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BOLSA CON REVESTIMIENTO INTERNO

Inventores: Eggo Haschke, ciudadano de Dinamarca, residente en los Estados

Unidos

Dennis Nolan, ciudadano de los Estados Unidos, residente en los

Estados Unidos

REFERENCIA CRUZADA A SOLICITUDES RELACIONADAS

Esta solicitud reivindica prioridad de la Solicitud de Patente Provisional de
los Estados Unidos No. 61/298,819, presentada en Enero 27, 2010, de ia Solicitud
de Patente Provisional de los Estados Unidos No. 61/295565, presentada en
enero 15, 2010, y de la Solicitud de Patente Provisional de los Estados Unidos No.
61/177,543, presentada en Mayo 12, 2009, cuyas descripciones se incorporan

aqui.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La invencién se relaciona con el campo de envolver material en material de
empaque tal como bolsas plasticas, y en particular embolsar materiat tal como
aves de corral adobadas, que incluye por via de ejemplo y no por via de limitacion,
patos, pollos, gansos, pavos, y ofras aves, tanto criados domésticamente como
salvajes, tanto aves completas como partes cortadas. La invencién se describira
en relacion con el empaque de pollos completos pero no esta limitada a esa

aplicacion.
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Un consumidor puede comprar un pollo adobado cortado en partes, o
puede comprar un paquete de, por ejemplo, partes mezcladas o solo patas o solo
alas. En las dos ditimas situaciones, las partes del pollo se colocan usualmente en
una bandeja desechable, tipicamente hecha de un material sintético tal como los
vendidos por Styrofoam, con el fin de mantener las partes juntas. Algunos
productores de aves de corral también colocan las aves adobadas completas en

estas bandejas.

Un método de la técnica anterior para embalar pollos es simplemente
colocarlos manualmente en una bolsa plastica, para recoger la boca de la bolsa en
un cueillo, y aplicar un gancho u otros medios de cerrado al cuello de la bolsa. Ei
método requiere poca inversion de capital. La bolsa debe ser suficientemente
grande para que el polio ajuste facilmente en la bolsa, sin embargo, esto da como
resultado una apariencia suelta de la bolsa alrededor del polto. Esta apariencia no
es satisfactoria para algunos consumidores, asi como también requiere costos

extras para bolsas mayores.

Otro método de la técnica anterior para embalar pollos es el proceso de
sellado en caiiente. Se coloca un pollo completo en una bolsa plastica, el cuello de
la bolsa se engancha, y el paquete es luego expuesto al calor, encogiendo el
plastico alrededor del pollo. Algunas veces el gancho no se utiliza y el empaque
completo se sella con calor. Una ventaja del proceso de seilado en caliente es que
este envuelve el producto muy herméticamente. En el caso de productos tales
como aves de corral, un empaque mas hermético presenta una mejor apariencia a
los consumidores, de tal manera que existe una ventaja comercial creciente con
empaques mas herméticamente envueltos. De acuerdo con esto, entre mas
hermético pueda estar el empaque, mas ventajoso es el sistema para los

productores de pollo. Este método, sin embargo, requiere bolsas encogibles, que
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son mas costosas que otras bolsas, asi como los costos extras por energia y
equipo para encoger las partes del proceso. Adicionaimente, si no se controla el
calor de manera exacta, se aplicara demasiado calor y se sobre encogera la bolsa,
provocando la aparicion de huecos en la bolsa. Mas aun, el plastico utilizado en
estos tipos de aplicacion tiende a ser un poco quebradizo. De acuerdo con esto, el
manejo osco en la distribucién, o en, por ejemplo, las tiendas de abarrotes, puede

provocar que las bolsas se rajen.

Auln otra solucion de la técnica anterior es embalar el pollo en bolsas
estirables. La bolsa se estira y se abre, luego se empuja el pollo dentro de la
bolsa, y la bolsa se descarga, haciendo que la bolsa se estire herméticamente
sobre el pollo. El cuello de la bolsa luego se fija con un gancho para cerrar el
empaque. Este método se describe en, por ejemplo, la Patente de los Estados
Unidos No. 6,895,726, Poli-stretch Bagger System, cuya descripcién se incorpora

aqui como referencia.

Es convencional colocar un pollo adobado completo en los hombros de una
bolsa o en la parte superior del primer extremo, ya que colocarlo en el primer
extremo inferior es dificil. Las patas tienden a acomodarse a lo ancho y evitar la
facil colocacion del pollo en una primer parte inferior de la bolsa. De acuerdo con
esto, los productores tienden a colocar un pollo en un primer extremo superior de
la bolsa, bajo cualquiera de ios métodos descritos anteriormente. Cuando el pollo
es descabezado, sin embargo, los huesos del cuello a menudo tienen bordes o
puntas un poco agudas. De acuerdo con esto, los huesos del pollo tienden a
“pinchar” o perforar el fondo de la bolsa sin importar que no todo lo embolsado se
utiliza. Una bolsa perforada generara escape y no permitira que el poilo quede
sellado a la contaminacién externa. Una solucion parcial es separar el cuelio del

pollo tan cercanamente al pecho como sea posible. Esta solucién, sin embargo,
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disminuye el rendimiento, en razén a que los pollos son vendidos cominmente por

peso y entre mas cerca el cuello se separe del pecho, menor sera el peso del pollo

adobado.

La presente invencidn se dirige a estos problemas. La presente invencion le
permite al consumidor claramente ver los contenidos empacados de la bolsa y

tambien le permite imprimir marcas registradas, logos, e informacion del producto.

REVE RESUMEN DE LA INVENCION

En resumen, y de acuerdo con lo anterior, la presente invencién en un
primer aspecto es una bolsa para embalar material, la bolsa comprende una
lamina que comprende un panel superior un panei inferior, un panel extendido,
una linea de rasgadc que separa el panel extendido del pane! inferior, y una linea
de pliegue que separa el panel inferior del panel superior, el panel superior se
define mediante un limite superior, un borde inferior, un limite inferior, y 1a linea de
pliegue, el panel inferior se define mediante un limite superior, la linea de pliegue,
el limite inferior, y la linea de rasgado, y el panel extendido se definen mediante un
limite superior, la linea de rasgado, un limite inferior, y un borde superior; y un
revestimiento interno unido a un primer lado de la lamina y que intercepta la linea
de pliegue, el primer lado de la I[amina se dobla sobre si mismo en la linea de
pliegue, el borde superior del panel superior se une al borde superior del panel
inferior, y el borde inferior del panel superior se une al borde inferior del panel
inferior. En otro aspecto, la presente invenciéon es un método para elaborar la

bolsa.
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BREVE DESCRIPCION DE LAS VARIAS VISTAS DE LOS DIBUJOS

La organizacion y la manera de la esfructura y operacién de la invencion,
junto con los objetos y ventajas adicionales de los mismos, se pueden entender
mejor mediante referencia a la siguiente descripcién, tomada en relacion con los
dibujos que la acompafian, en donde ios numerales de referencia similares

identifican elementos similares en los cuales:

Figura 1 es una vista de plano de la tamina de la que se hace la bolsa de la

modalidad preferida de |la presente invencion.

Figura 2 es una vista en perspectiva de la bolsa hecha de la lamina de la

Figura 1.

Figura 3 es una vista en seccion transversal esquematica de la bolsa de la

Figura 2.

Figura 4 es una vista de plano de una lamina de la que se hace la boisa de

otra modalidad de la presente invencion.

Figura 5 es una vista en perspectiva de la bolsa hecha de la lamina de |

Figura 4.

Figura 6 es una vista en seccion transversal esquematica de la bolsa de la

Figura 5.

Figura 7 es una vista de plano de una lamina de la que se hace la bolsa de

adan otra modalidad de la presente invencion.
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Figura 8 es una vista en perspectiva de la bolsa de la Figura 7.

Figura 9 es una vista en seccion transversal esquematica de la bolsa de la

Figura 8.

Figura 10 es una vista superior de dos tiras que se forman en la bolsa de la

Figura 8.

Figura 11 es una vista superior de dos tiras que se forman en la bolsa de la

Figura 8 mediante otra modalidad.

La Figura 12 es una vista esquematica de un método de elaboracion de las

bolsas de la presente invencion.

Figura 13 es una vista esquematica de otro método de elaboracion de las

bolsas de la presente invencion.

DESCRIPCION DETALLADA DE LAS MODALIDADES PREFERIDAS

Aunque la invencion puede ser susceptible de modaiidades en diferentes
formas, se muestran en los dibujos y se describiran aqui con detalle, modalidades
especificas con el entendimiento de que la presente descripcidn debe ser
considerada una ejemplificacion de los principios de la invencién y no pretende

limitar la invencién a aquella ilustrada y descrita aqui.

La bolsa 20 de la modalidad preferida de la presente invencion se hace de
una lamina 22 de pelicula piastica, como se muestra en la Fig. 1. Preferiblemente,

se ha agregado un agente de memoria a la pelicula plastica. El uso de pelicula de

1
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polietileno de tres a diez por ciento de etileno vinil acetato (EVA) se ha encontrado
que suministra la mejor memoria y por lo tanto la menor distorsion de la materia
impresa. Otros plasticos u otros agentes de memoria también son utilizados. En Ia
modalidad preferida, la lamina 22 de 1,5 mils de grosor (0,0015 pulgadas).

También se pueden utilizar otros grosores.

La lamina 22 se divide en tres paneles, un panei superior 24, un panel
inferior 26, y un panel extendido 28, mediante la linea de pliegue 30 vy la linea de
rasgado perforada 32. El panel superior 24 se define mediante el limite superior
34, el borde inferior 36, el limite inferior 38, y la linea de pliegue 30. El panel
inferior 26, preferiblemente idéntico en tamafio al panel superior 24, se define por
el limite superior 40, la linea de pliegue 30, el limite inferior 42, y la linea de
rasgado 32. El panel extendido 28 se define mediante el limite superior 44, la linea
de rasgado 32, el limite inferior 46, y el borde superior 48. La lamina 22 tiene un
lado superior 50 y un lado inferior opuesto 52. Preferiblemente, el panel superior

24 es de tamano y forma idéntica al panel inferior 26.

La {amina de revestimiento interno 60 se une al lado superior 50. La lamina
de revestimiento interno 60 se define mediante el limite superior 62, et borde
inferior 64, el limite inferior 66, y el borde superior 68. La lamina del revestimiento
interno 60 se hace preferiblemente del mismo material que la lamina 22,
preferibiemente 1,5 mils de polietileno con un agente de memoria como se
describio anteriormente. En algunas realizaciones, se utiliza otro grosor de
revestimiento interno 60, sea mas delgado que la lamina 22 o mas grueso que la
lamina 22. En adn otras modalidades, la lamina de revestimiento interno 60 se
hace de diferente plastico que el plastico de la ldmina 22. En algunas
modalidades, la |dmina de revestimiento interno 60 se hace sin agente de

memoria.

12
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La lamina de revestimiento interno 60 se une a la lamina 22 con calor,
soldadura ultrasénica, goma u otro adhesivo, u otros medios de unién. La lamina
de revestimiento interno 60 se centra preferiblemente de manera horizontal (como
se ilustra) sobre {a linea de pliegue 30 y se centra preferiblemente de manera
vertical (como se ilustra) entre los limites superior 34, 40 y los limites inferior 38,
42. La lamina del revestimiento interno 60 no necesita ser centrada sobre la linea
de pliegue 30, sin embargo, con tal de que intercepte la linea de pliegue 30. Debe
haber suficiente linea 60 en el panel superior 24 y en el panel inferior 26 para
proteger lo que se convertird en el fondo de la bolsa 20 de los huesos de cuello
filosos. El revestimiento interno 60 se podria extender a los limites de la lamina 22,
de tal manera que el limite superior 62 sea coextensivo con el limite superior del
panel superior 34 y el limite superior del panel inferir 40 y/o e! iimite inferior 66 sea
coextensivo con el limite inferior del panel superior 38 y e! limite inferior del panel

inferior 42.

La lamina de revestimiento interno 60 se forma preferiblemente de una
manera similar a la lamina 22, como se ilustra, rectangular. E! revestimiento
interno 60, sin embargo, en otras modalidades tiene otras formas, que incluyen por

via de ilustracion y no solo por via de limitacién, cuadrada, redonda, y oval.

El lado superior 50 de la lamina 22 se dobla sobre si mismo en la linea de
pliegue 30, el iimite superior del panel superior 34 se une al limite superior del
panel inferior 40 y el limite inferior del panel superior 38 se une al limite inferior del
panel inferior 42, con calor, soldadura ultrasénica, goma u otro adhesivo, u otros
medios de unién adecuados. La bolsa 20 se forma por io tanto, teniendo, cuando
se abre, una boca 80 definida por lo que era el borde inferior del panel superior 36

y la linea de rasgado 30.

13
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El pane! extendido 28 tiene preferiblemente dos huecos de postigo 54 para
la ubicacién de un postigo como se describe en |la Patente 726. En uso, la bolsa
50 es girada desde el panel extendido 26 en la linea rasgada 32, que se perfora

preferiblemente para separacion facil.

La bolsa 20 se muestra en vista en perspectiva en la Figura 2 como abierta
para uso, con una lamina de revestimiento 60 mostrada en lineas punteadas. La
boisa 20 se muestra en una vista de elevacion en seccion transversal esquematica

en la Figura 3, como apareceria la bolsa si se apilara sobre un postigo.

En otras modalidades, el panel extendido 28 no tiene los huecos 54. Aln en

otras modalidades, la famina 22 no tiene el panel extendido 28.

Otra modalidad de la bolsa 120 de otra modalidad de la invencién se hace
de la lamina 122, como se ilustra en la Figura 4. La {amina 122 se dividié en tres
paneles, un panel superior 124, un panel inferior 126, un panel extendido 128,
mediante la linea de union 130 y la linea de rasgado perforada 132. La lamina 122
se hace del mismo material que se describid anteriormente para la iamina 22. En
esta modalidad, sin embargo, existen muescas 156 en la lamina 122, centradas
sobre fa linea de pliegue 130. Las muescas 156 se pueden cortar de la {amina 122

antes de doblarse, o después de doblarse, o ain después de unirse.

El panel superior 124 se defini6 mediante el limite superior 134, el borde
inferior 136, el limite inferior 138, y la linea de pliegue 130. En esta modalidad, sin
embargo, el limite superior del panel superior 134 y el limite inferior del panel
superior 138 son arqueados o se insertan en sus extremos mas cercanos a la

linea de pliegue 130.
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El pane! inferior 126, preferiblemente idéntico en tamafio al panel superior
124, se define mediante el limite superior 140, la linea de pliegue 130, el limite
inferfor 142, y la linea de rasgado 132. En esta modalidad, sin embargo, el limite
superior del panel inferior 140 y el limite inferior del panel inferior 142 son
arqueados 0 se insertan en sus extremos mas cercanos a la linea de pliegue 130.

Preferiblemente, el panel superior 124 es de tamafio idéntico al panel inferior 126.

El panel extendido 128 se define mediante el limite superior 144, la linea de
rasgado 132, el limite inferior 146, y el borde superior 148. La [dmina 122 tiene un

lado superior 150 y un lado inferior opuesto 152.

En la modalidad preferida, las muescas 156 tienen dos lados arqueados, de
tal manera que la bolsa 120, cuando se forme, tendra una parte inferior
redondeada. En otras modalidades, las muescas 156 tienen lados rectos, con el
limite superior del panel superior 134, el limite inferior del panel superior 138, el
limite inferior del panel superior 138, y el limite inferior del panel inferior 142
teniendo configuraciones de insercion, de tal manera que la bolsa 120 tiene una
apariencia ahusada. Las muescas 156 pueden ser de otras formas vy
configuraciones. Las muescas 156 preferiblemente no se extienden hacia el
revestimiento interno 160. En otras modalidades, las muescas 156 se extienden a

0 hacia el revestimiento interno 1860.

La lamina de revestimiento interna 160 se une al lado superior 150. La
lamina de revestimiento interna 160 se define mediante el limite superior 162, el
borde inferior 164, el limite inferior 166, y el borde superior 168. La lamina de
revestimiento interno 160 se hace preferiblemente del mismo material que la
lamina 122, preferiblemente 1,5 mii de polietileno con el agente de memoria como

se describié anteriormente. En otras modalidades, se utilizan otros grosores de
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revestimiento interno 160, o mas delgados que la lamina 122 o mas gruesos que
la lamina 122. En adn otras modalidades, el revestimiento interno 10 se hace de
diferente plastico que el plastico de lamina 122. En algunas modalidades, la
lamina de revestimiento interno 160 se hace sin agente de memoria. En algunas

modalidades, el revestimiento interno 160 se extiende hasta las muescas 156.

La lamina de revestimiento interno 160 se une a la lamina 122 mediante
calor, soldadura ultrasdnica, goma u otro adhesivo, u otros medios de unién. La
lamina de revestimiento interno 160 se centra preferiblemente de manera
horizontal (como se ilusira) sobre la linea de pliegue 130 y se centra
preferiblemente de manera vertical (como se ilustra) entre el limite superior 134,
140 y los limites inferior 138, 142. La lamina de revestimiento interno 160 no
requiere ser centrada sobre la linea de pliegue 130, en tanto esta intercepte la
linea de pliegue 130. Debe haber suficiente linea 160 sobre el panel superior 124
y el panel inferior 126 para proteger lo que se convertira en el fondo de la bolsa

120 de los huesos agudos del cuello.

La ldmina de revestimiento interno 160 se forma preferiblemente de manera
similar a la lamina 122, como se ilustra, rectangutar. El revestimiento interno 160,
sin embargo, en otras modalidades tiene otras formas, que incluyen por via de

ilustracién y no de limitacién, cuadrada, redonda y oval.

El lado superior 150 de la lamina 122 se dobla sobre si misma en ia linea
de pliegue 130, el limite superior del panel superior 134 se une al limite superior
del panel inferior 140 y el limite inferior del panel superior 138 se une al limite
inferior del panei superior 142, mediante calor, soldadura uitrasénica, goma u otro

adhesivo, u ofros medios de sellado adecuados. La bolsa 120 se forma por lo
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tanto, teniendo, cuando se abre, una boca 180 definida por lo que era el borde

inferior del panel superior 136 y la linea de rasgado 130.

El panel extendido 126 tiene generalmente dos huecos de postigo 154 para
ubicarlos sobre un postigo como se describi6 en la Patente 726. En uso, la bolsa

122 es girada desde el panel extendido 128 en la linea rasgada 132.

La bolsa 120 se muestra en vista en perspectiva en la Figura 5 como
abierta para uso, con la lamina de revestimiento interna 160 mostrada en las
lineas punteadas. La bolsa 120 se muestra en una vista en elevacion en seccion
transversal esquemdtica vista en la Figura 6, como apareceria la bolsa si estuviera

apilada sobre un postigo.

En otras modalidades, el panel extendido 128 no tiene los huecos 154. En

aun otras modalidades, la lAmina 122 no tiene el panel extendido 128.

Otra bolsa 220 de aln otra modalidad de la invencién se hace de la iamina
222, como se ilustra en la Figura 7. La iamina 222 se dividié en tres paneles, el
panel superior 224, un panel inferior 226, y un panel extendido 228, mediante la
linea de union 230 y la linea de rasgado perforada 232. La lamina 222 se hace del
mismo material como se describié anteriormente para la ldamina 22. En esta
modalidad, sin embargo, existen las muescas 256A y 256B la lamina 222,
centrada en la linea de pliegue 230. Las muescas 256 se pueden cortar de la

lamina 222 antes de doblar, o después de doblar, 0 aun después de union.

El panel superior 224 se define mediante el limite superior 234, el borde
inferior 236, el limite inferior 238, y la linea de pliegue 230. En esta modalidad, sin

embargo, el limite superior del panel superior 234 y el limite inferior del panel

17
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superior 238 se arquean en sus extremos mas cercanos a la linea de piiegue 230,

en razon de las muescas 256A y 256B.

EII pane! inferior 226, preferiblemente idéntico en forma al panel superior
224, se define mediante el limite superior 240, la linea de pliegue 230, el limite
inferior 242, y la linea de rasgado 232. En esta modalidad, sin embargo, el limite
superior del panel inferior 240 y e! limite inferior de! panel inferior 242 se arquean
en sus extremos mas cercanos a la linea de pliegue 230, en razén a las muescas
256A y 256B. Preferiblemente, el pane! superior 224 es de tamafio y forma

idénticos al panel inferior 226.

El panel extendido 228 se define mediante el limite superior 244, |a linea de
rasgado 232, el limite inferior 246, y el borde superior 248. La lamina 222 tiene un

lado superior 250 y un lado inferior opuesto 252.

En la modalidad preferida, las muscas 256A, 2568 tienen dos lados
arqueados, de tal manera que la bolsa 220, cuando se forma, tendra una parte
infertor redondeada. En la modalidad preferida, las muescas 256 tienen dos lados
arqueados, de tal manera que la bolsa 220 cuando se forma, tendra una parte
inferior redondeada. En otras modalidades, las muescas 256 tienen lados rectos,
con el limite superior del panel superior 234, el limite inferior del pane! superior
238, el limite inferior del panel superior 238, y el limite inferior del panel inferior
242 teniendo configuraciones de insercion, de tal manera que la bolsa 220 tiene
una apariencia ahusada. Las muescas 256 pueden ser de otras formas y
configuraciones. Las muescas 256 preferiblemente no se extienden hacia el
revestimiento interno 260. En otras modalidades, las muescas 256 se extienden

hacia o dentro del revestimiento interno 260.
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La lamina del revestimiento interno 260 se une al lado superior 250. La
lamina del revestimiento interno 260 se define mediante el borde inferior 264, el
borde superior 268, y las muescas 256A y 256B. La lamina de revestimiento
interno 260 se hace preferiblemente del mismo material que la lamina 222,
preferiblemente 1,5 mil de polietileno con el agente de memoria como se describid
anteriormente. En otras modalidades, se utilizan otros grosores del revestimiento
interno 260, sea mas delgado que la l&mina 222 mas grueso-que la lamina 222. En
aun otras modaiidades, el revestimiento interno 260 se hace de diferente plastico
que el plastico de la lamina 222. En algunas modalidades, la lamina de

revestimiento interno 260 se hace sin agente de memoria.

La lamina de revestimiento interno 260 se une a la Idamina 222 mediante
calor, soldadura ultrasénica, goma u otro adhesivo, u otros medios de unién. La
lamina de revestimiento interno 260 se centra preferiblemente horizontaimente
(como se ilustra) o sobre la linea de pliegue 230 y preferiblemente se centra
verticalmente (como se ilustra) entre los limites superior 234, 240 y los limites
inferiores 238, 242. La lamina del revestimiento interno 260 no necesita ser
centrada sobre la linea de pliegue 230, en tanto que esta intercepte la finea de
pliegue 230. Debe haber suficiente linea 260 sobre el panel superior 224 y el panel
inferior 226 para proteger lo que se convertira en el fondo de la bolsa 220 de los

huecos agudos del cuelio.

La lamina de revestimiento interna 260 se forma preferiblemente de manera
similar a la f{amina 222, como se ilustra, generalmente rectangular pero con las
muescas 256A, 256B con forma de V en cada extremo. El revestimiento interno
260, sin embargo, en otras modalidades tiene otras formas, que incluyen por via

de ilustracién y no de limitacién, cuadrada, redonda, y oval.

[
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El lado superior 250 de la lamina 222 se dobla sobre si mismo en la linea
de pliegue 230, el limite superior del panel superior 234 se une af limite inferior del
panel inferior 240 y el limite inferior del panel superior 238 se une al limite inferior
del panel inferior 242, mediante calor, soldadura ultrasénica, goma u otro
adhesivo, u otros medios de sellado adecuados. La boisa 220 se forma por lo
tanto teniendo, cuando se abre, una boca 280 definida por lo que era el limite

inferir del panel inferior 240 y la linea de rasgado 230, como se mostré en la

Figura 5.

Ei panel extendido 226 generalmente tiene dos huecos de postigo 254 para
colocar sobre un postigo como se describié en la Patente 726. En uso, la bolsa

220 es girada del pane! extendido 226 en la linea de rasgado 232.

La boisa 220 se muestra en la vista de perspectiva en ia Figura 5 como
abierta para uso, con una lamina de revestimiento interno 260 mostrada en las
lineas punteadas. La bolsa 220 se muestra en una vista en elevacion en seccion
transversal esquematica en la Figura 9, como apareceria la bolsa si estuviera

apilada sobre un postigo.

En otras modalidades, el panet extendido 238 no tiene los huecos 254. En

aun otras modalidades, la lamina 222 no tiene el panel extendido 228.

Un método de ejemplo para elaborar la boisa 220 se describira ahora. Una
tira 320 del material de bolsa, preferiblemente polietileno, preferiblemente de 7
pulgadas de ancho, tiene las muescas 256A, 256B cortadas de esta. Las muescas
256A, 256B centradas sobre la linea de pliegue 230. Las muescas 256A, 256B
son preferiblemente cortadas por un cortador de boquilla rotateria. Luego, la tira

320 se intercepta en un angulo recto mediante una tira cruzada 322 de material de

20
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revestimiento, preferiblemente polietileno, preferiblemente de cuatro pulgadas de
ancho. Ambas tiras 320 y la tira transversal 322 se suministra sobre un carrete. La
tira 320 y la tira transversal 322 contienen preferiblemente tres a diez por ciento de
etileno vinil acetato (EVA). Mas preferiblemente un exceso de ocho por ciento de
> EVA. La tira 320 es preferiblemente de 2,0 mil vy la tira transversal 322 es

preferiblemente de 1,7 mil.

o 'En una modalidad, Ia tira cruzada 322 se establece simplemente sobre la
_' ﬁpéﬁé;éuperior de Ia tira 320. La tira 320 se doble luego en la linea de pliegue 230,
e

: f"_%_’ﬁ%,ﬁébiendo que la tira cruzada 322 también se doble. Las muescas 256A, 256B
I luego son cortadas de ia tira cruzada 322 y los limites son entonces soldados para

formar la bolsa 220.

En otras modalidades, la tira cruzada 322, después de establecerse sobre
157 latira 320, es soldado con puntadas a la tira 320 en los puntos 340, mostrados en
los circulos en la Figura 10. La tira 320 se doble luego en la linea de pliegue 230,

, haciendo que la tira cruzada 322 también se doble. Las muescas 256A, 256B se

;;cortan-luego de la tira transversal 322 y los limites son entonces soldados para

: i;)'_formar la bolsa 220.

20
Ahora se describira otro método para elaborar la boisa 220. Una tira 320 de
’:material de bolsa, preferiblemente polietileno, preferiblemente de 7 pulgadas de
ig_ncho, tiene las muescas 256A, 256B cortadas de esta, como se muestra en la
Egura 7. Las muescas 256A, 256B centradas sobre la linea de pliegue 230. Las
izs g‘ “éas, 206A, 256B se cortan preferiblemente mediante un cortador de boquilla

‘Lu'ego, la tira 320 se intercepta en un angulo recto mediante una tira
c'r:uz'aida de cinta 422, como se muestra en Ia Figura 11. La cinta 422 es de

material plastico, preferiblemente polietileno, preferiblemente de cuatro pulgadas
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de ancho, a lo cual se ha aplicado un adhesivo. En razén a que ia cinta 422 se
convertira en el revestimiento interno de la bolsa 260, la cinta 422 debe ser
aprobada para contacto con alimento por las autoridades locales donde la bolsa
220 se utilizara, si la bolsa 220 se utilizar4 para aves de corral u otros productos
alimenticios. De acuerdo con esto, el adhesivo sobre la cinta 422 es
preferiblemente un adhesivo comercialmente disponible aprobado para contacto
con alimentos por la Administracién de Alimentos y Farmacos de los Estados

Unidos y el Departamento de Agricultura de los Estados Unidos.

Tanto la tira 320 como la cinta 422 son suministradas preferiblemente sobre
un carrete. La tira 320 y la cinta 422 contienen preferiblemente tres a diez por
ciento de etileno vinil acetato (EVA) mas preferiblemente un exceso de ocho por
ciento de EVA. La tira 320 es preferiblemente de 2,0 mil y la cinta 422 es

preferiblemente de 1,7 mil.

L.a cinta 422 esta adherida a la parte superior de la tira 320. El adhesivo de
ta cinta 422 hace que la cinta 422 se adhiera a la tira 320. La tira 320 se doble
luego en la linea de pliegue 230, haciendo que la cinta 422 se doble también. Las
muescas 256A, 2566B son entonces cortadas de la cinta 422 como se describid
anteriormente y los limites son también soldados para formar la bolsa 220 como

se describio anteriormente. La cinta 422 se convierte en |a linea de Ia bolsa 260.

En adn otra modalidad, la cinta se aplica para formar una lamina de
revestimiento interno de una bolsa. Este método se puede utilizar para formar ia
bolsa 220 con una lamina de revestimiento interno 60, la boisa 120 con la lamina
de revestimiento interno 160, una bolsa 220 con la lamina de revestimiento interno
260. El método se describira en relacién con la elaboracion de la bolsa 120, pero

se puede utilizar también para elaborar bolsas de otras modalidades.
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En este método, un rollo 430 de pelicula plastica 432, se desenrolla, como
se muestra en la Figura 12. Preferiblemente, la pelicula plastica 432 contiene un
agente de memoria. Se ha encontrado que el uso de una pelicula de polietileno
con tres a diez por ciento de etileno vinil acetato (EVA) suministra la mejor
memoria y por lo tanto la menor distorsion de la materia impresa. También se
utilizan otros plasticos u otros agentes de memoria. En las modalidades preferidas,
la pelicula plastica 432 es de 1,5 mils de grosor (0,0015 pulgadas). También se

pueden utilizar otros grosores.

La pelicula 432 tiene entonces una pieza de cinta sensible a la presion 434
aplicada al lado superior 436 de la pelicula 432. Preferiblemente, la cinta 432 es
un rectangulo, de 3 pulgadas de largo con 1,5 pulgadas de ancho. La cinta 434 es
un material plastico, preferiblemente polietileno, al cual se ha aplicado un
adhesivo. En razén a que Ia cinta 434 se convierte en el revestimiento interno de
la bolsa 160, la cinta 434 se debe aprobar para contacto con alimentos por las
autoridades locales donde se utilizara la bolsa 120, si la bolsa 120 se utilizara para
aves de corral u otros productos alimenticios. De acuerdo con esto, el adhesivo
sobre la cinta 434 es preferiblemente un adhesivo comercialmente disponible
aprobado para contacto con alimentos por la Administracion de Alimentos y

Farmacos de los Estados Unidos el Departamento de Agricultura de los Estados

Unidos.

Las cintas 434 se aplican preferibiemente a la pelicula 432 mediante el
aplicador de etiqueta 436. En razén a que la cinta 434 es preferiblemente sensible
a la presion, la cinta 434 se puede aplicar a la pelicula 432 mediante rodillos que
casan de una manera bien conocida en la técnica. Se pueden utilizar otros medios

para aplicar la cinta 434 a la pelicula 432. La pelicula 432 procede entonces a
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través del cortador de boquilla 438, que corta las muescas 156 y los huecos de
postigo 152 en la pelicula 432. La pelicula 432 procede entonces al cortador 440,
el cual corta transversaimente Ia'pelicula 432 para formar el borde inferior 136 de

la lamina delantera 122 y el borde superior 138 de la ldmina trasera 122.

Cada lamina individual 122 procede entonces a la dobladora 442, que dobla
la 1amina 122 sobre una linea de pliegue 130. Cada ldmina doblada 122 procede
entonces a una soldadura 444, donde el limite superior 134 es soldado
ultrasdnicamente al limite superior 140 y el limite inferior 138 es soldado
ultrasonicamente al limite inferior 142, para formar la bolsa 120. Cada bolsa
individual 120 procede al apilador 446 donde son apiladas una pluralidad de

bolsas 120 y se coloca un postigo en los huecos del postigo 154.

Una bolsa individual 120 elaborada de esta manera como se muestra en la
seccion transversal en la Figura 6, en la cual la cinta 434 se convierte en e
revestimiento interno de la bolsa 160. Aun otra modalidad se muestra en la Figura
13. En este método, un rollo 430 de pelicula plastica 432 es desenroliado, como
se mostro en la Figura 13. La pelicula plastica 432 contiene un agente de memoria
como se describié anteriormente. La pelicula 432 crea entonces la cinta 434
aplicada al lado superior 436 de la pelicula 432 mediante el aplicador de etiqueta
438. Como se describid anteriormente, el adhesivo sobre la cinta 434 es
preferiblemente un adhesivo comercialmente disponible aprobado para contacto
con alimentos por la Administracion de Alimentos y Farmacos de los Estados
Unidos y el Departamento de Agricultura de los Estados Unidos. La pelicula 432
procede entonces a través de la dobladora 450, que dobla la pelicula 432 en la
linea de pliegue 130. La pelicula doblada 432 procede entonces a la cortadora
452, que corta las muescas 156 para formar una parte inferior redonda. La pelicula

432 procede entonces a la cortadora selladora 454, que sella el limite superior 134
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al limite superior 140 y al Iimite inferior 142, para formar la bolsa 120. El sellador
454 puede utilizar sellado ultrasénico, engomado, o algunos otros medios para
unir fos bordes plasticos. Cada boisa individual 120 procede al apilado como se

describid anteriormente.

Una bolsa individual 120 elaborada de esta manera se muestra en seccion
transversal en la Figura 6, en la cual la cinta 434 se convierte en el revestimiento

interno de la bolsa 160.

Aunque en modalidades preferidas de la presente invencion se muestran y
se describen, se prevé para aquellos expertos en la técnica varias modificaciones
de la presente invencion sin apartarse del espiritu y aicance de las

reivindicaciones finales.

29



15

20

25

21

REIVINDICACIONES

Una bolsa para embalar material, la bolsa comprende:

una lamina que comprende un panel superior, un panel inferior, un panel
extendido, una linea de rasgado que separa el panel extendido del panel
inferior, y una linea de pliegue que separa el pane! inferior del panel
superior,

el panel superior se define mediante un limite superior, un borde inferior, un
limite inferior, y la linea de pliegue, el panel inferior se define mediante el
limite superior, la linea de pliegue, un limite inferior, y una linea de rasgado,
y el panel extendido se define mediante un limite superior, 1a linea de
rasgado, un limite inferior, un borde superior; y

un revestimiento interno unido al primer lado de la idmina y que intercepta la
linea de pliegue;

el primer lado de ia lamina que se dobla sobre si misma en la linea de
pliegue, el borde superior del panel superior que se une al borde superior
del panei inferior, y el borde inferior de! panel superior que se une al borde
inferior del panel inferior.

La bolsa de la reivindicaciéon 1, que comprende ademas las muescas en la
famina, por medio de las cuales al menos una porcién del limite superior del
panel superior, el limite inferior del panel superior, el limite superior del
panel inferior, y el limite inferior del panel inferior son una de argueo e
Insercion.

LLa bolsa de la reivindicacién 1, dicha lamina comprende polietileno.

La bolsa de la reivindicacién 3, dicha lamina comprende agente de
memoria.

La bolsa de la reivindicacion 4, dicho revestimiento interno comprende

polietileno.
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La bolsa de la reivindicacion 5, dicho revestimiento interno comprende
agente de memoria.

La bolsa de la reivindicacién 1, que comprende ademas huecos en dicho
panel extendido.

La bolsa de la reivindicacion 1, en donde la linea de rasgado se perfora.
Una bolsa para embalar materiales, la bolsa comprende:

un panel superior definido por un limite superior, un borde inferior, un limite
inferior y una linea de pliegue;

un panel inferior definido por un limite superior, la linea de pliegue, el limite
inferior, y la linea de rasgado, el limite superior del panel inferior se une al
limite superior del panel superior y el limite inferior del panel inferior se une
al limite inferior del panel superior; y

un revestimiento interno unido a un primer lado del panel superior y a un
primer lado del panel inferior, el primer lado del panel superior y el primer
lado de! panel inferior son adyacentes, el revestimiento interno intercepta la
linea de pliegue.

La bolsa de la reivindicacién 9, que comprende ademas un panel extendido
definido por un limite superior, un limite inferior, un borde superior, y la linea
de rasgado.

La bolsa de la reivindicacion 10, que comprende ademas huecos en dicho
panel extendido.

La bolsa de la reivindicacion 9, dicha lamina comprende polietileno.

La bolsa de la reivindicacion 12, dicha lamina comprende agente de
memoria.

La bolsa de la reivindicacion 9, dicho revestimiento interno comprende
polietileno.

La bolsa de ia reivindicacion 14, dicho revestimiento interior comprende

agente de memoria.
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La bolsa de la reivindicacién 9, en donde al menos una porcién del limite
superior del panel superior, el limite inferior del panel superior, el limite
superior del panel inferior, y el limite inferior del panel inferior son uno de
arqueado e insercion.

Un método para elaboracion de una bolsa para embalar material, el método
comprende las etapas de:

aplicar una tira de cinta adhesiva a una tira de pelicula;

cortar transversalmente la tira de pelicula para formar una 1amina, la lamina
comprende un panel superior y un panel inferior, el panel superior separado
del panel inferior mediante una linea de pliegue, la tira de cinta adhesiva
intercepta la linea de pliegue; y

unir el limite superior del panel superior al limite superior del panel inferior y
unir un limite inferior del panel superior al limite inferior del pane! inferior.

El método de la reivindicacion 17, que comprende ademas cortar las
muescas en una de la tira de pelicula y la lamina.

El método de la reivindicacion 17, en donde la lamina comprende ademas
un panel extendido, el panel extendido separado del panel inferior mediante
una linea de rasgado.

El método de la reivindicacion 17, en donde al menos una de las tiras de Ia

pelicula y la tira de la cinta adhesiva comprende polietileno y agente de

memoria.
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RESUMEN:

Se describe una bolsa para embalar material. La bolsa comprende una l&mina que
comprende un panel superior, un panel inferior, un panel extendido, una linea de
rasgado que separa el panel extendido del pane! inferior, y una linea de pliegue
que separa el panel inferior del panel superior, el panel superior se define
mediante un limite superior, un borde inferior, un limite inferior, y una linea de
pliegue, el panel inferior se define mediante un limite superior, una linea de
pliegue, un limite inferior, y una linea de rasgado, y el panel extendido se define
mediante un limite superior, 1a linea de rasgado, el limite inferior, y el borde
superior; y un revestimiento interno unido a un primer lado de una lamina y que
intercepta la linea de pliegue, el primer lado de la Iém‘ina se dobla sobre si misma
en la linea de pliegue, el borde superior del panel superior se une al borde
superior del panel inferior, y el borde inferior del panel superior se une al borde

inferior del panel inferior.

WPC18929/1D.206546
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