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BOLSA PARA EMPAQUE CON ABERTURA A PRESION

CAMPO TECNICO
La presente invencion se relaciona con una bolsa para empaque con una
abertura que permite que la sustancia contenida se descargue al momento de aplicar

presion.

ESTADO DEL ARTE

En general, las bolsas para empaque son ampliamente usadas para empacar
herméticamente productos para el cuidado de la piel tales como lociones para la piel,
cremas y esencias para la piel, productos para el cuidado del cabello tales como
champis y enjuagues, alimentos herméticamente empacados tales como diversas
salsas y bebidas, o medicinas herméticamente empacadas tales como extractos

medicinales orientales o medicinas tipo gel.

Sin embargo, las bolsas para empaque existente son fabricadas por medio de
la adhesion térmica de los bordes de dos hojas de resina sintética resistente al calor
superponiendo una a la otra formando un espacio para empaque, de manera tal que
para poder abrir la bolsa para empaque es necesario cortar una porcion de la bolsa

para poder usar la sustancia alli contenida.

En el arte relacionado se ha propuesto una bolsa para empaque con una
abertura a presion que se abre en cuanto se aplique una presion predeterminada en la

parte superior, donde la abertura a presién en la bolsa para empaque se forma por



medio del semi-sellado (también llamado “adhesion semi-térmica”).

De acuerdo con el arte relacionado, se requiere primeramente adherir
térmicamente las porciones a ser selladas - exceptuando la abertura a presion -: Dos
hojas de papel resistente al calor o de dos hojas de metal superponiendo cada una de
forma que queden completamente pegadas, y posteriormente semi-sellando
Gnicamente la abertura a presion, fabricando asi la bolsa para empaque con una

abertura a presion.

Por tanto, de acuerdo con el método de fabricacién de la bolsa para empaque
con abertura a presion en el arte relacionado, ya que se requiere sellar primero una
parte del empaque por adhesién térmica exceptuando la abertura a presion, y
posteriormente aplicar adhesion semi-térmica para formar la abertura a presion, se
presenta el problema de que toma demasiado tiempo terminar el proceso completo,
particularmente por cuanto es dificil disponer un molde caliente en la posicion
precisa de la abertura a presion para semi-sellar ésta, lo cual genera defectos en los

productos.

Ademas, dado que por semi-sellado también se pegan completamente las dos
hojas de resina resistente al calor o las dos hojas de metal por medio de
calentamiento, se presenta el problema de que la abertura a presion no se abre

completamente aln si se presiona la bolsa para empaque.

DIVULGACION DE LA INVENCION



PROBLEMA TECNICO

Es un objeto de la presente invenciéon el proporcionar una bolsa para
empaque con una abertura a presion que haga posible reducir considerablemente el
tiempo del proceso de fabricaciéon formando la abertura a presion en un solo proceso

de sellado para que dicha abertura se abra con precision al aplicar presion.
SOLUCION TECNICA

El objéto de la presente invencién arriba descrito se logra proporcionando
una bolsa para empaque con abertura a presion, que incluye: Un cuerpo que se
forma dejando un espacio interior sellando térmicamente de manera hermética las
porciones a ser selladas, por medio de un molde de presion al calor que presiona las
porciones de hojas a ser selladas, superponiendo una a la otra; y una abertura a
presion que se forma integralmente con las porciones a ser selladas del cuerpo de la
bolsa para empaque y que permite que la sustancia en el espacio interior se
descargue al ser abierta por presion, donde la abertura a presion se forma
simultdneamente con las porciones a ser selladas por la reduccion en la temperatura
y presion sélo en la porcion correspondiente a la depresion que las porciones a ser
selladas forman al ser adheridas térmicamente, debido a la depresion que se forma

en una porcion del molde de presién al calor.

De acuerdo con una caracteristica preferida de la presente invencion, la

presién para abrir la abertura a presion es ajustable, dependiendo de la profundidad



de la depresion.

El objeto de la presente invencion arriba descrito se logra proporcionando
una bolsa para empaque con una abertura a presion, que incluye: Un cuerpo que se
forma dejando un espacio interior sellando térmicamente de manera hermética las
porciones a ser selladas por medio de un molde de presién que presiona al calor las
porciones de hojas a ser selladas, superponiendo una a la otra; y una abertura a
presion que se forma integralmente en las porciones del cuerpo a ser selladas y que
permite que la sustancia en el espacio interior se descargue al ser abierta por medio
de presion, donde la abertura a presion se forma simultdneamente con las porciones
a ser selladas por medio de la reduccién de la temperatura sélo en la porcidén que
corresponde al material metélico cuando las porciones a ser selladas son adheridas
térmicamente, debido a una ranura de asiento que se forma en el molde de presion al
calor, ya que el material metalico tiene una conductividad térmica inferior a la del

molde a presion caliente en la ranura de asiento.

De acuerdo con una caracteristica preferida de la presente invencion, la
presion para abrir la abertura a presion es ajustable de acuerdo con la conductividad

térmica del material metalico.

De acuerdo con una caracteristica ain mas preferida de la presente invencion,
dos aberturas a presion se forman paralelamente aparte una de la otra en la direccion
de descargue de la sustancia, y un espacio preliminar de descargue se forma entre las

dos aberturas a presion.



De acuerdo con otra caracteristica preferida de la presente invencion, las
porciones a ser selladas se forman entre todo el borde y una pared de separacion
interna del cuerpo de manera que se puede formar una pluralidad de espacios

separados en el cuerpo.

De acuerdo con otra caracteristica preferida de la presente invencién, el
cuerpo se forma sellando térmicamente de manera parcial dos hojas de resina
sintética resistente al calor, dos hojas de metal, o una hoja de resina sintética

resistente al calor y una hoja de metal.

De acuerdo con otra caracteristica preferida de la presente invencion, el
cuerpo se forma sellando térmicamente de manera parcial una hoja de papel con

revestimiento impermeable y una hoja hecha de resina sintética biodegradable.

VENTAJAS

Dado que la abertura a presion de la bolsa para empaque de la presente
invencion puede formarse simultineamente con el sellado térmico de la porcion a
ser sellada, es decir, el borde, formando una depresién que a su vez forma la
abertura a presion en el molde de presion al calor que sella dos hojas de resina
sintética resistente al calor o dos hojas de metal, o insertando metal con
conductividad térmica inferior a la del material del molde de presion al calor en la

ranura de asiento, es posible reducir de manera notable el tiempo de fabricacion.



Adicionalmente, dado que la abertura a presion no se forma por semi-sellado
de adhesion térmica sino que se forma por reduccién en la temperatura y presion del
molde de presion al calor por una depresion o reduccion en la temperatura de dicho
molde debido al material metalico, de manera que el empaque se pueda abrir al
aplicar presion, el empaque puede abrirse con precision presionando el cuerpo,
lograndose asi un uso conveniente del empaque para empacar productos para el
cuidado de la piel tales como lociones para la piel, cremas y esencias para la piel,
productos para el cuidado del cabello tales como champus y enjuagues, alimentos
tales como variadas salsas y bebidas, y medicinas tales como extractos medicinales

orientales, o medicinas tipo gel.

Ademas, cuando dos aberturas a presion se forman en paralelo separadas una
de la otra en la direccién de descargue, es posible prevenir que la sustancia se
descargue abruptamente en la primera descarga y también es posible evitar que la

sustancia se descargue fuera del empaque a causa de una presion indeseada.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La FIG. 1 es una vista en perspectiva de la bolsa para empaque con abertura
a presion de acuerdo con la presente invencion.

La FIG. 2 es una vista que muestra la configuracién de un molde de presion
al calor que se usa para fabricar la bolsa para empaque con abertura a presion de
acuerdo con la presente invencion.

La FIG. 3 es una vista que muestra otra configuracion de un molde de



1,

presion al calor que se usa para fabricar la bolsa para empaque con abertura a
presién de acuerdo con la presente invencion.

Las FIGS. 4 a 6 son vistas que muestran varias configuraciones del cuerpo
de la bolsa para empaque con abertura a presién de acuerdo con la presente

invencion.

NUMERACIONES DE REFERENCIA

la, 1b, 1c: Bolsa para empaque de acuerdo con la presente invencion
3: Molde de presion al calor

5a: Depresion

5b: Ranura de asiento

7: Material metalico

10a, 10b, 10c: Cuerpo

11, 13: Hoja

15a, 15b, 15¢: Porcion a ser sellada

20a, 20b: Abertura a presion

20c: Espacio de descarga preliminar

MEJOR MODALIDAD

A continuacion se describen en detalle las realizaciones preferidas de la
presente invencion con referencia a los dibujos anexos, que se proveen para que
aquellos versados en el arte puedan facilmente entender la presente invencion. No

obstante, el alcance y espiritu de la presente invencion no se limitan a aquellas.



La FIG. 1 es una vista en perspectiva de la bolsa para empaque con abertura
a presion de acuerdo con la presente invencion, la FIG. 2 es una vista que muestra la
configuracién de un molde de presion al calor que se usa para fabricar la bolsa para
empaque con abertura a presion de acuerdo con la presente invencidn, la FIG. 3 es
una vista que muestra otra configuracién de un molde de presion al calor que se usa
para fabricar la bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con la
presente invencion, y las FIGS. 4 a 6 son vistas que muestran el uso de los cuerpos

10a, 10b, 10c de la bolsa para empaque.

Las bolsas para empaque la, 1b, 1c con abertura a presion de acuerdo con la
presente invencién hacen posible reducir notablemente el tiempo del proceso de
fabricacion al formar simultaneamente las aberturas a presién 20a, 20b en un solo
proceso de sellado, y abrir con precisién por medio de presién las aberturas a
presion 20a, 20b. Como se muestra en las FIGS. 1 a 6, las bolsas para empaque
incluyen respectivamente los cuerpos de las bolsas 10a, 10b, 10c de los cuales las
porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ son adheridas térmicamente de manera
hermética por medio de un molde de presion al calor 3, adhiriendo térmicamente las
porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ de las dos hojas 11, 13, superponiendo cada
una formando un espacio entre las dos. Las aberturas a presion 20a, 20b se forman
integralmente con las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ de los cuerpos de la
bolsa para empaque 10a, 10b, 10c que se abren por presién para descargar la

sustancia del espacio interior.

Los cuerpos 10a, 10b, 10c, tipos de empaques que herméticamente contienen

las sustancias, por ejemplo productos para el cuidado de la piel tales como lociones

)



para la piel, cremas y esencias para la piel, productos para el cuidado del cabello
tales como champus y enjuagues, alimentos tales como varios tipos de salsas y
bebidas, o medicinas tales como extractos medicinales orientales o medicinas tipo
gel, se fabrican adhiriendo térmicamente de manera hermética las porciones a ser
selladas 15a, 15b, 15¢ con un molde de presion al calor 3 luego de superponer las
dos hojas 11, 13 en el molde de presién al calor 3 usando una maquina selladora (no
se muestra) que incluye el molde de presion al calor 3 para presionar al calor las

porciones a ser selladas 15a, 15b, 15c.

Los cuerpos 10a, 10b, 10c se forman adhiriendo térmicamente de manera
parcial las hojas 11, 13 superponiéndolas. Las dos hojas 11, 13 pueden ser hojas de
resina sintética resistente al calor, como polietileno o polipropileno o, dependiendo
de la realizacion, pueden por ejemplo ser hojas hechas de metal, como laminas de
aluminio delgado. También, una de ellas puede ser una hoja hecha de resina sintética

resistente al calor y la otra puede ser una hoja hecha de metal.

Ademas, los cuerpos 10a, 10b, 10c pueden formarse adhiriendo
térmicamente de manera parcial una hoja de papel impermeable 11 recubierta con
resina sintética biodegradable y una hoja 13 hecha de resina sintética biodegradable
la cual puede descomponerse naturalmente de manera amigable con el ambiente.
También, una de las dos hojas 11, 13 puede ser una hoja transparente o

semitransparente de manera que la sustancia alli contenida pueda ser vista.

Las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ de los cuerpos 10a, 10b, 10c

VL



segin se muestran en la FIG. 4 pueden formarse en el borde del cuerpo 10a para
formar un solo espacio en el cuerpo 10a y, dependiendo de las realizaciones segun se
muestra en las FIGS. 5 y 6, las porciones a ser selladas 15b, 15¢ pueden formarse
entre los bordes y la pared de separacion interna de los cuerpos 10b, 10c para formar

una pluralidad de espacios separados en los cuerpos 10b, 10c.

La adherencia térmica de los cuerpos 10a, 10b, 10c para contener sustancias
en los cuerpos 10a, 10b, 10c es bien conocida en el arte, y en este escrito no se

proporciona una descripcion detallada de ésta.

Las aberturas a presion 20a, 20b se forman integralmente con las porciones a
ser selladas 15a, 15b, 15¢ de los cuerpos 10a, 10b, 10c. Las aberturas a presion
20a, 20D tienen el objeto de descargar los contenidos al ser presionadas, y no se
forman por medio de semi-sellado como en los empaques a presion del arte
relacionado, sino que se forman, como se muestra en la FIG. 2, simultdneamente con
las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ a través de un descenso en la temperatura y
presion sélo en la porcion que corresponde a la depresion Sa formada en una porcion
predeterminada del molde de presién al calor 3 cuando las porciones a ser selladas
15a, 15b, 15¢ se adhieren térmicamente por el molde de presion al calor 3 (que
corresponde a 20a), o se forman simultdneamente con las porciones a ser selladas
15a, 15b, 15¢ debido a un descenso en la temperatura solo en la porcidn que
corresponde al material metalico 7 al formar una ranura de asiento 5b en una seccion
predeterminada del molde de presidn al calor 3 y disponiendo el material metalico 7,

el cual tiene una conductividad térmica inferior a la del molde de presion al calor 3,

_.10_.



en la ranura de asiento 5b (que corresponde a 20b).

Para la abertura a presion 20a que se forma simultdneamente cuando las
porciones 15a, 15b, 15¢ a ser selladas se adhieren térmicamente por la depresion Sa
formada en la porcién del molde a presidn caliente 3, las dos hojas 11, 13 no se
adhieren completamente por adhesion térmica debido al contacto directo y la presion
del molde a presion caliente 3 a alta temperatura, similar a las otras porciones a ser
selladas 15a, 15b, 15c¢, pero la temperatura y presion en las porciones
correspondientes a la depresion Sa en las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ de
las dos hojas 11,13 se reducen por debajo de la temperatura y presion en las otras
porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢, debido a la depresién 5a, de forma que las
porciones que corresponden a la depresién 5a en las porciones a ser selladas 15a,
15b, 15¢ de las dos hojas 11, 13 no se adhieren térmicamente completamente, y
como resultado, las porciones se adhieren temporalmente para ser separadas cuando
los cuerpos 10a, 10b, 10c se presionan por encima de una temperatura

predeterminada.

En este caso, la temperatura y presion en las porciones que corresponden a la
depresién 5a en las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ pueden ser ajustadas
cuando las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ son adheridas térmicamente segun
la profundidad de la depresién Sa, de forma que la presion para abrir la abertura a

presion 20a pueda ser ajustada.

Por tanto, mientras mds profunda sea la depresion Sa, mas se reduce la

presion para abrir la abertura a presion 20a en tanto que mientras mds superficial sea

_11_



la depresion 5a, mayor deberd ser la presion para abrir la abertura a presion.

Pafa la abertura a presion 20b que se forma simultdneamente cuando las
porciones a ser selladas 15a, 15b, 15c se adhieren térmicamente por el material
metalico 7 en una porcién del molde a presion caliente 3, las dos hojas 11, 13 no se
pegan completamente por adhesion térmica debido al contacto directo y la presion
del molde a presién caliente 3 a alta temperatura, similar a las otras porciones a ser
selladas 15a, 15b, 15c¢; sin embargo, la presion en las porciones correspondientes al
material metalico 7 en las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ de las dos hojas 11,
13 es la misma que en las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ debido al material
metalico 7 que tiene baja conductividad térmica, pero la temperatura se reduce
menos que en las otras porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ debido a la baja
conductividad térmica del material metalico 7 de forma que las porciones que
corresponden al material metalico 7 en las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ de
las dos hojas 11, 13 no se adhieren térmicamente completamente, y como resultado,
las porciones se pegan temporalmente para ser separadas cuando los cuerpos

10a,10b, 10c se presionen a la presion predeterminada arriba.

En este caso, la temperatura en las porciones que corresponden al material
metélico 7 en las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ puede ser ajustada cuando
las porciones a ser selladas 15a, 15b, 15¢ son adheridas térmicamente dependiendo
de la conductividad térmica del material metalico 7, de forma que la presion para

abrir la abertura a presion 20b puede ser ajustada.

_12_
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Por tanto, mientras menor sea la conductividad térmica del material metélico
7 mas decrecera la presion requerida para abrir la abertura a presion 20b, en tanto
que mientras mayor sea la conductividad térmica del material metdlico 7, mas

aumentara la presion para abrir la abertura a presion 20a.

Dos aberturas a presion 20a, 20b se forman paralelamente separadas una de
la otra en la direccion de descargue de la sustancia, siendo preferible formar un
espacio preliminar de descargue 20c entre las dos aberturas a presion 20a, 20b, para
evitar que la sustancia se descargue de manera no deseada, dado que la otra abertura
a presion 20a, 20b se queda cerrada aun si la abertura a presion 20a, 20b se abre al

presionar los cuerpos 10a, 10b, 10c.

Ademas, es preferible que la presion de apertura de las aberturas a presion
20a, 20b que se abren primero sea inferior a la presién para abrir las aberturas a
presion 20a, 20b que se abren posteriormente, ajustando la longitud de la depresion
Sa o seleccionando un material metdlico 7 que tenga una conductividad térmica
predeterminada, para que sea posible prevenir que la sustancia se descargue
repentinamente a la primera descarga, descargando primero la sustancia en el
espacio preliminar de descarga 20c a una alta presién inicial y finalmente

descargando la sustancia a una pequefia una presion posterior.

De acuerdo con las bolsas para empaque la, 1b, 1c con abertura a presion de
la presente invencién arriba descritas, es posible reducir considerablemente el

tiempo del proceso de fabricacion porque las aberturas a presion 20a, 20b pueden

_13_
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formarse simultineamente con la adhesion térmica de las porciones a ser selladas
15a, 15b, 15¢, es decir los bordes, formando la depresion Sa, donde las aberturas a
presion 20a, 20b se forman en el molde de presion al calor 3 que sella las dos hojas
11, 13, o formando la ranura de asiento 5b e insertando un material metalico 7 con
conductividad térmica menor a la del material del molde de presion al calor 3 en la

ranura de asiento 5b.

Ademas, puesto que las aberturas a presion 20a, 20b no se forman por semi-
sellado de adhesién térmica sino que se forman de manera que se puedan abrir al
aplicar presion, por reduccion en la temperatura de presion del molde de presion al
calor a causa de la depresion 5a o por reduccién en la temperatura del molde de
presion al calor 3 debido a que el material metalico 7 tiene una conductividad
térmica inferior a la del molde de presion al calor 3, las aberturas a presion pueden
abrirse con precisiéon presionando los cuerpos 10a, 10b, 10c haciendo el empaque
conveniente para empacar productos para el cuidado de la piel tales como lociones
para la piel, cremas y esencias para la piel, productos para el cuidado del cabello
tales como champuis y enjuagues, alimentos tales como varios tipos de salsas y
bebidas, 0 medicinas tales como extractos medicinales orientales o medicinas tipo

gel.

En particular, en la bolsa para empaque 10c que tiene una pluralidad de
espacios en la pared de separacion las aberturas a presion 20a, 20b se forman en la
pared, de forma que las sustancias en los espacios pueden mezclarse y usarse

presionando los cuerpos 10a, 10b, 10c si es necesario, de manera que la bolsa para

.._14_.
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empaque lc con abertura a presion de acuerdo con la presente invencién puede
usarse como una bolsa para empaque que ofrece la posibilidad de contener
separadamente 0 mezclar y usar una crema y una esencia liquida, o contener
separadamente y mezclar y usar el primer componente y €l segundo componente de
una sustancia para teiiir, o contener separadamente y mezclar y usar dos clases de

salsas.

Adicionalmente, cuando las aberturas a presiéon 20a, 20b se forman
paralelamente separadas una de la otra en la direccidon de descargue, es posible
prevenir que la sustancia se descargue repentinamente a la primera descarga al
formarse el espacio preliminar de descargue 20c, y también es posible prevenir que
la sustancia se descargue fuera de los cuerpos 10a, 10b, 10c a causa de una presion

indeseada.

APLICACION INDUSTRIAL

De acuerdo con la bolsa para empaque con abertura a presion de la presente
invencion, dado que la abertura a presion puede formarse simultdneamente con la
adhesion térmica de la porcién a ser sellada, es decir el borde, credndose una
depresion donde se forma la abertura a presién en un molde de presion al calor que
sella dos hojas de resina sintética resistente al calor o dos hojas de metal, o
insertando metal con conductividad térmica inferior a la del material del molde de
presion al calor en una ranura de asiento, es posible reducir notablemente el tiempo

del proceso de fabricacion.
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Adicionalmente, puesto que la abertura a presiéon no se forma por adhesion
térmica de semi-sellado sino que se forma de manera que se pueda abrir al aplicar
presién por reduccién en la temperatura y presion del molde de presion al calor
debido a una depresion en el molde, o por la reduccién en la temperatura del molde
de presion al calor debido al material metalico, la bolsa para empaque puede abrirse
con precision presionando el cuerpo, por lo cual provee conveniencia en el uso
cuando el empaque es usado para empacar productos para el cuidado de la piel tales
como lociones para la piel, cremas y esencias para la piel, productos para el cuidado
del cabello tales como champis y enjuagues, alimentos tales como varios tipos de
salsas y bebidas, o medicinas tales como extractos medicinales orientales o

medicinas tipo gel.

Ademds, cuando dos aberturas a presion se forman en paralelo separadas una
de otra en la direccién de descargue, es posible evitar que la sustancia se descargue
repentinamente a la primera descarga, y también es posible evitar que la sustancia se

descargue fuera del cuerpo del empaque a causa de una presion indeseada.
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REIVINDICACIONES

1. Una bolsa para empaque con abertura a presion que comprende: Un cuerpo que se
forma de manera que tenga un espacio en su interior, adhiriendo térmicamente de
manera hermética las porciones a ser selladas con un molde de presion al calor que
une las porciones a ser selladas de dos hojas, superponiendo una a la otra; y una
abertura al calor que se forma integralmente con las porciones a ser selladas del
cuerpo, y que permite que una sustancia en el espacio interior se descargue al ser
abierta por medio de presion, donde la abertura a presion se forma simultdneamente
con las porciones a ser selladas por reduccion en la temperatura y presion sélo en la
porcién correspondiente a la depresion que se forma cuando las porciones a ser
selladas se adhieren térmicamente, debido a una depresion en una seccién del molde

de presion al calor.

2. La bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con la
reivindicacion 1, donde la presion para abrir la abertura a presion es ajustable de

acuerdo con la profundidad de la depresion.

3. Una bolsa para empaque con abertura a presién, que comprende:

Un cuerpo que se forma de manera que tenga un espacio en su interior
adhiriendo térmicamente de manera hermética las porciones a ser selladas con un
molde de presion al calor que sella las porciones a ser selladas de dos hojas

superponiendo una a la otra; y

_17_.



Una abertura a presién que se forma integralmente con las porciones del
cuerpo a ser selladas y que permite que una sustancia en el espacio interior se
descargue cuando se abre por presion,

donde la abertura a presién se forma simultdneamente con las porciones a ser
selladas, por reduccion en la temperatura sélo en la porcién que corresponde a un
material metdlico cuando las porciones a ser selladas se adhieren térmicamente,
debido a una ranura de asiento formada en una porcioén del molde de presién al calor,
y el material metalico tiene conductividad térmica inferior a la del molde de presién

al calor en la ranura de asiento.

4. La bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con la
reivindicacion 3, donde la presion para abrir la abertura a presién es ajustable de

acuerdo con la conductividad térmica del material metalico.

5. La bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 4, donde dos aberturas a presion se forman en paralelo
separadas una de la otra en la direccién de descargue de la sustancia, y un espacio

preliminar de descargue se forma entre las dos aberturas a presion.

6. La bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con cualquiera de

las reivindicaciones 1 a 4, donde las porciones a ser selladas se forman a lo largo del

borde del cuerpo de manera que se forme un espacio en el cuerpo.

7. La bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con cualquiera de
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las reivindicaciones 1 a 4, donde las porciones a ser selladas se forman a lo largo del
borde y una pared interior de separacion en el cuerpo, de manera que se forme una

pluralidad de espacios separados en el cuerpo.

8. La bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 4, donde el cuerpo se forma adhiriendo térmicamente de
manera parcial dos hojas de resina sintética resistente al calor, dos hojas de metal, o

una hoja de resina sintética resistente al calor y una hoja de metal.

9. La bolsa para empaque con abertura a presiéon de acuerdo con cualquiera de
las reivindicaciones 1 a 4, donde el cuerpo se forma adhiriendo térmicamente de
manera parcial una hoja de papel con revestimiento impermeable y una hoja hecha

de resina sintética biodegradable.
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RESUMEN

La presente invencién se relaciona con una bolsa para empaque con abertura a
presion formada en el momento en que una region a ser sellada se fusiona
térmicamente para reducir entonces sustancialmente la cantidad de tiempo requerida
en el proceso de fabricacion, con una abertura a presién formada con precision por
presion. La bolsa para empaque con abertura a presion de acuerdo con la presente
invencidén comprende un cuerpo principal que se forma con dos hojas opuestas, con
una region de sellado fusionada térmicamente de manera hermética por un molde de
presion al calor disefiado para presionar térmicamente una regién de sellado
escogida, y que define un espacio de almacenamiento en su interior; y una abertura a
presion que se forma integralmente en la region de sellado del cuerpo principal y se
abre por presién, para descargar el contenido existente en el espacio de
almacenamiento. Puesto que se forma una cavidad en una parte del molde de presion
al calor, sélo una region correspondiente de la cavidad experimenta una temperatura
de calor y una presion reducidas, en tanto que la region de asiento es fusionada
térmicamente, de manera que la abertura a presion y la regién de sellado se pueden
formar al mismo tiempo. Alternativamente, se forma un hueco en una parte del
molde de presion al calor, y un material metalico con conductividad térmica menor
que la del molde de presién al calor se asienta en el hueco, de manera que sélo una
parte correspondiente del material metalico experimenta una temperatura de calor
reducida, mientras que la regién a ser sellada estd siendo fusionada térmicamente
para permitir que la abertura a presion y la region a ser sellada se formen al mismo

tiempo.
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Industria v Comercio
SUPERINTENDENET A
No. 11-000144- -00000-0000
Fecha: 2011-01-03 13:33:42  Dep. 2020 DIR. NUEVASCR

PATENTE DE INVENCION [:] MODELO|  Tra. 11 PATENTEIVII Eve: 378 FASENACIONAL|
Act. 411 PRESENTACION Folios: 41

Indicacion que se solicita una patente.

Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Descripcion de la invencion

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa D Incompleta D

HREan

PATENTE DE INVENCION PCT E MODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Decision 486/00, Circular Unica

I;/’ Indicacién que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,

reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

@D

N

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa l:l incompleta D

DISENO INDUSTRIAL [ ] (Art. 119 Decision 486/00)

D Indicacion que se solicita Disefio industrial
D Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Representacion grafica y fotografica del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
D diseho
D Comprobante de pago de las tasas establecidas

"Completa D Incompleta D

@ sauema e rRazano [ | (Art. 92 Decision 486/00)

Indicacion que se solicita un esquema de trazado
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

Representacion grafica de un esquema de trazado

HANRERE

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

P102-F08 {2009-11-18)
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(8 (&Te
&N ' . .
,,:'Zf, Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA
Bogota D.C.,
2020
Doctor(a)

VILLAMIL JIMENEZ LUZ HELENA
Apoderado(a) y/o Representante de
LEE JAE-HOON

REFERENCIA Radicacién No. 11 000144
Solicitud internacional PCT/KR2009/002943
Fecha inicio fase nacional 03/01/2011

Tramite 11
Evento 378
Actuacion 430

Oficio No. 0392 1

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de ta Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno de los requisitos exigidos por los articulos
63 y subsiguientes del Codigo de Procedimiento Civil. Adicionalmente, deberé presentar el documento que
acredita la existencia y representacion legal de la sociedad solicitante, cuando ésta fuere persona juridica.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 486, se le requiere para que dentro del término
de dos meses siguientes a la fecha de notificacion del presente oficio, complete los requisitos anteriormente
enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se considerar6 abandonada y
perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e), del capitulo quinto del titulo
primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

—_—

JOSE LUIS SALAZAR LOPEZ
Director de Nuevas Creaciones (c)

04 MR 2on

El anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha .

adpal1
Al contestar favor indique el numero de Sede Centro: Carrera 13 No. 27-00 Pisos 2, 6, 7 y 10 PBX: 5870000
radicacién que se encuentra a continuacion Sede CAN: Av, Cra 50 No. 26-55 int, 2 Tel: 5880070

Call Center 6513240. Linea 01800-910165
Web: www.sic.gov.co e-mail; info@sic.gov.co
Bogota D.C. - Colombia



