la cinta 30, mayor aerk el refuerzo.

—
Sorprendentemente, 18 cints auments Ia fuerza de la bolsa més que un sumento comparable

en o que respecta al grosor de 1 peliculs. En otras palabras, una bolsa de 15 micrones que
posce das cintas de 13 micrones vy sustancialracate menos probable que falle en las oniones

24 que uaa bolsa de 30 micrones que proporcions ¢l mismo grosor en las uniones.

Se obscrva que tna sola cinta 30 se puede plegar sobre 1a base de 1a bolsa, pero se pueden
aplicar cintas separadas a ceda lado de la bolsa y se logra el mismo resultado en términos de
uaiones de refuerzo 24, Se saca provecho si s6lo las zonas de unién se forran con cintas



separadas, por ejemplo, %4 pulgadla al cuadrado. Se puede utilizar una cinta de polipropileno
que tengs un adhesivo sensible a las varisciones de presién, pero son fitiles una amplis
variedad de materiales, incluso ¢l material de que estd hecha la bolsa. En lugar de un
adhesivo sensible a las variaciones de presién, se puede emplear un revestimiento adhesivo
activado térmicamente o la cinta misma puede realizarse de un material que pueda soldarse
o sellarse & la bolsa

Las dimensiones de la cinta no son decisivas tampoco. La cinta puede extenderse dos
mm arribe del clerre y debajo de &1, Si se pliega una sola cints sobre la base, 1a cinta debexia
ser bastante ancha para extenderee dos mm amriba del cierre & ambos lados de Ia bolsa.

Se pueden obtener resultados satisfactorios utilizando sélo una cinta aplicads a unos
de los paneles 11 6 13. Por lo genera, si los pliegues internos 10 de la bolsa sin reforzar se
scparan de Jos paneles externos 11 y 13 ( que estéin ligados entre sf en las uniones 24 de la
lines de cierre 14) los pancles externos empiezan a romperse en los puntos 24 al mismo
tiunpojehobsewndoque-uiﬁuplicauucinudereﬁ:mosblolunpmel11o 13, se
reduce considerablemente Ia tendencia de ambos pancles a romperse. De nuevo, las
dimensiones de la cinta no son decisivas y se han obtenido buenos resultados con una cinta
que 3¢ extiende sobre ambas unicnes 24 y que varia en ancho de 1/4 a 1/ 2 pulgada.

Hay muchos prooesos y méquinas diferentes para fabricar T-shirt bags. Ea el proceso
llquuéhacereﬁrmciamhuﬁbnenelcualh:bolmhdividudusecmdelmndo
y sc apilan, se podria utilizar una méquina de encintado convencional para adherir una cinta
o mds al cierre de la parte inferior de cada bolsa justo antes de apilarla. Como se seflald



de distancia del extremo de la bolsa. En algunos procesos, las bolsas se cierran v se sellan
simuoltineamente mediante un recortador térmico en cuyo caso los cierres se forman en los
extremos de la bolsa. La invencién se aplica del mismo modo a ésta y otras construcciones,
De hecho, la invencidn serviria pam cuslquier caso en que se sells una bolsa plistica
reforzada después de reforzarla, incluso si la bolsa no incluye manijas.

" En algnnos casos, las T-shirt bagy se proparcionan enrollos y las bolsas individuales
estin soparadas por una lines de separacién perforada. Las bolsas se dispensan una por una
rompiendo lineas de separacion sucesivas. En este caso, la cinta de refuerzo conforme g la
invencién se spliceria justo arriba (en frente do) las perforuciones, preferentemente con una
cinta separada a cada lado de 1s bolss.

Las figuras 7-10 ilustran de manera esquemditica una méquina pars aplicar dos cintas
a lados opuestos de una bolsa durante el proceso de fabricacién.

En el proceso tipico de fabricacién de T-shirt bags, el tubo reforzado se sella en su
parte superior y en su parte inferior (cierres 16 y 14) y se corta para formar una picza bruta
40 (véase figura 9). Luego se apils una serie de piczas brutas, por ejemplo, cincuenta para
formar una pila, y se froquelan para formar las manijas 20. Se observa que 1a cinta de
refuerzo se aplica a yms bolsa antes de las operaciones de troquelado y apilamiento, ai bien
la invencién se puede aplicar del mismo modo & procesos en los que a cints se aplica en



anteriormente, en vez do aplizar cintas individuales, también se puede aplicar una sola cinta
plegada.

En l1a realizaciém ilustrads, los clerres 14 y 16 se forman a aproximadamente tres mm
de distancia del extremo de 1a bolsa. En algunos procesos, las bolsas se cierran y se sellan
simulténeamentc mediante un recortador térmico en cuyo caso los cierres se forman en los
extremos de 1a bolsa. La invencidn se aplica del mismo modo a ésta y otras construcciones.
De hecho, la invencién serviria para cualquier caso én que se sella una bolsa pléstica
reforzada despuds de reforzerla, incluso si 1a bolsa no incluye manijas.

En algunos casos, las T-shirt bags se proporcionan en rollos y las bolsas individuales

oothn peporadas por una lines de ceparecién perforada T.ac hnlane ee dirpensan una por una

-
rompiendo lineas de separaciém sucesivas. En este caso, la cinta de refuerzo conforme a la

invencién se aplicaria justo arriba (en frente de) las perforaciones, preferentemente con una
cinta separada a cada lado de 1a bolsa.

Luﬁm?-lOih;smdemmecquemiﬂummiqlﬂmpmapﬁwdoscinm
a lados opuestos de una bolna durante el proceso de fabricacion.

En el proceso tipico de fabricacidn de T-shirs bags, el tubo reforzado se sella en su
parte superior y en su parte inferior (cierres 16 y 14) y se corta para formar una pieza bruta
40(\_!&&53\:19). Luego s¢ apila una serie de piezas brutas, por ejemplo, cincuenta para
formar una pila, y s¢ troquelan para formar las manijas 20. Se¢ observa que la cinta de
refuerzo s¢ aplica & una bolsa antes de las operaciones de troquelado y apilamiento, si bien
Ia invencién se puede aplicar del mismo modo a procesos en los que la cints se aplica en

~J/



otros momentos durante ¢l periodo de fabricacién,

Como se ilustra en 1as figuras 7 y 8, las tiras de pelicula pldstica superiores e
inferiores 42 y 44, respectivaniente, se pasan a través de dos méquinas formadoras de cintas
46 y 48. Cada méquina formadore de cints, 46 y 48 forma una multiplicidad de cintas de
refuerzo 30 de las dimensionos deseadas dentro de las tiras 42 y 44. Las méquinas 46 y 48
pucden ser similares a maquinas de produccién de ctiquetas y formar las cintas succsivas 30
mediante cortes de modo que sean retenidas por las tiras 42 y 44. No obstante, pueden ser
retiradas ficilmente en un sitio de aplicacitn de la cints, lo cual se demuestra mediante las
lineas de puntos que definen la periferia de las cintss individuales 30 dentro la tira 42 en fa
figura 8.

Las tiras cortadas 42, 44 se mueven mediante una serie de cilindros 50 a través de las
ctapas de aplicacion de ls cinta superior ¢ inferior 52 y 54, respectivamente. Como sc explicd
satericrraente, las cintas 30 se aplican a ambos lados de una pieza bruta de T-shirt bag 40
que se sostiene dentro de una bandeja 56. Las tiras 42 y 44  las que se retiraron las cintas
de refucrzo 30 luego se pasan alrededor de cilindros 58 y se enrollan en rodillos 60 y 62.

La aplicacion real do la ciata se ilustra en las figuras 9 y 10, La figura 9 ilustra sélo
el sitio infenor de aplicacion U In uista 54, constituyenda el sitin nperior su imagen espejo.

La bandeja 56 1nclirye uas icgidm Jde corts do In aplicacién Ar 1a cinta 64 v bordes de
coincidencia 66 que alines Ia pieza bruta de T-shire bag 40 de modo que el cierre inferior 14
s¢ apoys dentyo de I regi¢n de corte 64 y puede acceder s las cintas mientras las tiras 42,
44 pasan a traviés de las ctapas 52, 54. Cads etapa de aplicacion de cinta incluye una pista



vertical 68 en la que un cabazal de presién 70 s muave verticalmente El dven del rahezal
de presién 70 carresponde al &rea de una cinta individual 30 y se conecta al extremo de una
barre oscilante 72. El moviniiento de las tiras 42 y 44 se sincroniza con €] movimieato de la
pieza bruta 40 y el cabezal de presitn 70, por ¢jemplo, en respuesta a la deteccién éptica de
una pieza bruta 40 que coincide correctamente dentro de labandeja 56. Cuando s pieza bruta
estd ubicada correctamente, los cabezales de presién 70 se mueven verticalmente en ambas
otapas 52 y 54 que perforan las cintas individusles 30 desde Ins tiras 42 y 44 y las sellan bajo
presitn a traviés del cierre inferior 14 como se describi suteriormente. Preferentemente, los
cabezales 70 se cargan electrostéticamente de modo que retiran la cinta cortada, las cintas
30 tionden & adherirss & Joo cabuzalcs hasta yuu suu aplivadus a la Lulse. Las viuas 30

o« e e =
pueden sellarse a la holsa mediante un adhagiva sensihle a 1ag variacionas de presifin o un

adhesivo activado térmicamente. En ¢l caso de este Gltimo, los cabezales de presién 70 de
los sitios 52 y 54 s¢ calentarian.

Después que se¢ aplicaron las cintas 30 a los lados opuestos de la pieza bruta 40, se
wﬁ:‘lhpienbrMnylelaapilamluegocomrlummijas.Elaplratouﬁliudopm
ubicar Ia picza bruta 40 dentro de la bandeja 56 y retirar 1a pieza bruta ung vez que se
aplicarca las cintus puede ser convencional y, por ende, no se describe en detalle.

Las figuras 11, 12 y 13 ilustran un dispositivo que puede plegar uns sola cinta
alrededor de la base de una pieza bruta 40, En este caso, las cintas 30 se troquelan
parcialmente a partir de una sola tira 42 que se mucve verticalmente. El dispositivo incluye

dos cabezales 80 que se conectan en gus extremos internos a una barra central de soporte 82
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mediante conectores giratorios 84, Los cabezales 80 también se conectan a ua par de barras
accionadoras 86 mediante un conector giratorio 88 similar. Cuando una quhln.bag 40 se
ubica correctamente dentro de 1s bandeja de soporte 56, ¢l mecanizmo se mueve desde la
posicién de a figura 11 hasta la posicién de la figurs 12 separando una cinta 30 de la tira en
la que se troquelé. La barra cestral de soporte 82 s¢ detiene pero las barras accionadoras
externas 86 continfian moviéndose hacia la pieza bruta 40 y asf hacen que los cabezales 80
giren alrededor de 10s conectores 84 como ilustra Ia figurs 13. Esta accién pliega 1a cinta 30
sobre Ia base de 1a 7-shirt bag 40 y, al final del golpe, aplica presidn y hace que la cinta se
adhiera a 1a bolsa. El mecanismo luego vuelve a la posicién inicial que ilustra la figura 11
dondo se encuentra en posicion para aplicar lg préxima cinta 30 a 1a préxima pieza bruta de
T-shkirt bag 40 después que sc ubicd correctamente dentro de la bandeja 56.

Sorprendentemente, también se descubrié que una cinta 30 aplicada a uno o ambos
panelos 11 y 13 no necesita sobrepasar 1a linea de cierre 14 para proporcionar un refuerzo
considersble. Asf, como s6 ilustra en I figara 14, una cints 30 ubicads apenss arribe de la
linea de cietre (como ilustran lgs lineas llenas) o apenas debgjo de Ia Linea de cierre (como
ilustran Ias lneas de puntos) suministra bastante refuerzo. Por e¢jemplo, la cinta puede
wbicarse alrededor de 1 mm amiba de Is linea de cierre o debajo de elia.

Otra realizaci6n de la invencién se ilustra en la figura 15. En esta realizacidn, como
dﬂnnéshmlulineudepuntos,umﬁuplisﬁuquenoconﬁeneudhesivo 90 se adhiere
térmicamente a la bolsa a lo largo de la linea de cierre 14 cuando se forma la linea de cietre
14. La tira plistica 90 puede ser del mismo material de que esth becha la bolsa. De nuevo,
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ser suficiente para abarcar el ancho de la linea de cierre. En la realizacién preferida, el grosor

de la tira casi duplica el exosor de 1a pelicola pléstica con la que se fabrica 1a T-shirt bag. No
obstante, i ol grosor es casi ls mitad del grosor de los pancles 11 y 13, el resultado es
satisfactorio. También se descubrid que las uniones 24 de una 7-shirt bag reforzads por una
tirs 90 que es 1s mitad del grosor de 1a bolsa (¢j.: 15 micrones) son més fuertes que las
uniones de una 7-shirt bag hecha de la misma pelicula pléstica que e3 dos veces mis gruesa
(¢j.: 30 micrones). Ademds, se obticnen resultsdos satisfactorios si In tira se ubica en el
interior de lns bolsas, por ¢jemplo, entre uno 0 ambos paneles 11 y 13 y los pliegues del
refuerzo.

El efecto de la cinta s:perada 30 o tira 90 es mayor que el efecto logrado al aumentar
¢l grosor de la bolsa en Ia linea de cietre 14 que auments el material pléstico disponible para
fundir y sellar y, por ende, increments Is foerza del cierre. La presencia de Ia capa agregada
deg:nuﬁﬂmimxﬁyormqueuninmmtosimiluelgrosordalapalicuh.

Ademés, con referencia a 1a figura 1, en una T-shirt bag estindar hay cuatro capas de
pelicula en las regiones 22 A y dos capas de pelicula en la regién 22 B. Asi, la relacién de
groser en estas dos regiones ¢s 4 a 2, Cuando a la tira se le agrega un grosor que es dos veces
¢l de los pliegues individuales, ei grosor de las Areas reforzadas 22 A equivale a seis capas
mientras que el grosor del drea 22 B equivale sl grosor de custro capas. As, 1a relacién de
gros0r o3 6 a 4. En otros témminos, con Ia tira de refuerzo en su lugar, las dreas reforzadas 22

A son 1,5 veces tan gruesas como &l drea sin reforzar 22 B, mientras que sin ls tirs de
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Mejorando (es decir, reducienda) 1a relacién de grasor, se incrementa la fuerze de 1ae uniones

24.
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Reivindicaciones

1. Una T-shirt bag, que comprende un tubo de pelicula plastica con refuerzos
Iaterales, cada refucrzo incluye un pliegue intemo, una linca de cierre en Ia base de s bolsa
que corta transversalmente dichos pliegues internos, y manijas formadas en las partes
reforzadas de la bolsa, el adelento comprende por 1o menos una cinta adherida a la base de
1a bolsa y que se extiende a Io largo de por lo menos uno de dichos pliegues internos casi
Wonxperpmﬂmlo dicha linea de-cierre, por medio de ]a cual 1a cinta reduce
1a tendencia a fallar de 1a unién del pliegue intemo y la linea de cierre cuando se carga la
boisa.

2. Una T-shirt bag como se define en le reivindicacién 1, en donde una cinta
individual se aplica a los lados opuestos de dicha bolsa.

3. Una T-shirt bag como se define en ia reivindicacién 1, en donde 1a cinta se plicga
sobre la base de dichs bolsa.

4. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 1, en donde 1a cinta se aplica
udl;nmhdodedichabolu.

3. Una T-shirt bag como se define en 1a reivindicacién 1, en donde la cinta incluye
un revestimiento adhesivo sensible a 1as variaciones de presién.

6. Una T-shirt bag cotno se define en la reivindicacion 1, en donde la cinta se adhicre
térmicaments a la bolsa,

7. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 6, en donde Ia cinta se adhiere
térmicamente 2 la bolsa & lo largo de dicha linea de ciene.



8. Una T-shirt bag de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde la cipta es
aproximadamente la mitad del grosor de la pelicula pléstica.

9. Una T-shirt bag de ecuerdo con la reivindicacién 1, en donde un cinta individual
se aplica a lo largo de dicha unién.

10. Una T-shirt bag, que comprende un tubo plistico con refuerzos laterales, cada
refuerzo incluye un pliegue interno, una linea de cierre en la base de Is bolsa que corta

ansversalmente dichos pliegues internos, y manjjas formadas en las partes reforzadas, el

adclanto comprende por 1o menos una cints adherida a la base de la bolsa y extendiéndose
a lo largo de las uniones de dichos pliegues internos y dicha linca de cierre, por medio de ln
oual 1a cinta reduce Ia tendencia a fallar de la unién del pliegue interno y Ia linca de cietre
cuando sc carga la bolsa.

11. Una T-shirt bag como se define-ea la reivindicacién 10, en donde una cinta
individual se aplica a los lados opuestos de la bolsa.

12, Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 11, en donde la cinta se pliega
sobre 1a base de la bolsa.

13. Una T-shirt bag como se define en 1a rejvindicacidn 11, en donde le cinta se aplica
a y6liv un Ledv do Jictts bolsa.

14, Una T-shir¢ bag como se define en la reivindicacion 11, en donde la cinta incluye
un revestimicnto adhesivo sensible a las variaciones de presion.

15, Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 11, en donde I cinta ss
adhiere térmicamente a Ia bolsa.



16. Una T-shirt bag como se define en 1a reivindicacién 15, en donde la cinta se
adhiere térmicamente a Ia bolsa a o largo de dicha liuca de cicrre.

17. Un método pars fatricar una bolsa plistica, que comprende reforzar una trama
plistica tbular, formar una linea de cierre a través de la trama tubular reforzads, y aplicar
por lo menos una cinta de refuerzo sobre Ia linea de cierre, extendiéndose la cinta en las
regiones reforzadas de la bolsa.

18. Unmémdoput&bﬁwmbolapltsﬁcademm'loconlueivindiucién 17,
¢n donde una cinta de refuerzo se aplica a cada lado de la bolsa.

19. Un método para fabricar bolsas plésticas de acuerdo con la reivindicacion 17, en
donde una sola cinta se pliega sobre el extremo sellado de la bolsa.

20, Un método pars frhricar de acugrdo con la reivindicacién 17, en donde la trama
tebular reforzada se sella en ambos extremos antes de que se aplique Iz cinta.

21, Un método para fabricar bolsas plésticas de acuerdo coun la reivindicacién 17, en
dondehmdemﬁm-wadhimﬁmicummahbolsaalolargodehltnadecimre
cusndo se forma Ia lines de ciese.

22. Un método para fabricar bolsas pldsticas de acuerdo con la reivindicacion 17, en
donde después que se aplic) 1a cinta a un extremo de la bolsa, Jas manijas se cortan en el
extremo opuesto de ls bolsa para formar una T-shirt bag.



Resumen

Una 7-shirt dag comprends unmodclo tubular plistioo extruido que poses refusrzos
laterales y una linea de cierre en la base de 1a bolaa. T.as uniones de los pliegues internos de
los refuerzos y Ia linca de cierre son las éreas més frigiles de 1a base de la bolsa. Una cinta
de refuerzo se extiende a través de ambas dreas frigiles y contiene las fuerzas aplicadas a
clllscl_landolecarglllbolsn.
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17. Un método pars fahricar una bolsa plastica, que comprende reforzar una trama
pléstica tubular, formar una linea de cierre a través de la trama tubular reforzada, y aplicar

por lo menos una cinta de refuerzo sobre 1a linea de cierre, extendiéndose la cinta en las
regiones reforzadas de 1a bolsa.
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SUPERINTENDENCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PATENTE DE INVENCION J)(' MODELO DE UTILIDAD [ |

. Indbadbndequesesoidtabooncasiéndaunapatante/ [
¢ Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solcitud
o Descripcién de la invenci

¢ Dibujos de ser estos pertinentes /

e Comprobanie de Pago de las tasas establcidas

e g— ge—
el Sl Semd

INCOMPLETA ]

INCOMPLETA [ ]

INCOMPLETA ]
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2020 SUPERINTENDENCIA
Bogota, D.C.
Doctor
GERMAN CASTILLO GRAU
REFERENCIA: Radicacién No. 01-11958

Trémilte 002

Evento 001

Actuacién 430

Oficio No. 1014

Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decisién
488 de la Comision de la Comuniiad Andina, se le comunica que:

- Para efecioa de entendimiento, y posterior digializacién de la solicitud ea importants que los documentos
aportados 38 encuentren legibles y los caracteres completos, por lo tanto ae sugiere enviar un nuevo capltulo .
reivindicatorio, ya que el presantado con la solicitud contiene defectos en su presentacién.

- Anexar la figura caracteristica en tamafio 12 x 12, por duplicado.

- Debe allegar el poder otorgado al abogado que aparecs en la solicitud como apoderado, con el lleno de
los requisitos exigidos en al Cadigo de Procedimiento Civil. Adicionaiments deberd presentar el documento
que acredita la existencla y representacion legal de la socledad solicitante.

- El interesada debe Informar la direccidn del solicitante, debldo a que en la solicitud no aparece la misma.
(Art. 27-b, D 486/00).

- Debe indicaras el lugar de constitucién de la sociedad solicitanie (Art. 27-¢, D 486/00).

- Debe allegar copla del documenio en que consia la cesién del deracho a la patente otorgado por el Inventor
al solicitants o a su causante (art. 268-k,Dec 486/2000).

- Finalmente, debe allegar el comprobante de pago por una de las prioridades invocadas, debido a que con
la solichud sélo se allegd el pago por una de allas, slendo que se estdn reivindicando dos.

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se
le requiere para que dentro del término de dos (2) meses siguientes a la fecha de notificacién del
presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados. En caso de no dar
cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerard abandonada y perderd su
prelacién.

Notifiquese el presente ofigi
Reglamentaria No.

conforme a lo dispuesto en al articulo 8 de la Resolucion

ALIX CARM ESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Di¥ision de Nuevas Creaciones

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha i 5 ARR zngj .
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haya fugar, la traduccidn simpie del capltuio relvindicaterio. El iIncumplimiento de éste plarn, scarsard Ia MZ

invocada. Fax: 382 2695

202027/202022 E-mall: info@sic.gov.co
Bogotd, D.C., Colombia



