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ARTÍCULO 147(1) DE LA LEY DE PATENTES DE 1970 DE INDIA

Por el presente documento se certifica que el documento adjunto es una copia 

auténtica de la Memoria descriptiva provisional presentada el 30/04/2015 con respecto a la 

Solicitud de patente n.º 1727/MUM/2015 de AVERY DENNISON CORPORATION, cuya sede 

central se encuentra en 150 North Orange Grove Boulevard, Pasadena, California 91103, 

Estados Unidos de América.

El presente certificado se expide en virtud de las facultades que me son conferidas por 

el Artículo 147(1) de la Ley de Patentes de 1970 de India.

[Sello redondo ilegible en tinta gris]

Fechado este día 22 de diciembre de 2016

[Firma ilegible]
(NIRANJAN KUMAR)
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FORMULARIO 2

LEY DE PATENTES DE 1970 DE INDIA
(39 of 1970)

Y
Reglamento sobre patentes de 2003 de India

MEMORIA DESCRIPTIVA

(Ver artículo 10 y regla 13)

1. TÍTULO DE LA INVENCIÓN
Lámina revestida con adhesivo sensible a la presión a base de polipropileno 
respirable para su aplicación en bolsa para sangre

2. SOLICITANTE (S)

NOMBRE NACIONALIDAD DIRECCIÓN
Avery Dennison Corporation Sociedad de Delaware 150 North Orange Grove 

Boulevard, Pasadena, 
California 91103, Estados 
Unidos de América

3. INTRODUCCIÓN A LA DESCRIPCIÓN

PROVISIONAL

La siguiente memoria descriptiva describe la invención.
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LÁMINA REVESTIDA CON ADHESIVO SENSIBLE A LA PRESIÓN A BASE 
DE POLIPROPILENO RESPIRABLE PARA SU APLICACIÓN EN BOLSA 

PARA SANGRE 

5 Campo técnico de la invención
Las realizaciones de la presente invención se refieren a una lámina o 

película a base de polipropileno. Más en particular, la presente invención se 
encuadra en el campo técnico de laminados/frontales micro-porosos a base de 
polipropileno respirables con un revestimiento adhesivo sensible a la presión 

10 para su uso en construcciones sensibles a la presión, en particular, en 
aplicaciones de etiquetas de bolsas para sangre. 
Antecedentes de la invención

Las transfusiones de sangre constituyen una necesidad médica en 
continuo crecimiento para pacientes con diversas dolencias y patologías. En 

15 relación con esto, se utilizan bolsas para sangre para alojar la sangre como 
envase para recibir, procesar, almacenar y facilitar la infusión de la sangre al 
receptor. Las bolsas para sangre han de tener unas etiquetas resistentes para 
poder llevar un seguimiento fiable desde el donante al receptor final. Se 
conocen diversos tipos de laminados poliméricos, ya sea de una sola capa o 

20 varias capas, con revestimientos adhesivos para aplicaciones de etiquetado de 
bolsas para sangre. Antes de que tenga lugar la transfusión, la bolsa y la 
etiqueta fijada pasan por muchas operaciones de tratamiento, análisis y 
almacenamiento que suelen suponer un reto y, en particular, para el 
cumplimiento de las normas de calidad y reglamentarias. Por ejemplo, las 

25 bolsas para sangre y las etiquetas son sometidas a una alta temperatura para 
fines de esterilización. Dicha exposición a alta temperatura provoca que el 
laminado polimérico se deforme, se degrade o se contraiga, en particular, en la 
interfaz del laminado y el adhesivo. Por otra parte, la etiqueta debe soportar 
centrifugación, congelado criogénico, agitación o calentamiento en un baño de 

30 agua. Actualmente, para la aplicación de etiquetas en bolsas para sangre, la 
solución más conocida y buscada es el uso un material frontal a base de Teslin 
que es esencialmente HDPE micro-poroso, que viene con un adhesivo de base 
disolvente. Sin embargo, el principal inconveniente de Teslin es que es muy 
caro y, por tanto, su adopción está limitada considerablemente. Las 

35 láminas/películas de BOPP normales o PP fundido presentan normalmente 
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arrugas/canales durante las etapas del proceso de las bolsas para sangre. 
Normalmente, las personas especializadas en la técnica saben y han 
observado que las películas de polipropileno revestidas adhesivas, al ser 
expuestas a temperaturas elevadas, se contraen y presentan tunelización/ 

5 deformación. Cuando se aplican a una superficie flexible como, por ejemplo, 
una bolsa para sangre de PVC, la diferencia entre la contracción de PP y la 
superficie flexible a temperatura elevada empeora la situación. Asimismo, 
muchos otros materiales que se están utilizando hoy en día en la aplicación de 
etiquetas para bolsas para sangre se han señalado como peligrosos o no 

10 respetuosos con el medio ambiente. 
Por tanto, existe una urgente necesidad de desarrollar una solución 

competitiva en cuanto a los costes que pueda cumplir los requisitos de las 
desafiantes etapas de procesamiento y manipulación manteniendo la calidad 
requerida y en conformidad con las normas, sin que sea además perjudicial 

15 para el medioambiente. 
Objetos de la invención

Uno de los objetos de la materia objeto de la presente invención es 
proporcionar una película/laminado micro-poroso que tiene calidades para 
material frontal en una construcción sensible a la presión, en particular, para su 

20 uso en la etiqueta de bolsas para sangre. 
Otro objeto de la materia objeto de la presente invención es proporcionar 

la película/laminado micro-poroso en forma de polipropileno micro-poroso o 
equivalente. 

Otro objeto más de la materia objeto de la presente invención es 
25 proporcionar un método de preparación de la película/laminado micro-poroso. 

Otro objeto más de la materia objeto de la presente invención es 
proporcionar un método de preparación de la película/laminado micro-poroso 
que se puede crear estirando películas de poliolefina (PO) para crear vacíos 
interlaminares. 

30 Otro objeto de la materia objeto de la presente invención es desarrollar 
una construcción sensible a la presión que es rentable. 

Otro objeto de la materia objeto de la presente invención es desarrollar 
una construcción sensible a la presión que tiene una contracción ajustada a la 
bolsa sustrato. 
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Otro objeto más de la materia objeto de la presente invención es 
desarrollar una construcción sensible a la presión Farmacéutica y que cumpla 
las Regulaciones para etiquetas de bolsas para sangre. 

Otro objeto más de la materia objeto de la presente invención es 
5 desarrollar una construcción sensible a la presión para etiquetas para bolsas 

para sangre que satisfaga las metas de forma sostenible.
Descripción detallada de la invención

A continuación, se detallan las realizaciones y la ilustración de los 
diversos aspectos de la materia objeto de la presente invención, presentándose 

10 una memoria descriptiva completa en el plazo límite de 12 meses. Se prevé la 
explicación completa de las distintas realizaciones y características o los 
detalles ventajosos se explican haciendo referencia a realizaciones no 
exhaustivas que se ilustran o se ilustrarán en la descripción. Se omite la 
descripción de componentes y técnicas de tratamiento conocidas, a fin de no 

15 oscurecer de forma innecesaria las realizaciones en el presente documento. 
Los ejemplos utilizados en el presente documento sirven únicamente para 
facilitar la comprensión de las formas en las que se pueden poner en práctica 
las realizaciones del presente documento o sobre las que se puede trabajar 
posteriormente durante el plazo límite indicado para completar y desarrollar la 

20 invención plenamente. La descripción o, partes de ella, no deberán 
interpretarse como exhaustivos del alcance de las realizaciones del presente 
documento

En una realización de la materia objeto de la invención, se proporciona 
una etiqueta de bolsa para sangre de un coste competitivo que tiene una 

25 desviación cualitativa mínima. La película o laminado frontal del nivel de la 
bolsa para sangre está diseñada para que la etiqueta soporte el desafío de las 
condiciones de altas temperaturas, centrifugación, congelación criogénica, 
exposición a cambios de temperatura y la flexibilidad para rellenar el envase 
para su adhesión a una superficie de Bolsa de (PVC) flexible. 

30 Se han hecho esfuerzos para equilibrar las propiedades del material de 
película/laminado, tales como 1) porosidad, que se puede encontrar en el 
material frontal del Papel o Teslin; 2) Contracción transversal en coordinación 
con la superficie de la bolsa flexible para soportar altas temperaturas; y 3) 
flexibilidad para acomodarse a condiciones de congelado, centrifugación y 

35 rellenado del envase para poder diseñar una construcción sensible a la presión 
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para su aplicación en bolsas para sangre de acuerdo con una realización del 
presente documento. 

En una realización, el material frontal de la película/laminado puede ser 
un polipropileno micro-poroso o equivalente. 

5 Para dar como resultado una película/laminado de polipropileno respirable 
y/o micro-poroso, se puede crear u obtener la porosidad por estirado 
direccional de la película en unas condiciones de procesamiento específicas. 
Por ejemplo, se puede crear polipropileno micro-poroso estirando las películas 
de poliolefina (PO) para crear vacíos interlaminares. 

10 El estirado se puede realizar para crear vacíos de un valor de porosidad 
en el intervalo de aproximadamente 25000 a 4771 (Segundos Gurley) de 
acuerdo con una realización del presente documento. 

El autor de la solicitud ha observado que la porosidad permite la adhesión 
además de proporcionar permeabilidad al gas, y como resultado de ello el 

15 polipropileno puede soportar una temperatura de 121° C, y el grosor de película 
óptimo de la película ayuda a la conformabilidad.

En alguna realización, la película/lámina de polipropileno micro-poroso 
puede no tener ninguna carga de sílice ni otras cargas como Teslin.

La película/laminado de polipropileno micro-poroso también puede 
20 ajustarse a la contracción de una bolsa de PVC que puede ser < 2 % en la 

dirección de la máquina durante la esterilización y 4-6 % en dirección 
transversal a 121 ºC durante 30 minutos, que se ajusta a la contracción de la 
superficie flexible de acuerdo con una realización en el presente documento. 

En una realización, el frontal de la película/laminado de polipropileno 
25 micro-poroso puede tener un grosor en el intervalo de aproximadamente 110-

150 micrómetros con una densidad en el intervalo de 0,5 a 0,6 g/cc de 
polipropileno en la película. Se ha observado que un grosor de película más 
bajo de 110 micrómetros con dicha densidad de polipropileno presentará 
dificultades en la dispersión y el cortado con troquel en una construcción 

30 sensible a la presión como consecuencia de la escasa rigidez. Este intervalo 
será apto para equilibrar tanto la conformabilidad necesaria durante el 
procesado de la bolsa de sangre como para asegurar el cortado con troquel y 
la depuración de la matriz. 
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En otra realización de la presente invención, se proporciona una 
construcción sensible a la presión, como por ejemplo una etiqueta para su 
aplicación en bolsas para sangre. La construcción sensible a la presión puede 
incluir una película/laminado micro-poroso como material frontal y una capa 

5 adhesiva que subyace bajo la película/laminado micro-poroso. 
La construcción sensible a la presión puede ser una construcción de capa 

única o de múltiples capas. 
En una realización, la construcción sensible a la presión para etiqueta de 

bolsa para sangre puede incluir además un forro por debajo de la capa 
10 adhesiva. 

El adhesivo en la capa adhesiva es un adhesivo sensible a la presión, 
acrílico, permanente de base disolvente con temperaturas de servicio dentro 
del intervalo de -80 grados C a 140 grados C. Para aplicación Farmacéutica, el 
adhesivo debe satisfacer el requerimiento de aplicación en contacto indirecto 

15 con alimentos de la FDA o cualquier disposición de cumplimiento con arreglo a 
las leyes aplicables. 

El sustrato para la construcción sensible a la presión puede ser bolsa de 
sangre fabricada a menudo de PVC y se aplica a través de la capa adhesiva. 

Se ha establecido asimismo según la presente trabajo que dado que el 
20 sustrato PVC de la bolsa para sangre se contrae < 2 % en dirección de la 

máquina de la etiqueta durante la esterilización (121 ºC durante 30 minutos) y 
entre 4-6 % en dirección transversal a la etiqueta para soportar la contracción 
de la bolsa de PVC que hay debajo, la etiqueta deberá contraerse de manera 
similar evitando así cualquier tunelización /acanalado con el polipropileno. Por 

25 tanto, la película podría estirarse para conseguir una contracción de < 2 % en 
dirección de la máquina a 121 °C y 4-6 % en dirección transversal.
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Señor  

DIRECTOR DIVISIÓN DE NUEVAS CREACIONES 

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO 

E.   S.   D. 

 

 

 

REF: Expediente No. NC2017/0011429 solicitud de patente de invención a favor de 

AVERY DENNISON CORPORATION  

 

MEMORIAL PRIORIDAD 

 

JUAN PABLO CADENA SARMIENTO, portador de la tarjeta profesional No. 57.492 del 

C.S.J., obrando como apoderado de la sociedad solicitante me permito hacer la siguiente 

aclaración: 

La copia certificada del documento de prioridad fue radicada en fase internacional, pero por 

fuera del termino de 16 meses tal como consta en el formato adjunto PCT/IB304. 

Ahora bien, el numeral 5.2.8 de la Circular Única permite la presentación del documento de 

prioridad ante la SIC cuando no se han cumplido los lineamentos del PCT como sigue: 

 5.2.8 Documento de prioridad 

 Si el solicitante no ha presentado el documento de prioridad de una solicitud 

 internacional dentro del plazo previsto en la regla 17.1a) o en los términos previstos 

 en la regla 17.1b) o b-bis) del Reglamento, deberá presentar ante la 

 Superintendencia el documento de prioridad dentro del plazo de dos meses 

 siguientes a la fecha en que se realizan los actos para entrar en la fase nacional 

 mencionados en el artículo 22 o en el 39.1) del Tratado, según el caso. 

En vista de lo anterior y acogiéndonos al numeral 5.2.8 de la Circular Única, deseamos 

presentar el documento de prioridad junto con su traducción correspondiente. 

Desamaos dejar constancia que este memorial se está radicando con fecha 19 de 

diciembre de 2017 ya que SIPI no arroja comprobante de radicación cuando se radican 

documentos pro la opción documentos independientes. 

Atentamente, 

 

 

 

JUAN PABLO CADENA SARMIENTO 

T.P. No. 57.492 del C.S.J. 

C.C. 80.410.337 de Usaquén 

Calle 70 A No. 4 – 41 
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