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RESPUESTA AL EXAMEN DE FONDO

Yo, MARGARITA CASTELLANOS ABONDANO, identificada como aparece al pie de mi firma,

atentamente me permito presentar respuesta al oficio No.10271 notificado por fijacién en lista

del 18 de junio de 2013, estando dentro del término legal de sesenta dias habiles, en los

siguientes términos:

1. Modificaciones a la solicitud

En primer lugar, considerando las disposiciones del articulo 34 de la Decision 486 para que el

solicitante pueda modificar la solicitud de patente en cualquier momento del tramite, me permito

adjuntar a este memorial nueva descripcion y nuevo capitulo reivindicatorio que consta de

quince(15) reivindicaciones, en los cuales se realizaron las siguientes modificaciones:

* Como primera medida, se realizd una correccion en la numeracién de las

reivindicaciones.

* Asi mismo, se modificd todo el capitulo reivindicatorio con el fin de eliminar los términos

considerados como imprecisos, esto es, “al menos” y “sensiblemente’.

* Adicionalmente, se modificé la nueva reivindicacion independiente 1 con el fin de indicar
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que la forma de figura plana de seccion transversal abierta que se genera al doblar la

banda laminar continua.

Con relacion a las modificaciones anteriormente mencionadas, el solicitante manifiesta que las
mismas no amplian de ninguna manera la materia objeto de la solicitud en estudio y se
realizaron con el fin de superar las objeciones de claridad y novedad, planteadas por el

examinador en el oficio para el cual se esta presentando respuesta.

2. Cumplimiento de los requisitos de patentabilidad

a. Claridad de las reivindicaciones

Con relacién a la claridad de la solicitud definida en el articulo 30 de la Decisién 486, es deseo
del solicitante manifestar que las nuevas reivindicaciones 1 a 15modificadas tal como se
enuncié previamente en el presente memorial cumplen con el requisito de claridad, toda vez
que se encuentran debidamente enumeradas y ademas, no contienen términos o expresiones
qgue puedan llegar a ser consideradas como imprecisas, permitiendo de esta forma realizar una

comparacion de la presente invencion con el estado del arte.

b. Novedad

Con relacion al cumplimiento del requisito de novedad, el examinador indicaen el
oficio10271que lasantiguas reivindicaciones1, 2 a 4 y 8de la presente solicitud carecen de dicho
requisitoa la luz del documento D1 (WO 2008/096392), donde dicha anterioridad ensefa “un
método para la fabricacion de un paquete de bolsa con tapon que incluye una bolsa de fuelle de
pie inferior y un pico de vertido unido a la bolsa’.

De este modo, en primer lugar, me permito indicar que el articulo 16 de la Decision 486
establece que “Una invencion se considerara nueva cuando no estd comprendida en el estado
de la técnica’.

Asi, aplicando lo establecido en el articulo 16 alapresente solicitud, para que las razones
indicadas por el examinador para desvirtuar la novedad fuesen ciertas, seria obligatorio que se
demuestre que la presente invencién esta comprendida en el estado de la técnica de forma

total y completa, lo que no se presenta con la materia definida en las nuevas reivindicaciones

1 a 15, como se demostrara a continuacion.
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En este sentido, nos permitimos informar que la nueva reivindicacion independiente define un
‘Procedimiento para fabricar en continuo envases (1, 10) de material flexible, a partir de una
unica banda laminar (2) continua de material plastico termosoldable por una de sus caras,
siendo el envase del tipo en los que se distingue, en la posicion normal de apertura, dos
paredes laterales (7, 8) enfrentadas y al menos una base superior (5), estando el procedimiento

caracterizado porque en una fase confeccion, la_tnica banda laminar continua de partida se

dobla sobre si misma a lo largo de lineas de doblez longitudinales sequn un primer (15) y un

sequndo (18) dobles plieques en zigzaq y también sobre si misma segun un tercer plieque en

180° hacia su cara termosoldable hasta formar una fiqura plana de seccién transversal abierta

que comprende la primera pared lateral (8), a lo largo de uno de cuyos cantos queda abatida la
base superior (5) del envase, y la sequnda pared lateral (7), cuya parte extrema superior queda
plegada sobre si misma hacia abajo y adosada por detras de la base superior abatida del
envase, previamente a que la citada banda laminar continua Unica sea cortada
transversalmente”, donde las caracteristicas resaltadas anteriormente no habian sido

divulgadas ni sugeridas por ningin documento en el estado del arte.

Especificamente, el documento D1 no anticipa la reivindicacion modificada 1 debido a que dicha
anterioridad no menciona el hecho que el primer paso del proceso es doblar la Gnica banda
laminar continua de partida sobre si misma a lo largo de las lineas de dobles longitudinales,
esto con el fin de formar una figura plana de seccién transversal abierta, toda vez que la
invencion definida en D1 establece que los dobleces para formar el envase de material flexible
no permiten obtener una figura plana, sino que por el contrario la figura es diferente, tal como se

puede ver en la siguiente figura de dicho documento:
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En donde un experto en la materia puede ver de forma clara y evidente que el envase obtenido
en dicha anterioridad requiere de unos pasos en su proceso de fabricacion, tal como lo son los
dobleces en la parte superior para la unién de la tapa o similar (S), donde dicha parte superior
no corresponde a un doblez sino que por el contrario requiere de la union de otra parte

separada de material flexible, mientras que la presente invencion especifica que hay una unica
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lamina de material flexible, la cual debe ser doblada en los pliegues (15) y (18) con el fin de
mejorar los problemas existentes en el estado del arte relacionados con la modificacion de la
magquinaria con la que se fabrican dichos envases, al tiempo que permite tener una reduccion
considerable de desperdicio de material, lo cual se traduce en una reduccién en costos de
produccién, teniendo en cuenta el hecho que no se requiere hacer la unién de varias laminas de
material sino que todo el proceso se realiza por medio de dobleces en unos pliegues
previamente definidos, con lo que se obtiene el envase flexible, tal como se muestra en las

siguientes figuras:

Esta forma plana reivindicada con todas las limitaciones de la reivindicacién independiente 1 no
es posible de alcanzar en D1 siguiendo ninguno de los procesos descritos. En efecto, la forma
de la Fig. 10a, mostrada anteriormente, s6lo puede conseguirse cortando longitudinalmente “la
ldamina continua de partida” como se explica en referencia a las Figs. 9 y 15b, es decir, la lamina

que forma el envase de la Fig. 10a no es la ldmina continua de partida sino una mitad o una

parte de dicha lamina continua de partida.

Asi las cosas, una persona versada en la materia puede ver de forma clara y evidente que el
envase final obtenido por medio del proceso de fabricacidon de la presente invencion, difiere en
gran medida del envase obtenido mediante el proceso de D1, especificamente en el hecho de
los dobleces realizados en los pliegues de la lamina de material flexible, lo cual no se realiza en
la invencién de dicha anterioridad, toda vez que el proceso alli divulgado requiere de Ia adicién

y union de otra lamina de material para formar la parte o superficie superior del envase final, tal
como se indicd anteriormente.

Por otro lado, mientras que la figura plana que se muestra en la Fig. 10a de D1 sdlo se puede
obtener una vez que la banda Unica de partida se corta y se llevan a cabo diferentes
operaciones de soldadura longitudinal sobre los bordes longitudinales de cada mitad de lamina
obtenida, para unir las bases superiores con respectivas paredes laterales (ver 16a en Fig. 7; y
Fig. 15 en combinacién con el contenido del parrafo [0032]), el lenguaje de la reivindicacion 1 a

la luz de las figuras y de la descripcidn describe un estado plegado plano obtenido por plegado
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sobre si misma de la banda laminar continua uUnica sin realizar ninguna operacién de soldadura
para sellar, por ejemplo, “... una parte correspondiente a un borde periférico de la seccion de
refuerzo superior y una parte correspondiente a un borde superior de la seccién del cuerpo”

como se describe en D1.

En resumen, D1 no describe ninguna fase de confeccién en la que sea la Unica banda laminar
de partida la que adopta la forma plana descrita en la reivindicacién 1; y D1 no_describe

tampoco que dicha forma plana es de seccion abierta. Contrariamente, en D1 es un trozo de la

lamina de partida la que adopta la forma plana descrita y ademas siempre dicha forma plana es
de seccion cerrada, pues en todas las formas de realizacion previstas se une por
termosoldadura un canto de la base superior con un lateral del envase, tal como se ha venido

mencionando a lo largo del presente memorial.

Por lo tanto, el proceso definido en la nueva reivindicacion independiente 1 es novedoso a la luz
del documento D1. Asi mismo, teniendo en cuenta que las reivindicaciones dependientes 2 a 10
a su vez contienen todas las caracteristicas definidas en la reivindicacion independiente, éstas
tambien cumplen con el requisito de novedad, tal como es claro para un experto en la materia y
como se establece en el Manual para el Examen de Solicitudes de Patentes de Invencion en las
Oficinas de Propiedad Industrial de los Paises de la Comunidad Andina emitido por la OMPI.

Ahora bien, con relacién ahora al envase definido en la reivindicacion independiente 11, se hace
énfasis en el hecho que el documento D1 describe diferentes versiones de un método en el que
es esencial unir las boquillas S a la banda que forma los envases una vez que ésta esta en un
estado intermedio de pliegue (véase la columna 7, lineas 18 del documento equivalente EP
2119558). El objetivo es tener acceso a la cara interior de la base superior de los dos envases

para sujetar las respectivas boquillas. Como consecuencia, el borde periférico de la base

superior del envase tiene que ser soldado al borde superior de la seccién del cuerpo (es decir, a
una pared), tal como se indicd previamente, lo que hace que el envase de dicha anterioridad

requiera del uso de una lamina de material flexible adicional. Asi, las Figs. 7 bis y 15 ter,

muestran la operacion de soldadura o sellado especifico. No es posible por lo tanto, obtener un
recipiente como se describe en la nueva reivindicacion 11.

Por consiguiente, el envase obtenido segun D1 no tiene la caracteristica técnica de la
reivindicacion 11 que se refiere al hecho de que “...Jas porciones de lamina que forman la base
superior (5) y las paredes laterales (7, 8) del envase son dos porciones contiguas de la lamina

unidas sin solucién de continuidad”.Por este motivo el envase segun la nueva reivindicacion 11
actual también es nuevo frente a D1.
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Ahora bien, en cuanto al cumplimiento del requisito de nivel inventivo el solicitante desea
manifestar que es esencial para el método descrito en D1 el sellado por calor de “... una porcion
correspondiente a un borde periférico de la seccion de refuerzo superior (eso es la base
superior) y una parte correspondiente a un borde superior de la seccion del cuerpo (eso es una
pared lateral)’, mientras que el método de acuerdo con la reivindicacién 1 hace posible la

fabricacion de los envases segun la reivindicacién 11 a partir de una unica banda laminar, en

donde el problema a resolver puede ser visto como la forma de produccién de envases, en el
que las porciones de lamina que forman la base superior y las paredes laterales del envase son
porciones contiguas de la lamina unidas sin solucion de continuidad, siendo la solucidén
compatible con la fabricacion de envases con o sin picos de vertido (boquillas) vy
suficientemente versatil como para poder prever diferentes disposiciones de la boquilla en la

zona de la base superior del envase en caso de que los envases tengan boquillas.

Por el contrario, el documento D1 no sélo no sugiere la posibilidad de eliminar las citadas
uniones por soldadura por calor del material de que esta formado el envase en las zonas de
unién entre la base superior y las paredes del envase, sino que considera esta operacion
esencial para llevar a cabo el procedimiento descrito. Ademas, D1 nisiquiera se ocupa del
problema de confeccionar envases con la banda laminar Unica de partida, sino que emplea una
franja longitudinal de la misma.

En este sentido, es claro que existe una serie de diferencias entre la presente invencion y el
estado del arte, con lo cual se puede establecer que las nuevas reivindicaciones 1 a 15cumplen
tanto con el requisito de novedad como el de nivel inventivo, tal como se encuentra definido en
los articulo 16 y 18 de la Decision 486 y de acuerdo con los lineamientos definidos en la Guia
para Examinadores de esa Superintendencia.

En conclusién, me permito establecer que gracias a las modificaciones realizadas y los
argumentos expuestos anteriormente, la presente solicitud cumple cabalmente con los
requisitos declaridad, novedady nivel inventivo respecto alproceso de fabricacion, el envase yla
maquina expuestos en las nuevas reivindicaciones 1 a 15.

Por lo tanto, solicito a ese despacho reconocer estos requisitos y conceder el privilegio de
patente de invencion a la solicitud de mi mandante.

Anexos

* Nuevo capitulo reivindicatorio conformado por 15 reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para fabricar en continuo envases (1, 10) de material flexible, a
partir de una unica banda laminar (2) continua de material plastico termosoldable por una
de sus caras, siendo el envase del tipo en los que se distingue, en la posicion normal de
apertura, dos paredes laterales (7, 8) enfrentadas y al menos una base superior (5), es-
tando el procedimiento caracterizado porque en una fase confeccion, la unica banda lami-
nar continua de partida se dobla sobre si misma a lo largo de lineas de doblez longitudina-
les segun un primer (15) y un segundo (18) dobles pliegues en zigzag y también sobre si
misma segun un tercer pliegue en 180° hacia su cara termosoldable hasta formar una
figura plana de seccion transversal abierta que comprende la primera pared lateral (8), a
lo largo de uno de cuyos cantos queda abatida la base superior (5) del envase; y la se-
gunda pared lateral (7), cuya parte extrema superior queda plegada sobre si misma hacia
abajo y adosada por detras de la base superior abatida del envase, previamente a que la

citada banda laminar continua Unica sea cortada transversalmente.

2.- Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque previamente a la
fase de confeccidn, en una primera operacion previa se aplica sobre la Unica banda lami-
nar continua de partida una sucesién de espitas (3) para permitir la salida del producto
contenido en el interior de los envases a fabricar, equidistantes entre si y alineadas segun

una linea paralela a los bordes longitudinales de la banda correspondiente.

3.- Procedimiento segun la reivindicacion 2, caracterizado porque con caracter
previo a la aplicacion de las espitas (3), se dota a la porcidén de banda laminar destinada a
proveerse de las espitas (3) de una serie de perforaciones (6) para comunicar el interior

del envase a fabricar con el exterior a través de las correspondientes espitas (3).

4.- Procedimiento segun las reivindicaciones 2 6 3, caracterizado porque la alie-
nacion de espitas (3) esta desplazada hacia uno de los bordes longitudinales (11) de la
unica banda laminar (2) de partida, y porque la porcidn de material que separa las espitas
de los respectivos bordes longitudinales (9, 11) de la citada banda laminar es suficiente
para formar en la fase posterior de confeccion una mitad de la base superior (5) y una
correspondiente pared lateral (7, 8).

5.- Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado porque la fase de con-
feccion comprende las operaciones de:



a) doblar la banda laminar (2) segun un primer doble pliegue en zigzag (15),
hacia su cara termosoldable, alrededor de una primera y una segunda lineas de doblez

longitudinales (16, 17), con angulos alternativos de 180°, para formar la base inferior (14)
del envase;

b) doblar la banda laminar segun un segundo doble pliegue en zigzag (18), tam-
bién hacia su cara termosoldable y con angulos alternativos de 180°, alrededor de una
tercera y una cuarta lineas de doblez iongitudinales (19, 20), determinandose la segunda

pared lateral (7) del envase entre la cuarta linea de doblez (20) y el borde longitudinal (11)
mas proximo de la banda laminar;

c) doblar la banda laminar sobre si misma segun un tercer pliegue en 180° hacia
su cara termosoldable, alrededor de una quinta linea de doblez longitudinal (21), quedan-
do la cuarta y la quinta lineas de doblez, que delimitan la base superior (5) del envase,
cada una a un lado de la alineacién de espitas (3), de modo que la cara interna del se-
gundo borde longitudinal (11) de la banda laminar quede superpuesta y coincidente con la
cara interna del primer borde longitudinal (9) de la banda laminar, determinandose la pri-

mera pared lateral (8) del envase entre la quinta linea de doblez (21) y la segunda linea
de doblez (17);

d) unir, por soldadura, las esquinas de la base inferior (23) a las respectivas zo-
nas enfrentadas de la primera y segunda paredes laterales, parcial o totalmente los bor-
des longitudinales enfrentados de la banda laminar, las porciones enfrentadas de la banda
laminar a lo largo de una franja longitudinal (24’) coincidente con la segunda linea de do-
blez, y la primera y segunda paredes laterales a lo largo de dos cordones de soldadura
transversales (26) separados segtn la anchura de un envase vacio y plegado;

e) cortar transversalmente la banda doblada sobre si misma mediante un corte
practicado sensiblemente por la mitad de los cordones de soldadura transversales (26),
individualizando uno o mas envases del resto de la banda laminar; y

f) girar la porcién de envase comprendida entre las citadas cuarta y quinta lineas
de doblez, que determina su base superior, separandose la cuarta linea de doblez (20) de

la segunda pared lateral (7) del envase hasta adoptar una posicién sensiblemente per-
pendicular al cuerpo del envase.



6.- Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado porque los envases (1,
10) se confeccionan en posicidn invertida y porque son llenados a traveés de ia porciéon no

unida de los bordes longitudinales enfrentados de la banda laminar.

7.- Procedimiento segun las reivindicaciones 5 o 6, caracterizado porque com-

prende las operaciones afiadidas de unir, por termosoldadura,

g) las esquinas de la base superior (27) con las porciones de banda laminar de la
segunda pared lateral (7) que estan adosadas por debajo de la citada base superior (5), y
las esquinas de ésta con las porciones de banda laminar de la primera pared lateral (8)
que quedan enfrentadas por debajo de la citada base superior en caso dé no haberse

realizado esta operacién en un estadio anterior; y

h) las esquinas de la base superior (25) con las porciones de banda laminar de la

primera pared lateral (8) que quedan enfrentadas por detras de la citada base superior.

8.- Procedimiento segun la reivindicacién 7, caracterizado porque las porciones
resultantes de las cuatro uniones por soldadura de los dos pares de esquinas (25, 27) de
la base superior (5) con las paredes laterales (8 y 7) son sometidas a una operacién adi-
cional de cortado, pegado, doblado o acondicionado.

9.- Procedimiento segun la reivindicacion 8, caracterizado porque las cuatro
uniones por soldadura de los dos pares de esquinas (25, 27) de la base superior (5) con
las paredes laterales (8 y 7) presentan forma triangular, y porque dichas uniones son so-
metidas a una operacién de cortado, en la direccion de la hipotenusa y dotando a la base

superior (5) del envase en confeccion y a las respectivas paredes laterales de correspon-
dientes chaflanes.

10.- Procedimiento segln una cualquiera de las reivindicaciones 5 a 9, caracteri-
zado porque

- en la operacién a), el primer doble pliegue en zigzag (15) se realiza de modo
que la distancia que separa un primer borde longitudinal (9) de la banda laminar (2) de la
primera linea de doblez longitudinal (16) sea igual que la que separa esta ultima de la se-
gunda linea de doblez longitudinal (17), haciendo que dicho primer borde longitudinal de

la banda laminar quede superpuesto y coincidente con la segunda linea de doblez longi-
tudinal;

)O



- en la operacion b), el segundo doble pliegue en zigzag (18) se realiza de modo
que la distancia entre dichas tercera y cuarta lineas de doblez longitudinales (19, 20) sea

igual a la que hay entre las primera y segunda lineas de doblez longitudinales; y

- la operacion c) se realiza de modo que la distancia entre la cuarta y la quinta
lineas de doblez longitudinales (20, 21) sea sensiblemente el doble que la que hay entre
la primera y la segunda lineas de doblez, y de manera que una la espitas (3) del envase
en formacion quede preferentemente dispuestas en el centro geométrico del area cua-

drangular que constituye la base superior (5) del citado envase en formacion.

11.- Envase (10) formado por una lamina de material flexible y termo-soldable

por una de sus caras, caracterizado porque comprende

- una base superior (5) de forma general paralelepipédica con sus cantos acha-
flanados (31) y desprovista de linea de doblez alguna que la atraviese transversal o longi-
tudinalmente, dotada de una espita (3) a través de cual puede verterse el contenido del
envase al exterior, caracterizado porque comprende

- dos paredes laterales (7, 8) con sus cantos superiores achaflanados (32) en co-
rrespondencia con los chaflanes de la citada base superior, estando cada chaflan de la
base superior unido por termo-soldadura al canto achaflanado de una correspondiente
pared lateral formandose un par de cordones de soldadura inclinados (33) a cada lado del
envase, que determinan respectivos hombros (34) de transicion entre la porcion central de
la base superior y los laterales del envase, convergiendo los cordones de soldadura incli-
nados de un mismo par en un correspondiente cordon de soldadura vertical (35) de unién
entre los bordes enfrentados de las dos paredes laterales del envase, que se extiende
hasta el fondo, o base inferior (14), del citado envase, y porque

- las porciones de lamina que forman la base superior (5) y las paredes laterales

(7, 8) del envase son dos porciones contiguas de la lamina unidas sin solucion de conti-
nuidad.

12.- Envase (10) segun la reivindicacion 11, caracterizado porque una de las pa-
redes laterales (8) esta dotada de una prolongacién superior (8'), que se extiende por en-
cima del nivel de la base superior (5) del envase, y porque uno de los lados de la citada
base superior esta constituido por una linea de doblez (36) a lo largo de la cual la porcién
de lamina que la constituye esta plegada hacia arriba para formar una solapa (37), estan-
do dicha solapa yuxtapuesta a la prolongacion superior de la pared lateral y unida a ella

de forma estanca por su contorno para formar un cuello lateral (38) del envase.

"



13.- Envase (10) segun una cualquiera de las reivindicaciones 11 o 12, caracteri-
zado porque la espita (3) esta dispuesta en la zona de la base superior (5) que determina

uno de los hombros (34) de transicion.

14.- Maquina para la puesta en practica del procedimiento segun la reivindica-
cién 1, caracterizado porque comprende, en el sentido de avance de la banda,

- un dispositivo (101, 102, 103) adaptado para realizar una alineacién de perfora-
ciones en una banda laminar continua y para colocar en cada una de ellas una corres-
pondiente espita (3);

- medios para doblar sobre si misma la banda laminar uUnica de partida hasta que
su seccion transversal forma una figura plana que comprende una primera pared lateral a
lo largo de uno de cuyos cantos queda abatida una franja longitudinal de banda laminar
que comprende la porcion de banda previamente dotada de espitas, y una segunda pared
lateral, cuya parte externa superior queda plegada sobre si misma hacia abajo y adosada
por detras de la citada franja longitudinal de banda laminar, comprendiendo los medios
para doblar sobre si misma la banda laminar

- un primer dispositivo doblador (104) de la banda para formar de forma
simultanea un primer doble pliegue en zigzag, alrededor de una primera y una se-
gunda lineas de doblez longitudinales, y un segundo doble pliegue también en zig-
zag, alrededor de una tercera y una cuarta lineas de doblez longitudinales; y

- un segundo dispositivo doblador (105) simple de la banda para doblar la
banda sobre si misma segun un tercer pliegue en 180° hacia su cara termosolda-
ble, alrededor de una quinta linea de doblez longitudinal, comprendiendo ademas
la maquina

- medios de corte transversal (108) de la banda laminar Unica doblada para se-
parar un envase en curso de fabricacion del resto de banda laminar doblada; y

- medios para girar la citada franja longitudinal del envase separado respecto de
las paredes laterales hasta adoptar la seccion transversal del envase en curso de fabrica-
cién un Contorno de forma general de “T".

15.- Maquina segun la reivindicaciéon 14, caracterizada porque la distancia
que separa un primer borde longitudinal de la banda laminar de la primera linea de doblez
es igual que la que separa esta Ultima de la segunda linea de doblez, haciendo que dicho
primer borde longitudinal de la banda laminar quede superpuesto y coincidente con la se-
gunda linea de doblez; porque la distancia entre la tercera linea de doblez y el borde lon-

gitudinal mas préximo de la banda laminar es igual a la altura deseada de un lateral del
envase; y porque
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- la cuarta y la quinta lineas de doblez quedan cada una a un lado de las
perforaciones, de modo que la cara interna del otro borde longitudinal de la banda laminar
quede superpuesta y coincidente con la cara interna del primer borde longitudinal de la
banda laminar,

en donde la maquina ademas comprende aguas abajo del sistema para el
doblado de la banda laminar un juego de rodillos para aplanar dicha banda ya doblada y

para arrastrarla en direccion a los medios de corte transversal (108).



