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Re.: Codigo 02-01-444
Expediente No. 01-11.958
Solicitud de Patente
EBRAHIM SIMHAEE

En relacién con el Expediente de la referencia y dando cumplimiento a la Uitima
providencia recaida sobre este asunto por medio del prasente escrito me

permito manifestaries lo siguiente:

1. Acompafiio una copia auténtica del poder conferido por el solicitante el cual
se encuentra debidamente legalizado por apostilla.

2. La direccién compieta del solicitante es 112 North Maple Drive, Beverly Hills,
Estado de California, E.U.A.

3. Adjunto un nuevo capitulo reivindicatorio y un nuevo juego de dibujos.
4. En el presente caso no se hace necesario indicar el lugar de constitucion del
solicitante pues éste es una persona natural; iguaimente no se requiere el

documento de cesién pues el solicitante es el mismo inventor.

5. Acompaiio también el arte final por triplicado.
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.o Castiiic Gran & Asoeladeos |O)

6. Se adjunta una copia de mi ascrito radicado el pasado 26 de Marzo
mediante el cual aporté las copias certificadas de las solicitudes de patente

de las cuales se reciama prioridad.

7. De acuerdo con la solicitud se acompafia el comprobante de pago por
concepto de una de las prioridades invocadas, recibo No. 33. 2¥4 - zﬂ;b/._

Renuncio al término faltante de traslado, y les salicito ordenar la publicacién del

. axtracto.

De Ustedes Atentamente,

GERMAN CASTILLO G
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(). .EORANA  Oxaviaes L.

domiclliade en (2) .Q?F.V. m\...1 . .H.l.\-.-:-..s e
Zathen. D (A QWA ,.........
A T N
nombra al Dr, (3) German Castilio Grau y/o Adriana
Caastlllo Glbsone y/o Luls Felipe Castlilo Glbsone. . . .

PR con oficinas en |a
Carrera 13 No. 37 -43 Piso 12 sn Bogot4,
Calambla como sus representantes con poder

™. especial ampllo y suficients, para recabar de

la§ oficihas y adtoridades Colomblanas,

administrativas, Judiciales o de policla, en
rimera ¢ segunda instancla, la obtencién de
atentes de Invenclén, Registro de Marcas, de

~'Modslos y de Dibujos industriales, de Nombres

Comerciales y Ensefas, lo mismo que
traspasos, sxtensiones, renovaciones, camblos
de nombre, registro de licencias dé explotacién
y registro de licenciae de uso referentes a tales
aotuaclones, a cuyo efacto les faculta para dar
ante dichas autoridades todos los pasos
necesarioe al objeto Indicado, elavar
sollcltudes, formuler descripciones, enmlendes,
protestas, deaclaraclones, apelaclones vy
reclamos, eolloltar |a aplicacidn de medidas
casutelares, aceptar en nuesiro nombre y
reprqsentacién Ja  Cesion de derechos de
Invencién y de patents de Invencién gque se nos
haga por cualquler persona, abonar todos los
impuestos, cuotas y pagos determinados pqr la
ley, reclbir todos los documentos y valores
dando el descargo respectivo, llenar
cunlesqulera otros requisitos, desistir y tomar
en fin todas las medidas que creyeren
conducentes al resguardo de nuestros
interases y en caso de presantarse oposiciones
para que Intervengan como demeandentes o
como demandados, con lodas las demds
facultades legales necesarias. Este poder
comprende ademés las facultades de reclblr,
desistir, transiglr, comprometer, sustituir,
revooar sustituclones, reclbir notlficaciones y
nombrar epoderados judiciales o extra-

Judiclales.
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GENERAL POWER OF ATTORNEY

U.S:A. ...

hareby appoint Dr. (3) German Caslilo Grau and/or
Adriana Castitio Glbeona and/or Lule Felipe Casltlio

GbBONG . ... . ottt e caen

.................................. With
offices at Carrera 13 No. 37 43 Plso 12 en
Bogotd, Colombla as our representatives with
special, ample anhd sufficient power to obtain
fromm the offlces and Colombian suthoritles,
administrative, judiclal and police, In first or In
second Instance, Patents of I[nvenlion,
registration of trade Marks, of Models and
Industrial Drawings, of Commercial Namss and
onsigns, as well as assignments, extensions,
renawals, changes of name, registration of
licances of explotation and of licences of use
refering to said actions who are empowered to
take befare sald authorities all of the necesary
steps for the purposes Iindicated, to file
applications, to formuiate  descriptions,
corrections, protests, declaratlons, appeals and
claime, apply for precautionary measuraes, to
accept on our behalf and representation the
assignment of rights of invention and titles of
inventlon that may be done to us by any
person, to gay all taxes, quotas and paymaeants
prescribed by law, to receive all the documeants
and proceeds giving the respactive acquitance
or recelpy; to fulflii any other requisites to desist
and take In fact any other measures that may
be deemed conduclva to the safsguard of our
interests, and In case opposillons are
presented to Interevens as complainant and
defendant, with ali naccesary legal faculties.
This power of attorney Includes the faculties to
racelve, desist, Tcompromise, transact,
substitte it in all or In part, to revoke
substitutions, to recelve notlfications and to

appoint extra-judiclal or judiclal etlorneys.
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SECRETARY OF STATE

APOSTILLE

(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Country: United States of America
This public document

2. has been signed by S. Jones

3. acting in the capacity of Deputy Registrar-Recorder/County Clerk, County of Los Angeles,
State of California

4. bears the seal/stamp of the County of Los Angeles,
State of California

CERTIFIED
5. At Sacramento,California

6. the 7th day of April 2001

7. by Deputy Secretary of State, State of California  Como Nojgria Veintieeis del Creuko
copin coincide con
8. No. 94845 ~ - g 8¢ -coumbin
22 nio 200t

VILLA

SOFIA MEDINA DE 1!
NOTARIA VEIN

-

10. Signatu

BILL JONES
Secretary of State

BY _ QO GG

NP-24 A (Rev. 1-88)




I STATE OF CALIFORNIA

COUNTY OF LOS ANGELES : . '

{, CONNY B. McCORMACK, Registrar-Recordm/County Clerk of the County of i, Jy having by law a seal,
do hereby certify that : —
whosa name ls subscribed / _ DOGUMENT .

wen gt the ime of signing th saman _____—— _NOTARYPUBLIC ____

duly qualified and authorizad by law to execute sakd instrument, and fudl falth and cradit are due to all
of sald OFFICER's officlal acts as such. Arxd | do further certily, thet | am well scquainted with the
handwriting of sald OFFICER, and bellsve tvat the signature of the sald instrument ls genuine.
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NOTARIAL CERTIFICATE

STATE OF Qn\i-ﬂ\ornih )
COUNTY OF L.os Angales

On this Ig*k day of M&Pb\\, o) | before me
appeared ﬂ)n\\im SaM\\lC.Q- , to me known and

known to me to be the person who executed the foregoing

SS:

instrument.

Subscribed and sworn to before me:

Notary P c

glAHE C LEWIS
om,
lormm #11507!9
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Esta es una continuacién en parte de la solicitud de patente estadounidense No.
09/504.427 presentada el 15 de febrero de 2000, que se incorpora a la presente a modo de

referencia.

La invencidén se refiere a bolsas plasticas y, més especificamente, a bolsas
reforzadas, en especi‘a‘al bolsas denominadas comnmente T-shirt bags (bolsas cuya,forma
se aseme;ja a la de una camiseta sin mangas).

Antecedentes de la invencién

Una bolsa que se utiliza cominmente en los Estados Unidos y en otros lugares se
conoce como T-shirt bag. Las T-shirt bags habitualmente se fabrican a partir de una
pelicula pléstica tubular, la cual se refuerza, sella y corta para formar una bolsa con
manijas a ambos lados.

Las rpanijas para una T-shirt bag se forman a partir de zonas laterales reforzadas.
Como resultado, cuando la bolsa se carga y se levanta por la? manijas, se utilizan fuerzas
relativamente grandes en direccién opuesta a las dreas de las uniones del cierre de la base
y los pliegues de refuerzo. Por consiguiente, es muy probable que la bolsa se rompa en
esas uniones cuando se carga y se levanta por las manijas.

Si una bolsa sobrecargada no se rompe en las uniones de cierre de la base y
refuerzo, es probable que se rompa en las manijas. Las manijas se pueden reforzar si se
las hace méds anchas, pero la anchura de las manijas estd limitada a la anchura de los
refuerzos, y cuédnto mas anchos sean los refu;rz.os, mds fragiles serdn las uniones de los
refuerzos y el cierre de la base.

Para solucionar estos inconvenientes, s¢ puede incrementar el grosor de la pelicula
plstica 0 se puede mejorar la calidad del plastico, pero las uniones, aunque sean
reforzadas proporcionalmente, seguirdn siendo las zonas mas frigiles de la bolsa.
Ademds, estas soluciones redundan en gastos agregados debido al incremento en la

calidad y cantidad de la materia prima.
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Ademaés, cuando se refuerza la pelicula tubular, el grosor de las zonas reforzadas a
ambos lados de la bolsa es el doble de la parte sin reforzar del centro. El medio de cierre
que forma el cierre en la base de la bolsa debe proporcionar suficiente calor para unir las
cuatro capas en las zonas reforzadas. Esto es més calor del que se fequiere para la zona
central sin reforzar de la bolsa. El excesivo calor aplicado a la parte sin reforzar crea una
fragilidad, especialmente en el drea de las uniones de los pliegues de refuerzo y el cierre
de la base.

Un posible enfoque a este inconveniente es incrementar el tiempo de cierre
mediante la disminucion de la velocidad del proceso de cierre. Sin embargo, este cambio
no soluciona completamente el inconveniente y, més atn, debido a 1a disminucién en la
velocidad de produccién, se incrementan los costos para el producto final.

El objetivo principal de la presente invencién es proporcionar una bolsa pléstica
reforzada que es mas resistente que las bolsas del arte previo de construccién similar y
cuya fabricacién no es esencialmente més costosa.

Otro objetivo de la invencidén es proporcionar una bolsa plastica reforzada en
donde las uniones de los pliegues de refuerzo y la linea de cierre no sean las zonas mds
frégiles de la bolsa.

Un objetivo més especifico de la invencién es proporcionar una manera econémica
de reforzar una T-shirt bag convencional sin incrementar significativamente el costo de
manufactura.

Aun otro objetivo de la invencién es proporciondr una T-shirt bag con manijas mas
anchas para un grosor dado de la pelicula plastica.

Resumen de la invencién

De acuerdo con la invencion, por lo menos una cinta de plastico se adhiere a la
base de una bolsa pléstica reforzada sobre una zona que incluye, o estd préxima a, las

uniones entre los pliegues de refuerzo y el cierre de la base. Preferentemente, se aplican
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dos cintas a lados opuestos de la bolsa o se pliega una Unica cinta pldstica a lo largo del
cierre. El efecto consiste en transferir las fuerzas que normalmente se aplican a las
uniones de refuerzo/cierre a la cinta de modo que la bolsa ya no se rompa primero en las
ireas de las dos uniones. |
En las ilustraciones

La figura 1 es una vista de plano frontal que ilustra una 7-shirt bag del arte previo
a modo de explicaciéﬁ;

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 lo largo de la linca 2B-2B de la figura I,

La figura 3 es una vista de plano frontal de una T-shirt bag del arte previo
completamente cargada;

La figura 4 es una vista inferior de la T-shirt bag completamente cargada que se
ilustra en la ﬁ|gura 3;

La figura 5 es una vista de plano frontal de una T-shirt bag de acuerdo con la
invencion;
y

La figura 6 es una vista inferior de la T-shirt bag ilustrada en la figura 5
completemente cargada.

La figura 7 es una vista de plano lateral de una méquina para aplicar cintas de
refuerzo a ambos lados de la bolsa;

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

La figura 8 es una vista superior de Ia méquina ilustrada en la figura 7;

La figura 9 es una vista en perspectiva del despiece que ilustra como se aplica la

cinta de abajo, siendo el mecanismo para aplicar la cinta superior esencialmente el

mismo;



La figura 10 es una vista seccional lateral de los dispositivos que adhieren las dos
cintas a los lados opuestos de la bolsa;

La figura 11 es una vista lateral, parcialmente en seccién, que ilustra un
mecanismo para .plegar una finica cinta sobre la base de la bolsa;

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

La figura 13 ilustra el mecanismo de las figuras 11 y 12 después que la cinta se
plegé sobre el extremo inferior de la bolsa;

La figura 14 ilustra otra realizacién de la invencién; y

La figura 15 ilustra una realizacién de la invencion en la que se utiliza una cinta no
adhesiva.
Descripcion detallada

Una T-shirt bag del arte previo se ilustra en la figura 1 a modo de explicacién. A
modo de ejemplo, la bolsa puede fabricarse a partir de un modelo tubular extruido de
polietileno. El tubo luego se refuerza parcialmente, formando un pliegue interno 10 y dos
plicgues externos 12 a cada lado. El tramado reforzado, aplanado, que incluye paneles
externos 11 y 13 luego pasa a una etapa de soldadura para formar un cierre inferior 14 y
un cierre superior 16. El tramado sellado luego p;lsa 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 cincuenta bolsas) y cada pila de bolsas es cortada para formar una
seccién de corte 18 en las bolsas. Como resultado de ia forma de la seccién de corte 18,
se forman 2 manijas 20 en las partes laterales reforzadas de la bolsa.

La bolsa reforzada contiene dos regiones externas 22A, cada una de las cuales
contiene 4 pliegues de pelicula, y una regién central 22B que contiene solo dos pliegues.
Durante la etapa de cierre por calor, debe suministrarse suficiente calor a la base de la

bolsa a fin de soldar las cuatro capas en las regiones 22A. Pricticamente, no es posible
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suministrar menos calor a la regién 22B donde sélo hay dos pliegues; como resultado, el
suministro de calor requerido para formar el cierre 14 en las regiones 22A produce
excesivo calor en la region 22B. Debido a este excesivo calor, el cierre 14 se debilita en la
region central 22B.

El cierre 14 estd formado por una barra de cierre que entra en contacto con el
tramado reforzado a medida que se mueve por el sitio de cierre. La formacién del cierre
depende de la temperatura de la barra, ¢l tiempo de residencia de la barra en el tramado y
la presién suministrada por la barra. Cuanto méds gruesas son las capas plésticas, se
requierc mayor calor y/o presién para formar la linea de cierre. Se puede proporcionar
mayor calor al aumentar la temperatura de la barra de cierre o el tiempo de residencia.
Usualmente, un incremento en la presion no constituye un factor importante. Es preferible
aumentar la temperatura sustancialmente a fin de evitar incrementar el tiempo de
residencia que, desde luego, disminuye el proceso de fabricacién. A modo de ejemplo, si
el grosor del tramado es de 15 micrones, una barra de cierre calentada a 350° F requerird
éptimamente un tiempo de residencia de 8 segundos a una presién de 45 libras por
pulgada cuadrada. Si se aumenta e} grosor del tramado a 30 micrones, se puede obtener ¢l
mismo tiempo de resitiencia si se aumenta la temperatura de la barra de cierre a 450°F y
la presién se aumenta minimamente a 46 libras por pulgada cuadrada.

La figura 3 ilustra la T-shirt bag del arte previo luego de ser cargada y levantada
por las manijas 20. El contenido de la bolsa ejercerd presion debido a la gravedad
indicada por la flecha F. Dado que las manijas se encuentran fijadas a la base de la bolsa
en las uniones 24, el peso del contenido de la bolsa crea fuerzas uniformes f; y f; que se
aplican en direcciones opuestas principalmente en las uniones. Por consiguiente, estas
uniones conforman las zonas de la bolsa més propensas a fallar (es decir, romperse) si el
peso de la bolsa es excesivo.

Si el refuerzo se vuelve més intenso, la tendencia de las uniones a fallar aumenta.



El érea de las uniones es la més fragil cuando la bolsa se refuerza completamente, esto
es, cuando la unién de los pliegues internos 10 y la linea de cierre 14 se unen en el centro
de la linea de cierre. Por otra parte, se prefieren refuerzos més intensos ya que permiten
manijas més anchas 20. Las manijas anchas son preferibles porque pueden tolerar mas
peso; es més, desde el punto de vista del consumidor, son més cdmodas.

Como se sefiald anteriormente, la fuerza de una 7-shirt bag se puede incrementar
al incrementar el grosor de la pelicula o la calidad del pldstico, y tanto uno como otro
aumentan el costo de la bolsa. Esta invencidn alcanza resultados superiores al
proporcionar una cinta de refuerzo que contiene las fuerzas que tienden a separar las
uniones 24 cuando se carga la bolsa. De acuerdo con la invencién, como ilustran las
figuras 5 y 6, se adhiere una cinta 30 a la base de la bolsa a lo largo del cierre 14 y sirve
para amortiguar las fuerzas aplicadas a las uniones 24. La cinta 30 es ilustrada
extendiéndose del punto 30A a 30B. La longitud de la cinta no es decisiva, pero la cinta
debe ser mds extensa que la distancia entre las uniones 24 y, en general, cuanto mas
extensa sea la cinta 30, mayor serd ¢l refuerzo. Sorprendentemente, la cinta aumenta la
fuerza de la bolsa més que un aumento comparable en lo que respecta al grosor de la
pelicula. En otras palabras, una bolsa de 15 micrones que posee dos ci.ntas de 15 micrones
es sustancialmente menos probable que falle en las uniones 24 que una bolsa de 30
micrones que proporciona el mismo grosor en las uniones.

Se observa que una sola cinta 30 se puede plegar sobre la base de la bolsa, pero se pueden
aplicar cintas separadas a cada lado de la bolsa y se logra el mismo resultado en términos
de uniones de refuerzo 24. Se saca provecho si sélo las zonas de unién se forran con
cintas separadas, por ejemplo, ' pulgada al cuadrado. Se puede utilizar una cinta de
polipropileno que tenga un adhesivo sensible a las variaciones de presién, pero son tiles
una amplia variedad de materiales, incluso el material de que estd hecha la bolsa. En lugar

de un adhesivo sensible a las variaciones de presion, se puede emplear un revestimiento
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adhesivo activado térmicamente o la cinta misma puede realizarse de un material que
pueda soldarse o sellarse a la bolsa.

Las dimensiones de la cinta no son decisivas tampoco. La cinta puede extenderse
dos mm arriba del cierre y debajo de €l. Si se pliega una sola cinta sobre la base, la cinta
deberia ser bastante ancha para extenderse dos mm arriba del cierre a ambos lados de la
bolsa.

Se pueden obtener resultados satisfactorios utilizando sélo una cinta aplicada a
unos de los paneles 11 6 13. Por lo general, si los pliegues internos 10 de la bolsa sin
reforzar se separan de los paneles externos 11 y 13 ( que estdn ligados entre sf en las
uniones 24 de la linea de cierre 14) los paneles externos empiezan a romperse en los
puntos 24 al mismo tiempo. Se ha observado que si se aplica una cinta de refuerzo sélo a
un panel 11 o 13, se reduce considerablemente la t-endencia de ambos paneles a romperse.
De nuevo, las dimensiones de la cinta no son decisivas y se han obtenido buenos
resultados con una cinta que se extiende sobre ambas uniones 24 y que varia en ancho de
1/4 a 1/ 2 pulgada.

Hay muchos procesos y méquinas diferentes para fabricar 7-shirt bags. En el
proceso al que se hace referencia mas arriba en el cual las bolsas individuales se cortan
del tramado y se apilan, se podria utilizar una méquina de encintado convencional para
adherir una cinta o més al cierre de la parte inferior de cada bolsa justo antes de apilarla.
Como se sefialé anteriormente, en vez de aplicar cintas individuales, también se puede
aplicar una sola cinta plegada.

En la realizacidn ilustrada, los cierres 14 y 16 se forman a aproximadamente tres
mm de distancia del extremo de la bolsa. En algunos procesos, las bolsas se cierran y se
sellan simultdneamente mediante un recortador térmico en cuyo caso los cierres se
forman en los extremos de la bolsa. La invenci.én se aplica del mismo modo a ésta y otras

construcciones. De hecho, la invencidn serviria para cualquier caso en que se sella una
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bolsa pléstica reforzada después de reforzarla, incluso si la bolsa no incluye manijas.

En algunos casos, las 7-shirt bags se proporcionan en rollos y las bolsas
individuales estin separadas por una linea de separacién perforada. Las bolsas se
dispensan una por una rompiendo lineas de separacién sucesivas. En este caso, la cinta de
refuerzo conforme a la invencidn se aplicaria justo arriba (en frente de) las perforaciones,
preferentemente con una cinta separada a cada lado de la bolsa.

Las figuras 7-10 ilustran de manera esquemdtica una médquina para 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 seila en su
parte superior y en su parte inferior (cierres 16 y 14) y se corta para formar una pieza
bruta 40 (véase figura 9). Luego se apila una serie de piezas brutas, por ejemplo,
cincuenta para formar una pila, y se troquelan para formar las manijas 20. Se observa que
la cinta de refuerzo se aplica a una bolsa antes de las operaciones de troquelado y
apilamiento, si bien la invencién se puede aplicar del mismo modo a procesos en los que
la cinta se aplica en otros momentos durante el periodo de fabricacion.

Como se ilustra en las figuras 7 y 8, las tiras de pelicula plastica superiores e
inferiores 42 y 44, respectivamente, se pasan a través de dos mdquinas formadoras de
cintas 46 y 48. Cada méquina formadora de cinta, 46 y 48 forma una multiplicidad de
cintas de refuerzo 30 de las dimensiones deseadas dentro de las tiras 42 y 44. Las
maquinas 46 y 48 pueden ser similares a méquinas de produccién de etiquetas y formar
las cintas sucesivas 30 mediante cortes de modo que sean retenidas por las tiras 42 y 44,
No obstante, pueden ser retiradas ficilmente en un sitio de aplicacién de la cinta, lo cual
se demuestra mediante las lineas de puntos que definen la periferia de las cintas

individuales 30 dentro la tira 42 en la figura 8.
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Las tiras cortadas 42, 44 se mueven mediante una serie de cilindros 50 a través de
las etapas de aplicacion de la cinta superior e inferior 52 y 54, respectivamente. Como se
explicé anteriormente, las cintas 30 se aplican a ambos lados de una pieza bruta de 7-shirt
bag 40 que se sostiene dentro de una bandeja 56. Las tiras 42 y 44 a las que se retiraron
las cintas de refuerzo 30 luego se pasan alrededor de cilindros 58 y se enrollan en rodillos
60 y 62.

La aplicacion real de la cinta se ilustra en las figuras 9 y 10. La figura 9 ilustra sélo
el sitio inferior de aplicacién de la cinta 54, constituyendo el sitio superior su imagen
espejo.

La bandeja 56 incluye una regién de corte de la aplicacién de la cinta 64 y bordes
de coincidencia 66 que alinea la pieza bruta de T-shirt bag 40 de modo que el cierre
inferior 14 se apoya dentro de la regién de corte 64 y puede acceder a las cintas mientras
las tiras 42, 44 pasan a través de las etapas 52, 54. Cada etapa de aplicacion de cinta
incluye una pista vertical 68 en la que un cabezal de presién 70 se mueve verticalmente.
El 4rea del cabezal de presion 70 corresponde al 4rea de una cinta individual 30 y se
conecta al extremo de una barra oscilante 72. El movimiento de las tiras 42 y 44 se
sincroniza con el movimiento de la pieza bruta 40 y el cabezal de presién 70, por
¢jemplo, en respuesta a la detecciébn Optica de una pieza bruta 40 que coincide
correctamente dentro de la bandeja 56. Cuando la pieza bruta esté ubicada correctamente,
los cabezales de presién 70 se mueven verticalmente en ambas etapas 52 y 54 que
perforan las cintas individuales 30 desde las tiras 42 y 44 y las sellan bajo presién a través
del cierre inferior 14 como se describi6 anteriormente. Preferentemente, los cabezales 70
se cargan electrostdticamente de modo que retiran la cinta cortada, las cintas 30 tienden a
adherirse a los cabezales hasta que son aplicados a la bolsa. Las cintas 30 pueden sellarse
a la bolsa mediante un adhesivo sensible a las variaciones de presién o un adhesivo

activado térmicamente. En el caso de este dltimo, los cabezales de presién 70 de los sitios



" 52 y 54 se calentarfan.

Después que se aplicaron las cintas 30 a los lados opuestos de la pieza bruta 40, se
retira la pieza bruta y se la apila para luego cortar las manijas. El aparato utilizado para
ubicar la pieza bruta 40 dentro de la bandeja 56 y retirar la pieza bruta una vez que se
aplicaron las cintas puede ser convencional y, por ende, no se describe en detalle.

Las figuras 11, 12 y 13 ilustran un dispositivo que puede plegar una 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 mueve verticalmente., El dispositivo
incluye dos cabezales 80 que se conectan en sus extremos internos a una barra central de
soporte 82 mediante conectores giratorios 84. Los cabezales 80 también se conectan a un
par de barras accionadoras 86 mediante un conector giratorio 88 similar. Cuando una 7-
shirt bag 40 se ubica correctamente dentro de la bandeja de soporte 56, el mecanismo se
mueve desde la posicién de la figura 11 hasta la posicién de la figura 12 separando una
cinta 30 de la tira en la que se troquel6. La barre central de soporte 82 se detiene pero las
barras accionadoras exter.nas 86 continian moviéndose hacia la pieza bruta 40 y asi hacen
que los cabezales 80 giren alrededor de los conectores 84 como ilustra la figura 13. Esta
accioén pliega la cinta 30 sobre la base de la 7-shirt bag 40 y, al final del golpe, aplica
presioén y hace que la cinta se adhiera a la bolsa. El mecanismo luego vuelve a la posicién
inicial que ilustra la figura 11 donde se encuentra en posicién para aplicar la préxima
cinta 30 a la préxima pieza bruta de T-shirt bag 40 después que se ubicéd correctamente
dentro de la bandeja 56.

Sorprendentemente, también se descubrié que una cinta 30 aplicada a uno o ambos
paneles 11 y 13 no necesita sobrepasar la linea de cierre 14 para proporcionar un refuerzo
considerable. Asi, como se ilustra en la figura 14, una cinta 30 ubicada apenas arriba de la
linea de cierre (como ilustran las lineas llenas) o apenas debajo de la linea de cierre

(como ilustran las lineas de puntos) suministra bastante refuerzo. Por ejemplo, la cinta
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puede ubicarse alrededor de 1 mm arriba de la linea de cierre o debajo de ella.

Otra realizacion de la invencién se ilustra en la figura 15. En este realizacion,
como demuestran las lineas de puntos, una tira plastica que no contiene adliesivo 90 se
adhiere térmicamente a la bolsa a lo largo de 1a linea de cierre 14 cuando se forma la linea
de cierre 14. La tira plastica 90 puede ser del mismo material de que estd hecha la bolsa.
De nuevo, la longitud de la tira deberia ser mayor que la distancia entre las uniones 24. El
ancho debe ser suficiente para abarcar el ancho de la linea de cierre. En la realizacidn
preferida, el grosor de la tira casi duplica el grosor de la pelicula pléstica con la que se
fabrica la T-shirt bag. No obstante, si el grosor es casi la mitad del grosor de los paneles
11 y 13, el resultado es satisfactorio. También se descubrié que las uniones 24 de una 7-
shirt bag reforzada por una tira 90 que es la mitad del grosor de la bolsa (ej.: 15
micrones) son més fuertes que las uniones de una T-shirt bag hecha de la misma pelicula
pléstica que es dos veces més gruesa (ej.: 30 micrones). Ademids, se obtienen resultados
satisfactorios si la tira se ubica en el interior de las bolsas, por ejemplo, entre uno o ambos
paneles 11 y 13 y los pliegues del refuerzo.

El efecto de la cinta separada 30 o tira 90 es mayor que el efecto logrado al
aumentar el grosor de la bolsa en la linea de cierre 14 que aumenta el material plistico
disponible para fundir y sellar y, por ende, incrementa la fuerza del cierre. La presencia
de la capa agregada de material proporciona mayor fuerza que un incremento similar en
el grosor de la pelicula.

Ademis, con referencia a la figura 1, en una T-shirt bag estdndar hay cuatro capas
de pelicula en las regiones 22 A y dos capas de pelicula en la region 22 B. Asl, la relacién
de grosor en estas dos regiones es 4 a 2. Cuando a la tira se le agrega un grosor que es dos
veces el de los pliegues individuales, el grosor de las dreas reforzadas 22 A equivale a
seis capas mientras que el grosor del drea 22 B equivale al grosor de cuatro capas. Asi, la

relacién de grosor es 6 a 4. En otros términos, con la tira de refuerzo en su lugar, las dreas
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reforzadas 22 A son 1,5 veces tan gruesas como el drea sin reforzar 22 B, mientras que
sin la tira de refuerzo, la parte reforzada es dos veces tan gruesa como la parte sin reforzar
22 B. Mejorando (es decir, reduciendo) la relacién de grosor, se incrementa la fuerza de

las uniones 24.



Reivindicaciones

1. Una T-shirt bag, que comprende un tubo de pelicula pléstica con refuerzos
laterales, cada. refuerzo incluye un pliegue interno, una linea de cierre en la base de la
bolsa que corta transversalmente dichos pliegues internos, y manijas formadas en las
partes reforzadas de la bolsa, el adelanto comprende por lo menos una cinta adherida a la
base de la bolsa y que se extiende a lo largo de por lo menos uno de dichos pliegues
internos casi superponiendo o superponiendo dicha linea de cierre, por medio de la cual la
cinta reduce la tendencia a fallar de la unién del pliegue intemo y la linea de cierre
cuando se carga la bolsa.

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

4. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacion 1, en donde la cinta se
aplica a sélo un lado de dicha bolsa.

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

6. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacion l,-en donde la cinta se
adhiere térmicamente a la bolsa.

7. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 6, en donde la cinta se
adhiere térmicamente a la bolsa a lo largo de dicha lfnea de cierre.

8. Una I-shirt bag de acuerdo con la reivindicacién I, en donde la cinta es
aproximadamente la mitad del grosor de la pelicula plastica.

9. Una 7-shirt bag de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde un cinta individual

sc aplica a lo largo de dicha unién.
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10. Una T-shirt bag, que comprende un tubo pléstico con refuerzos laterales, cada
refuerzo incluye un pliegue interno, una linea de cierre en la base de la bolsa que corta
transversalmente dichos pliegues internos, y manijas formadas en las partes reforzadas, el
adelanto comprende por lo menos una cinta adherida a la base de la bolsa y exten;iiéndose
a lo largo de las uniones de dichos pliegues internos y dicha linea de cierre, por medio de
la cual la cinta reduce la tendencia a fallar de la unién del pliegue interno y la linea de
cierre cuando se carga la bolsa.

11. Una 7-shirt bag como se define en 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 la base de la bolsa.

13. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 11, en donde la cinta se
aplica a s6lo un lado de dicha bolsa.

14. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 11, en donde la cinta
incluye un revestimiento adhesivo sensible a las variaciones de presion.

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

16. Una T-shirt bag como se define en la reivindicacién 15, en donde la cinta se
adhiere térmicamente a la bolsa a lo largo de dicha linea de cierre.

17. Un método para fabricar una bolsa plastica, que comprende reforzar una trama
pléastica tubular, formar una linea de cierre a través de la trama tubular reforzada, y aplicar
por lo menos una cinta de refuerzo sobre la linea de cierre, extendiéndose la cinta en las
regiones reforzadas de la bolsa.

18. Un método para fabricar una bolsa pléstica de acuerdo con la reivindicacién
17, en donde una cinta de refuerzo se aplica a cada lado de la bolsa.

19. Un método para fabricar bolsas plasticas de acuerdo con la reivindicacion 17,

ﬂzl



en donde una sola cinta se pliega sobre el extremo sellado de la bolsa.

20. Un método para fabricar de acuerdo con la reivindicacién 17, en donde la
trama tubular i'eforz.ada se sella en ambos extremos antes de que se aplique la cinta.

21. Un método para fabricar bolsas plasticas de acuerdo con Ia reivindicacion 17,
en donde la trama de refuerzo se adhiere térmicamente a la bolsa a lo largo de la linea de
cierre cuando se forma la linea de cierre.

22. Un método para fabricar bolsas plasticas de acuerdo con la reivindicacién 17,
en donde después que se aplicd la cinta a un extremo de la bolsa, las manijas se cortan en

el extremo opuesto de la bolsa para formar una 7-shirt bag.
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" Resumen

Una 7-shirt bag comprende un modelo tubular plistico extruido que posee
refuerzos laterales y una linea de cierre en la base de la bolsa. Las uniones de los pliegues
internos de los refuerzos y la linea de cierre son las dreas més frigiles de la base de la
bolsa. Una cinta de refuerzo se extiende a través de ambas 4reas frigiles y contiene las

fuerzas aplicadas a ellas cuando se carga la bolsa.
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cuales le solicito agregar a este expediente para los fines legales respectivos.
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2do. EXAMEN DE FORMA PATENTE DE INVENCION

Radicacién no 01-11858

Concepto Técnico no 427
Clasificacion Intemacional de Patentes: B65D 30/14

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art 38 de la Decisin 486 se
determind quo esta solicitud de Patante de Invencidn:

SIM/ Of ] Contiene un resumen de la mvencion (Ar126-e).
Si[+] NO[ ] Contiene el titulo 0 nombre de la invencién (Art27-d).
SI[#] NO[ ] Contiene adascripcién de la invencién (Art26-b),

SI[“] NO[ ] NO ES APLICABLE [ ] Contiene los dibujos necesarios para
comprender la invencidn (Art28-d)

SIM/NO[] Confiene una o més j . {Art26-¢c).

SI[ ] NO[] NO ES APLICABLE [] Han sido desarroBados los productos y/o
procedimientos a partir de recursos genéticos o de sus productos
derivados de los que cualquiera de los Palses Miembros es pals de
origen. (Art. 26- h).

SI[ ] NO[ ] NOES APLCABLE [“T Los productos y/o procedimientos han sido
obtanidos o desarrollados a partir de los conocimientos tradiclonales
de las comunidades Iindigenas, afroamericanas, o locales de los
paises miembros, de acuerdo a lo establecido en la Decisidn 391 y
us modificaciones y regiamentaciones vigenies.(Art.26-).

SI[ ] NOI La invencion se refiere a un producio relativo a un material bioldgico.

(Art26-J).
SI["]/NOI] NO ES APLICABLE [ ] La proridad colncide con la materia
' 7 reNindicada.

Si[“] NO[ | CUMPLELOS REQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONES Y OTROS: Si[ ] NO [ } ver hoja{s) anexa(s)
o NUEVO CAPITULO REIVINDICATORIO, FOLIOS. 124 - 126

0 NUEVOS DIBUJOS, FOLIOS: 126 - 134

o NUEVO CAPITULO DESCRIPTIVO, FOLIOS: 112 - 123

EXAMINADOR TECNICO
202051

Bogoté D. C., febrero 14 de 2003
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Tenlendo en cuenta que la solictud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, reiine los requisitos de forma establecidos en los
articulos 26 y 27 de la Decislén 486 de la Comisidn de la Comuniiad Andina, y en las
demés disposicicnes vigentes sobre la materia, se envia el extracto de la solicitud a la
Oficina de Comunicaclones para efecto de su publicacién en la Gaceta de Propiedad
Industrial, conforme lo establece el articulo 40 de la miama Decisién.
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