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Solicitante: Frito-Lay North America, Inc.

RESPUESTA AL AUTO NOTIFICADO POR FIJACION EN LISTA NO. 468

DEL 27 DE DICIEMBRE DE 2007, OFICIO NO. 16723 (EXAMEN DE FONDO)

ALVARO CORREA ORDONEZ, mayor de edad y vecino de Bogota D.C., identificado tal como
aparece al pie de mi firma, en mi carcter de apoderado de la sociedad en referencia, doy
respuesta al auto emanado por ese Despacho dentro del término legal: A

1. Objeciones del Examinador

1.1 De forma

Sefiala su Despacho que se deben definir los pasos del procedimiento descrito en la

reivindicacién 1 por-cuanto se considera que ellos son demasiado generales.
1.2.  Novedad

1.3 Considera su Despacho que la novedad de la presente solicitud se veria afectada por

el contenido del documento US2153846 (D1) por cuanto se dice que la invencién posee
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‘todas las caracteristicas que se revelan en dicho documento D1.

2. Argumentos a favor de la patentabilidad de la solicitud

2.1, . De forma

En atencion a la observacion hecha a la reivindicacion 1 el solicitante presenta un nuevo
pliego reivindicatorio en el cual se ha modificado la reivindicacién 1 de tal forma que
responde a las observaciones presentadas. Se presente, ademas, formulario de modificacién

y la respectiva tasa por modificacién voluntaria.
2.2. Novedad

La novedad de una solicitud estd legalmente definida en el Articulo 16 de la Decisién 486
asi: “una invencion se considerard nueva, cuando no estd comprendida en el estado de la
técnica. El estado de la técnica comprenderd todo lo que haya sido accesible al publico
por una descripcion escrita u oral, utilizacion, comercializacion o cualquier otro medio
antes de la fecha de presentacion de la solicitud de patente o, en su caso de la prioridad

reconocida...”

En virtud de la anterior definicion, consideramos que el documento US2153846 (D1) en lo
sucesivo “Rusell”, no constituye documento del arte previo que afecte la novedad de la

presente solicitud.

Deseamos anotar que las oficinas de patentes de India y Corea citaron a Russell como arte
previo para la presente solicitud de patente y ya la patente ha sido otorgada en ambos paises.

Antes de responder a las objeciones se debe notar primero que:

Aunque la referencia de Russell fue revisada por el examinador en los Estados Unidos esta
referencia no se tuvo en cuenta y no fue citada por dicho examinador en el sentido de que
afectara alglin requisito de patentabilidad para el tramite de la solicitud en dicho pais.
Considera el solicitante que dicha referencia fue citada por el examinador PCT de manera

errénea como arte previo que afectaria la presente solicitud.
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Especificamente Russell no ensefia o describe un sello transversal superior o inferior (58)
sobre le tubo formado tal como se cita en la réjvindicacién 1. Russell solamente muestra la
formacién de un sello para crear una estructura de caja con extremo abierto, opuesta a un
tubo con los extremos superior e inferior sellados (58). Adicionalmente, Russell no describe
o ensefia una aleta com impresion (53) que sbbresale hacia el interior del tubo y no ésta
sellada contra la capa interior (56) a lo largo del sello posterior tal como se cita en la

reivindicacién 7.

Adicionalmente, Russell se relaciona con productos de papel y no involucra peliculas de
compuesto (ver Russell, primer parrafo). Tampoco se hace mencién de un panel interior con

impresién en. '

En referencia a la tabla y los argumenfos especificos hechos por el examinador en esta
accién oficial, es claro que el examinador tiene s6lo en cuenta diferentes elementos de Ia
técnica anterior e intenta mostrar algunas equivalencias entre ambos documentos. Adem4s
de los anteriores argumentos utilizados en ofras acciones oficiales, se debe notar primero
que no se debe ignorar el preambulo de las etapas. La presente invenci6n reivindica un
método para la fabricacién de un “empaque flexible con impresion interna” (ver
reivindicacion 1). Ninguna de las figuras de Russell que describe el recipiente completo
muestra signos de flexibilidad o un empaque flexible adecuado para los propésitos descritos

en la presente solicitud (ver Russell, figuras 7-9).

Se debe enfatizar que en la grafica en relacién con los elementos de la reivindicacion 1, la
comparacién del examinador es incorrecta. Primero, en relacién con la comparacién de la
etapa a) ninguna de las secciones citadas de Russell desctibe una capa de tinta con ambos
paneles de graficos internos y externos al mismo lado de la lamina o pelicula y orientado en
la misma vista en perspectiva. Segundo, la comparacion de la etapa b) es imprecisa. El
examinador sostiene que la figura 3 demuestra que la méquina de Russell es capaz de
formar dicha lamina o pelicula en un tubo. Sin embargo, en dicha figura 3 referenciada, la
etiqueta “”” de la maquina de Russell no se refiere a una ldmina de pelicula. Por el contrario,
Russell describe una maquina capaz de formar una red de papel en un recipiente como se ve
en la figura 9 después que este se ha abierto para uso. Ademés, Russell ensefia que al formar
este recipiente, la maquina en la figura 3 aplica adhesivo al maargen “g”' de la red “a”

(Russell, columna 3, lineas 53 — 55). No hay nada en la descripeion de Russell que ensefie o
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sugiera la créacién de un panel de gréﬁcoé interiores tal como lo ensefia 'l;a presente
solicitud. Finalmente, la etapa c) se dice que esta cubierta por las figuras 7, 8 y 9 junto con

el cometario dbl examinador de que “el pliegue interno queda completamente sellado o con

‘un espacio lil:ire en el interior del empaque dependiendo de la ubicacién del rodillo de

aplicacion delisello”, De nuevo, el examinadgr esta equivocado, Las figuras 7, 8 y 9 no
describen, enq“eﬁan ni sugieren alguna flexibilidad o algﬁn panel de gréficos interno

presentado dexijtro del recipiente de Russell.

Por favor note que los objetivos, etapas y resultado obtenido por el método de Russell son
completamentei diferentes de aquellos obtenidos con la presente solicitud. El objetivo de

Russell .reivinjcéﬂica un “método para elaborar articulos de papel impresos™ en donde la tinta

_de impresién se seca répidamente por tratamiento con calor aunque manteniendo el

contenido de humedad del papel sin cambio a lo largo de todo el proceso, las etapas y los
resultados son ;necesariamentc diferentes de Ipé de la presente solicitud. El objeto de la
presente solicit&ld es la creacion de un empaque flexible que le permita a los gréficos quedar
impresos de un!a manera segura al interior del paquete luego de que el usuario abra dicho
paquete. Como resultado de todo lo anterior na es posible decir que la presente invencion es
obvia a partir qe Russell. En ambas. invenciones se requiere diferente materia prima una
configuracién diferente y los pasos o etapas son distintos. (Por ejemplo, el sello de Russell
sé héce con adhesivo a lo largo del lado; mientras que el de la presente solicitud utiliza
materiales que le permiten al sello ser creado con alta temperatura no solamente a lo largb
del lado,' sino también en la parte superior e inferior de paquete para lograr un sello mds
efectivo. Un exﬁeno en la téenica de empaques muy probablemente no intentaria crear un

paquete hecho de productos de papel con la esperanza de alguna oportunidad de éxito.).
3. Solicitubes concedidas en otros paises parai esta misma invencién,

A manera informativa, pongo en conocimiento del Examinador que a la presente solicitud le -
ha sido otorgado derecho de patente en once | (11) paises distintos. Dichos paises son:
Estados Unidos,‘iArgentina, Australia, Canad4, China, Europa, India, Japdn, Corea, México
y Taiwén. Aun‘ cuando entiendo que estas decisiones de ninguna manera obligan al
Despacho para demdu' de igual forma, considero que por tratarse de una pregunta factica la
determinacién de; la existencia de novedad y nivel mventxvo, las decisiones de otras oficinas

de patentes constﬁmyen un antecedente persuasivo en la materia.

i
|
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En virtud de todo lo anterior, solicito que se acepten las razones expuestas en el presente
documento y en consecuencia, se otorgue el privilegio de patente de invencién para el

invento que se tramita en este expediente.

Atentamente,

ALVARO CORREA ORDONEZ
C.C.N0.79.143.366 de Usaquén
T.P.20.281

0 reivindicatori§
ulario de modificacion
Recibo

Copia de las Patentes Estadounidense, Argentina y Mexicana

Tabla con relacién- de las patentes otorgadas en el mundo para esta
solicitud.

Anexos:

BOGLMS/ROGDMS-107086-V1-DOC - P2001/038489
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REIVINDICACIONES

1. Método para la fabricacién de un empadue flexible incluido con impresién interna, donde
este empaque es formado sobre un equipo de forma y llenado, CARACTERIZADO PORQUE el

meétodo comprende los siguientes pasos:

a) formar una limina de pelicula flexible que comprende una capa interna y una capa de
tinta, donde la mencionada capa de tinta comprende un panel de graficos externos y un
panel de gréficos internos, donde ambos paneles se aplican al mismo lado de la lamina de
la pelicula'y se orientan hacia la misma vista en perspectiva, en donde el panel de graficos
internos esta localizado a un extremo de dicha 1dmina;

b) formar dicha l4dmina de pelicula hasta lograr un tubo flexible; y

c) formar un sello posterior sobre el mencionado tubo al hacer coincidir una porcién de
dicha capa interna en un extremo de dicha lamina con una porcién de dicho panel de
graficos externos cerca de un segundo extremo opuesto de dicha ldmina de pelicula, de tal

suerte que el panel de graficos internos se presente dentro del mencionado tubo; y

d) Formar un sello transversal superior y un sello transversal inferior sobre dicho tubo,

formando de esta manera un empaque flexible incluido.

2. El método de la Reivindicacién 1, CARACTERIZADO PORQUE la presentacion de los
graficos internos del mencionado tubo del paso c) comprende una aleta de pelicula orientada en
forma paralela al mencionado sello posterior, donde la mencionada aleta de la pelicula comprende

un panel de gréficos internos.

3. El método ‘de la Reivindicacién 2, CARACTERIZADO PORQUE el panel de graficos
internos se mantiene a ras contra la capa interna mediante sellos tfansversales de un empaque

resultante que se forma.
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4. El método de la Reivindicacién 2, CARACTERIZADO PORQUE la aleta de la pelicula
se dobla, orientando de esta manera el panel de gréficos hacia el lado del producto del empaque

resultante que se formo.

5. El método de la Reivindicacién 1, CARACTERIZADO PORQUE la lamina de la pelicula
del paso a) comprende ademas una capa laminar entre la mencionada capa interna y la mencionada

capa de tinta.

6. El método de la Reivindicacién 1, CARACTERIZADO PORQUE la l14mina de la pelicula

del paso a) comprende ademas una capa externa transparente de polimero.

7. Un empaque flexible formado por mdquina de forma, llenado y sellado de
empaques a pattir de una lamina de una p‘elicu]a de polimero compuesto,

CARACTERIZADO PORQUE dicho empaque comprende:

un cuerpo de pelicula compuesta, donde dicha pelicula comprende una sola capa de
graficos y una capa de barrera;
un sello posterior a todo lo largo del mencionado empaque; y

una aleta de graficos interior a dicho empaque y en paralelo al mencionado sello posterior.

8. El' empaque. flexible de la Reivindicacion 7, CARACTERIZADO PORQUE la
mencionada aleta de gréficos se coioca a ras contra la parte interna del cuerpo del empagque, de tal
manera que la capa de la barrera de dicha aleta de graficos quede interpuesta entre el producto

contenido dentro del empaque y la capa de graficos de la mencionada aletas de gréficos.
9. El empaque flexible de la Reivindicacion 7, CARACTERIZADO PORQUE la

mencionada aleta de gréficos se dobla a lo largo del sello posterior, orientando de esta manera el

grafico hacia el lado del producto del empaque.

BOGLMS/BOGDMS-107177-V1-.DOC < P2001/038489

92909
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Relacion de las solicitudes de patente paralelas de la solicitud Colombiana
01.038.489 va otorgadas

Nombre del pais Estado de Ia solicitud Patente No.
Estados Unidos ‘ Otorgada 6,682,469
Argentina Otorgada AR041776B1
Australia Otorgada 2001249917
= Canada Otorgada 2,425,507
‘ China Otorgada Z1.01819040.5 B
EP Otorgada 1333972
India Otorgada 209849
Jap6n Otorgada 3891488
Corea QOtorgada 0681617
. México Otorgada 239,599
Taiwan Otorgada 152260

BOGRAC/BOGDMS-107186-V1-RELACION_DE _T.AS_SOLICITUDES_DE PATENTE_PARALELAS DE_LA_SOLICITUD_COLOMBIANA_D]_038_489.D0C
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IMPRESION INTERIOR DE PAQUEIES FLEXTBLH ;

CAMPO DE LA TNVENCION Instituto

: . . . __Mexjcano
La presente invencidn se refiere a 1ﬁdéﬂ§¥ﬁ%ﬂﬁ%dad
5 interior de paquetes flexibles construidos con una méH&%ﬁ%ﬁa’

;?af empacadora del tipo formadora y llenadora, va sea horizortal
o vertical, y al método para fabricar los mismos, gue
permite la presentacidn de graficos adentro del paquete, para
propdsitos promocionales o de otro tipo. La invencidn permite

10 el uso de la tecnologia existente de convertidor de pelicula
y empaque, para producir un paquete que satisfaga las normas
de empaque xequeridas actualmente, con costos minimamente

incrementados.

15 ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Las maquinas empacadores verticales que realizan
la formacidn, llenado y sellado, se usan comfinmente en la
industria alimenticia de bocadillos, para formar, llenar y
sellar bolsas de botanas y otros productos similares. Esas
20 miquinas empacadoras toman una pelicula de empaque de un
rollo de lawmina y le dan a la pelicﬁla la forma de un tubo
vertical, alrededor de un ¢ilindro de suministro de producto.
El tubo vertical se sella verticalmente a lo largo de su
longitud para formar un sello posterior. La maquina aplica un

25 par de caras o guijadas termoselladoras, contra el tubo, para

formar un sello transversal. Este sello transversal actia
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como el sello superior de la bolsa de abajo,

inferior del paguete que se llena y se forma arriﬁstim’s@

: Mexicano
prod_ucto gue se va a empacar, tal como papas f%]@pm@iédﬁ
caer a través del cilindro de suministro del productlon?ruggggt
formado, y se mantiene dentro del tubo, por arriba del sello
transversal inferior. Después de que el pagquete ha side
llenado, el tubo de pelicula se empuja hacia abajo para jalar
hacia afuera otra longitud de paquete. Arriba del producto se
forma un sello transversal, selléndélo entonces en el tubo de
pelicula y formando un paguete de producto. El paquete que se
ehcuentra por debajo de este sello transversal es separado

del resto del tubo de pelicula, cortando zSor el &rea sellada.

La pelicula de empaque usada en esge proceso es

tipicamente un material poiimérico compuesto, producido por

un convertidor de pelicula. Por ejemplo, una pelicula
compuesta dé la técnica anterior, usada para empacar papas
fritas Y produgtos similares, se ilustra en la figura la, la
cual es una vista esquemitica de una seccidn transversal de
la pelicula, gue ilustra cada capa substantiva individual. La

figura la muestra una capa 16 interior o del lado del

[4

~ producto, que comprende tipicamente polipropileno orientado,

metalizado  (“*OPP”) o© polietilentereftalato wmetalizado
(“PET”). A esta le sigue una capa laminada 14, tipicamente-
una extrusién de polietileno, y. una capa 12 de tinta o

graficos. La capa de tinta 12 se usa tipicamente para la
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presentacidn de graficos que pueden ser obsed

de una capa exterior transparente 10, capa 10 ‘ﬁggtu@g
Mexicano

de la Propiedad
ial

La composiciétn de  pelicula, de la

tipicamente de OPP o PET.

anterior, mostrada en la figura la, es idealmente conveniente
para el uso en mé&gquinas verticales formadoras y 1lenadoras,
para el enmpaque de productos alimenticios. La capa interior
metalizada 16, la cual estdé usualmente metalizada con una
delgada capa de aluminio, proporciona excelentes propiedades
de barrera. El uso de OPP o PET para la capa exterior 10 y
para la capa interioxr 16, hace posible adem&s termosellar
cual@uier guperficie de la pelicula, a cualquier otra
superficie, péra_ formar sellos ﬁransversales o sellos
posteriores de un paquete.

Los sellos posteriores tipicos, formados mediante
el uso de la composicidén de pelicula wmostrada en la figura
la, se ilustran en las figuras 2 y 3. La figura 2 es una
vista esquemética de una modalidad de “sello traslapado” de
un sello posterigr gue se forma sobre un tubo de pelicula. La
figura 3 ilustra una modalidad de “sello de aleta” de un
sello posterior que se forma sobre un tubo de peliéﬁla.

Con referencia a la figura 2, una porcidn de la
capa'metalizada interior 26 se acopla con una porcidn de lé
capa exterior 20 en el &rea indicada por las flechas, para

formar un sello traslapado. El sello en esta &rea se consigue



10

15

20

25

4

aplicando calor y presién a la pelicula e

disefio de sello traslapado mostrado en la figura Z‘ESﬁéuya
Mexicano
que el producto que se vaya a colocar adentqﬁaﬁfpr@phytad

' strial
formado, esté protegido de la capa de tinta por lq%u capa

interior~ﬁetalizada 26.

La variacién del sello de aleta, mostrada en la
figura 3, permite también que el producto gque se vaya a
célocar en el paquete formado esté protegi@o de la capa de
tinta, por la capa interior metalizada 36. Nuevamente, la
capa exterior 30 no hace contacto del todo con el producto.
En la modalidad mostrada en la figura 3, no obstante, la capa
interior 36 se pliega y luego se sella sobre si misma en el
drea indicada por las flechas. Nuevamente, este sello se
consig_ue mediante la aplicacién. de calor y presibén a la
pelicula, en el Area ilustrada.

Come se menciond, un beneficio del disefic de
sello de aleta y sello traslapado, de la técnica anterior, es
la contencién del producto en el paquete mediante una capa de
barrera (la capa interior metalizada) gque mantiene los
niveles de tinta y solventes, en el paguete, en un valor
minimo. Los niveles de tinta y solventes en paquétés de
productos grasosos, frecuentemente se regulan para asegurar
la sequridad del producto. Sin embargo, puede ser deseable
proporcionar la capacidad de contener graficos dentio de un

paquete. Esto permitiria - que informacidén promocional o
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cupones se mantengan dentro del paquete y q ‘

pueda lograr acceso Gnicamente después de que

delaP

haya abierto el paquete. Por ejemplo, una camparia dé%%?%gg

promocionales podria presentarse manteniendo los anuhtdgsb&tréla‘
& 3 precios adentro del paguete. De igual manera, cupones gue
Q ofrezcan premios en rebajas de productos, puntos en precios
prodocionales 0 descuentos en productos, podrian mantenerse

' dentro del paquete sellado.

Un método de la técnica anterior, usado para

10 proporcionar la capacidad de exhibir graficos dentro del
paquete, involucra el uso de un inserto de papel, dejado caer
con el producto dentro del paguete, durante el llenado.:
Cuando el consumidor abre el paquete, el inserto de papel
puede ser retirado para verlo y usarlo. Este método tiene, no
obstante, varias desventajas. La confiabilidad de colocar un
solé inserto de papel en cada bolsa (dejando caer el papel
con una cantidad pesada del producto) es de tenerse muy en
cuenta, particularmente en paquetes pequefios. Surge un
problema en la capacidad de produccidn, debido a la necesidad
de rentar miquinas insertadoras que se usen durante el
procesc de llenado. Los detectores de materia extrafda se
activan también frecuentemente por la deteccién del inserto
de papel dentio de la bolsa. La insercién de una pieza de
papel puede elevar el nivel de solventes en el paqﬁete, por

arriba de niveles aceptables. Todo lo anterior se suma en
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6 Al o
gran medida al costo de cada paquete individu ‘

Otro enfoque para proporcionar graficos -qnggﬁﬂ@e

-la bolsa involucraria la aplicacién de &gfaphégg%g%gg

directamente a la capa metalizada interior 16 mostréa&’@'m;@
figura la. La aplicacién de esos graficos puede lograrse
usaﬁdo una impresora de chorro de tinta. Sin embargo, este
método, de igual manera daria lugar a un problema en la
capacidad de produccidén, dado que los convertidores de 1a
tecnoiogia actual producen pelicula de empaque a una
velocidad de 457.3 a 609.8 metros por minuto {de 1500 a 2000
pies por minuto), mientras que la capacidad de las cabezas de
las impresoras de chorro de tinta, actuales, 'es de
aproximadamente 91.5 metros por minuto. (300 pies por miﬁuto) .
A fin de qﬁ\e la impresién de chorro de tinta se encuentre en
correspondencia con los gradficos formados por la capa de
tinta 12, deben realizarse modificaciones adicionales a los
convertidores. Todas las consideraciones anteriores se suman

nuevamente al costo del paguete. Ademas, la Administracién de

Alimentos y Farmacos de los Estados Unidos de Norteamérica no

permite actualmente el uso de una capa portadora de tinta que
entre en contacto con un producto grasoso. ’

Otro enfoque de la técnica anterior para este
asunto, se ilustra en la figura 1b, la cual es nuevamente una

seccidén transversal esquemitica de una pelicula de empague.

Al igual que con la modalidad mostrada en la figura la, la
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correspondencia. De manera importante, la modalidhk

| " Instituto
en la figura 1lb, nuevamente coloca tinta dentro de unaMlg%étauno

de barrera funcional, la cdpa metalizada 16, lo c(ﬂﬁl%grg 'gdad

|  Industrial
permitido actualmente por la Administracién de Alimentos Y
Férmacos de los Estados Unidos de Norteamérica, para el
contacto directo con muchos alimentoé.

Consecueﬁtemente, existe la . necesidad de un
método de construccién de un paquete, y de un paquete
resultante, que permita la disponibilidad de graficos aentro
de un paquete, cuando el consumidor abra el paquete, y que
pueda ser adaptado al convertidor y mé&quinas empacadoras del
tipo formadora y llenadora, -sin reducir la capacidad de
ninguna de ellas. Ademis,  la invencién deber& permitir la
facil correspondencia de lés graficos que se‘éncuentran en el
interior y exterior y, preferentemente no colocarad una capa

de tinta dentro de una capa de barrera funcional, o al menos

minimizaréd la exposicién de una capa de tinta, al producto.

IO DE VENCI(
La invencién propuesta involucra preoducir una
pelicula ligeramente m&s ancha, a través del gonvert&dor (o
alternativamente colocar una porcién extrema de'la,pelicula
Yy crear un paquete estrecho y més alto) que tenga una tira a
lo largo de un borde del lade de los graficos, de la

pelicula, dedicada a usarse como una aleta para graficos
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dentro del paquete formado. La invencién involuc

en una modalidad, formar un sello traslapado que deje]géﬁ@dﬂ)
tira para graficos como una aleta dentro de la Hg%gﬁﬁﬁﬁ%ﬁ%ﬁﬁ
permitir plegar la aleta para exponer los gré&qg§yﬁal
localizados sobre la misma.

El método wusa ‘la tecnologia existente de
convertidor y maguina formadora y llenadora, sin afectar la
capacidad de ninguno. Ademds, el uso de una aleta para
graficos incrementa poco el costo de cada bolsa.

Las caracteristicas y ventajas anteriores, asi
como caracteristicas y ventajas’adicioﬁales, de la presente

invencidén, serdn evidentes en la siguiente descripcién

detallada por escrito.

BREVE DESCRIPCION DE 1OS DIBUJOS

Las novedosas caracteristicas que se creen
peculiares de la invenciédn, se presentan en 'las
reivindicaciones anexas. Sin embargo, la invencién misma, asi
como un modo de uéo preferido, objetivos vy ventajas
adicionales de la misma, se comprenderan de la mejor forma
haciendo referencia a la siguiente descripcién detaliada de
modalidades ilustrativas, cuando se lea de manera conjunta
con los dibujos anexos, en donde:

Las figuras la y 1b son wvistas de seccidn

transversal, -esquemdticas, de peliculas de empaque de la
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técnica anterior;

la figura 2 es una vista de seccién

esquemdtica, de un tubo de pelicula de empaque, que §exitano
la formacién de un sello traslapado de la tecnlg:g lgnﬁ:%%%cgng;?;

la figura 3 es una seccidn transversal,
esquemdtica, de un tubo de pelicula de empaque, que ilustra
la formacidén de un sello de aleta de la técnica anterior:

| la figura 4 es una vista en perspectiva, en

elevacién, de . una lé&mina de pelicula usada con la presente
invencidn;

la figura S5a es una seccidén transversal,
esquemidtica, de un tubo de pelicula de empaque formado por
los métodos de la presente invencién;

las figuras 5b y 5c son vistas en perspectiva de
una pared interior, de un paquete resultante formado por el
tubo de pelicula de la figura 5a, en donde se enfatiza el
area del sello posterior; v

la figura 6 es una seccidn transversal,
egquemdtica, de una modalidad alternativa de un tubo de
pelicula de empague formado por los métodos de la presente

s

invencidn.

DESCRIPCION DETALLADA DE IA INVENCION

La figura 4 muestra un rollo de pelicula de

empagque, usado por la invencidén y formado por un convertidor



1§
de la técnica anterior. La composicidén de la p
ser la misma usada para el empague de la técn

tal come se describe con relacién a la figura la, o cd@ Qg
de la Propieda

otra composicidon de la pelicula deé la técnica anterlodndugﬁﬁﬁ!

para la aplicacidn a productos en cuestidn. Sin embargo, con
referencia a la figura 4, la capa de tinta comprende tanto
un panel de graficos exterior 41 como un panel de graficos
interior 43. El panel de gréficos 43 puede ser colocado en
cadé extremo del rollo de la pelicula de empaque. El ancho
del panel de Qréficos exterior 41 estd determinado por el
ancho de la bolsa resultante, y tipicamente se aproxima al

ancho de la pelicula usada en los métodos de formacién de

pagquetes, de la técnica anterior, para un paquete resultante.

de tamafio similar. Alternativamente, se puede usar el mismo
ancho total de la pelicula, produciendo por ello un paquete
resultante mds estrecho, como se comprenderd a partir de la
siguiente descripcién. E1 ancho del panel de gréficos
interior 43 depende del ancho de la bolsa resultante y de la
presentacién de graficos interiores deseada. Por ejemplo, un

paquete de 28.25 gramos (1 onza) con un ancho de bolsa de

29.21 centimetros (11-1/2 pulgadas) podria requerir de un

ancho del panel de graficos interior 43, de entre 1.27
centimetros (1/2 pulgada) y 6.35 centimetros (2-1/2
pulgadas). Por lo tanto, el panel de graficos interior 43

necesita un ancho total de la pelicula mayor que el de los
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traslapado de la técnica anterior, la capa ¢

pelicula 50 (gue exhibe el panel de gréficos exteri&p%tit%g
exicano

la figura 4) se acopla con la capa interior de mte&amadzasi

Industrial
en el &rea ilustrada por las flechas, a fin de formar un
sello posterior. Sin embarc_jo, una aleta 53 sobresale en el
interior del tubo y no estd sellada contra la capa interior
56 a lo largo del sello posterior. Esta aleta 33 contiene el
panel de graficos interior mostrade en la figura 4. Esto
permite la presentacidn de gréficoé dentro de un pagquete
finalmente formado a partir de este tubo de pelicula, .cuando
el consumidor pliegue hacia atras la aleta 53 para revelar
los graficos impresos sobre la misma, tal como se muestra en
la figura 5¢, la cual ilustra una pared interior de un
paguete resultante, que résalta el 4rea alrededor del sello
posterior. El paquete formado por el tub§ ilustrado en la
figura 5a, mantiene, no obstante, una capa de barrera, la
capa interior metalizada 56, entre el producto contenido en
el mismo y la capa de gréaficos o de tinta, tal como se
muestra en la figura 5b, que se muestra también sobre la
pared interior de un paquete resultante. Esto se debe a que
la aleta 53 tenderd a quedar plana contra la capa interior 56
dentro del cuerpo del paquete, cuando se formen sellos
transversales 58 sobre cada extremo del paguete. En cada
selle transversal 58, una orilla de la aleta 53 se sella

contra la capa interior 56, manteniendo asi la aleta 53 al



ras y contra la capa intérior 56 a lo largo

14

del paquete, paralela al sello posterior. lnsﬂtutd

Otra modalidad de la presente dlé’l;"aeggggil‘ggg%

muestra en la figura 6. Nuevamente, la capa interioﬂW%triﬁ‘
capa exterior 60 se encuentran acopladas, comc en un sello
traslapado de la técnica anterior, en el &rea mostrada por
las flechas. Uﬁa aleta 63, que contiene, nuevamente, el panel
de graficos interior, se pliega, de manera tal que el panel
de graficos interior quede orientado hacia el interior del
tubo y, finalmente, hacia el interior del paquete resultante.
La aleta plegada 63 se mantiene al ras contra el sello
posterior cuando se formen los sellos transversales para un

paquete resultante, dado que una orilla de la aleta 63 esta

sellada contra la capa interior 66 dentro de cada sello

transve;sal. Alternativamente, la aleta 66 puede ser abatida
al ras contra el sello posterior cuando se forme el sello
posterior.

Esta modalidad, con la aleta 63 plegada contra el
sello posterior, permite la observacién inmediata de la
presentacidn de graficos dentro del paquete resultante, a lo

largo del sello posterior del paguete. A diferencla de la

.modalidad ilustrada en la figura 5a, no cbstante, el paquete

resultante formado a partir del tubo ilustrado en la figura
6, permite que una tira minima del panel de graficos (a lo

largo de la aleta 63) entre en contacto directamente con el
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producto contenido dentro del paguete resul
permite dnicamente si los niveles de solvente !
por esa estructura son aceptables para la apllcacaﬁiﬁ)‘&ﬁ@.@o

dela Propiedad
Sin embargo, el paguete formado mediante el tubo fohmgigstirial
la figura 6 es superior a los pagquetes de la té&cnica anterior
formados mediante la pelicula ilustrada en la figura lb, con
relacic’_m.a este asunto, dado que la exposicién de la capa de
graficos dentro del paquete, es minimizada al d&rea
gsuperficial de la aleta delgada 63.

Las wventajas de formar paquetes usando las
modalidades ilustradas ya sea en la figura 5a o en la figura
6, con respecto a la solucién de la técnica anterior,
inciuyen 1la capacidad de usar el convertidor y wméquinas
empacadoras del tipo formadera y llenadora, existentes, con

una ligera modificacién y sin pérdida de la capacidad o

rendimiento, y minimos incrementos en los costos globales de

empaque. La capacidad del convertidor y de las maguinas .

empacadoras del tipo formadora y llenadoxra, no se ven
afectadas del todo, dado que la pelicula wusada por la
presente invencién se forma en un paso a través del
convertidor y, su estructura fisica es la misma que 14 de las
peliculas de la técnica anterior. No se requiere incrementar
los tiempos de detencidén en la formacidédn de l1los sellos
involucrados y no surgen otros problemas en la capacidad de

produccién por la introduccién de un objeto extrafio, o la
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necesidad de impresoras de chorro de tinta esp
costo 1nc:rementado es m:.nlmo, dado que la invencién reqifstifuto

Mexicano
Gnicamente de un rollo de pelicula ligeramente desta Propiedad

producido por el convertidor, o el mismo tamafio de pel?ggsgia‘
produce un paquete ligeramente mas estrecho.

Aunque la invencién ha sido presentada y descrita
particularmente, con referencia la modalidad preferida, los
eXper‘imen'tados en la técnica entenderidn gue pueden hacerse

varios cambios en la forma y detalles de la misma, sin

apartarse del espiritu y alcance de la invencién.
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REIVINDICACIONES

1. Un meétodo para formar. un paquete cerra E

producto alime‘nticio utilizando una méquina de forma vertical, ilenﬂsg)%téggg
selladora, caracterizado porque comprende las etapas de: a) prdpdaiPrepiedad
pelicula flexible que tenga un primer lado y un segundo lado, en dc!g eugg!a'
primer panel de graficos y un segundo panel de graficos son ambos aplicados

en el primer lado de la pelicula flexible, v el segundo panel grafico ests
localizado en uno de las orillas de la pelicula flexible; b) alimentar la pelicula
flexible en una maquina de forma vertical, llenadora y selladora; ¢) acoplar una
porcion det segundo lado en una de las orillas de la pelicula con una porcién del
primer lado cerca de una de las orillas opuestas de la pelicula, de ese modo
formar un tubo vertical con un sello posterior a lo largo de la iongifud del tubo
vertical y una aleta de grafico interno unida al seilo' posterior en una de las
orillas verticales, en donde, la aleta de graficos internbs comprende un segundo
panel de graficos y el segundo panel de graficos se traslapa con pero no se
une con el segundo lado de la pelicula; y, d) formar un sello transversal superior

y un sello fransversal inferior sobre el tubo vertical, formando, de esa manera,

un paquete cerrado flexible para producto alimenticio.

2. El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado porque ademas comprende la etapa de mantener de la aleta de
gréficos interna al nivel contra el segundo lado de la pelicula con el sello
fransversal superior y el sello transversal inferior.

3. El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado porque ademas comprende [a etapa de doblar de la aleta de
graficos internos hacia atras contra el sello posterior tal que el segundo panel

de graficos esté orientado a un espacio interior cerrado dentro del paquete de

producto alimenticio.
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RESUMEN DE LA INVENCION | > |
Un paquete fiexible, y un método para fabricar el mismo F@égum
paq y P exicano

permite la presentacion de graficos dentro del paquete (4B ladnapiedad
tecnologia de convertidor y méquina empacadora vertical, forma’c?cgrg swa’
Henadoré. La invencién involucra la produccion de una pelicula ligeramente mas
ancha, a través del convertidor, que tenga una tira a lo largo de una orilla (53)
del lado de los graficos de la pelicula, dedicada a usarse como una aleta para

graficos dentro del paguete formade. La figura mas representativa de la

invencion es la nlmero 5¢.
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metalizado (PPO) o polietileno terefialate metalizado (PET). A esto le sigue una capa

laminada 14, tipicamente una extrusién de polictileno y una capa 12 de tinta o gréfico. La
capa de tinta 12 es tipicamente utilizada para la presentacion de gréfica que puede ser vista
a través de una capa externa transparente 10, dicha capa 10 es tipicamente PPO o PET,

La composicién de la [4mina con la técnica anterior mostrada en la figura la es
idealmente adecuada para utilizar en forma vertical y méquinas de lienado para el
empaquetamiento de productos alimenticios. La capa interior metalizada 16, la cual es
usualmente metalizada con una capa fina de aluminio, ofrece excelentes propiedades de
batrera. El uso de PPO y PET para la capa exterior 10 y la capa interior 16, ademés hace
posible sellar en caliente cualquier superficie de la ldmina con cualquier ofra superficie
formando ya sea los selos transversales o el sello.irasero del envase.

Los sellos traseros tipicos formados que utilizan la composicidn de la {4mina que se
muestra en 1a figura la se ilustran en las figuras 2 y 3. La figura 2 es un esquema de un
“sello de golapa” al tomar cuerpo del sello trasero que se forma en un tubo de lamina. La
figura 3 ilustra un “sello de aleta” al tomar cuerpo del sello trasero que se forma en un tubo
de lémina.

Con referencia a la figura 2, una porcién de a capa 26 metalizada interior se une
cont una porcidn de la capa 20 exterior en el drea indicada por las flechas para formar un
sello de solapa. El sello en este 4rea se realiza aplicando calor y presién en la ldmina en tal
drea. El disefio del sello de Iz solapa que se muestra en la figura 2 asegura que el producto
que se colocard adentro del paquete formado, estard protegido de la capa de la tinta por la
capa 26 interior metalizada,

La variacién del sello aleta que se muestra en la figura 3 también muestra que el
producto a ser colocado en el paquete formado estard protegido de la capa de la tinta por la
capa 36 metalizada interior. Nuevamente, la capa exterior 30 no estd en confacto con
ningtin producto. En la corporizacién que se muestra en la figura 3, sin embargo, 1a capa 36
interior se dobla y luego se sella en si misma en el 4rea indicada por las flechas.
Nuevamente, este sello se realiza por la aplicacion de ;:alor y presién sobre la 1amina en el
4rea ilustrada, '



Como se ve, un beneficio tanto del sello aleta con la técnica anterior co N
disefio del sello solapa es la contencidn del producto en el paquete por una capa barreraﬁzfa
capa interior metalizada) que mantiene los niveles de tinta y solvente en el paquete a un
minimo. Los niveles de tinta y solvente en los paquetes de alimentos grasos son
frecuentemente regulados para asegurar la seguridad del producto. Sin embargo, puede ser
conveniente ofrecer una capacidad de grifico dentro del paquete. Esto darfa informacion
promocional o cupones que se mantendrian dentro del paquete y sélo serfan accesibles
liego de que el consumidor haya abierto el paquete. Por ejemplo, se podria ofrecer una
campafia promocional con premios y los anuncios de los premios se mantendrian en el
interior del envase. Asimismo, los cupones que ofrecen productos con recompensas en
descuentos, promociones con puntos en premios, o descuentos en productos podrian
mantenerse dentro del paquete sellado.

Una técnica anterior utilizada para ofrecer una capacidad de gréafica en el interior
del paquete implica el uso de un papel suelto que cae con el producto en el paquete
durante su rellenado. Cuando el consumidor abre el paquete, el papel suelto puede ser
quitado para ser visto y utilizarlo. Este méfodo tiene varias desventajas, sin embargo, La
confiabilidad de colocar un papel suelto en cada envase (dejdndolo caer con una cantidad
de producto pesada) es una consideracién importante a tener en cuenfa, particularmernte en
pequefios envases. Se origina un tema de capacidad con la necesidad de alquilar
insertadores para utilizar durante el proceso de llenado, Por otra parte, frecuentemente los
detectores de material extrafio se accionan al detectar el papel suelto dentro del envase. La
insercién de un pedazo de papel puede efevar el nivel de solvente en el paquete por encima
de los niveles aceptables. Tode lo anterior aumenta en gran medida los costos de cada
paquete individual,

Otro enfoque al ofrecer grifica dentro del envase implicaria la aplicacion de la
grifica directamente dentro de la capa metalizada interior 16 como se muestra en la
figura la. La aplicacién de dicha grifica puede realizarse utilizando una impresora
chorro a tinta Sin embargo, este método asimismo origina un tema de capacidad, ya que los
convertidores de tecnologfa actuales producen léminas de empaquetamiento a una
velocidad de 1.500 a 2.000 pies (457,2 metros a 609,6 metros) por minuto, mientras la
capacidad de los cabezales de impresoras chorro a tinta actuales es de 300 pies (91,44
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metros) por minuto. Se debe realizar una modificacién adicional a los convertido
mantener Ia impresién chorro a tinta en registro con la grifica formada por la c-apa de tinta
12. Todas las consideraciones anteriores nuevamente se suman al costo del paquete. En
suma, la FDA (Administracién de Alimentos y Drogas) de los EE.UU. actualmente no
permite el uso de una capa que lleve tinta que esté en contacto con alimento graso.

Otro enfoque de la técnica anterior al respecto se ilustra en la figura b, Ia cual es
nuevamente un esquema de un corte transversal de la ldmina del paquete. De la misma
manera la corporizacién que se muestra en la figura s, la corporizacién que se muestra en
la figura Ib contiene una capa exterior OPP10 seguida por una capa 12 de tinta, una capa
laminada 14, y una capa metalizada 16 OPP o PET. Sin embargo una capa adicional
laminada 14 se aplica a la capa 16 metalizada para que una capa adicional 12' y una capa
10" OPP o PET pueda ser utilizada como la nueva capa interior 10", El uso do las capas do
tinta 12, 12' como la segunda a 1ltima capa de ambeos lados tanto el exterior como el
interior del paquete permite una capacidad de grafica integra tanto del lado exterior como
del lado interior de la lémina. Sin embargo, la limina adicional le suma aproximadamente
sesenta por ciento (60%) al costo del material cuando se compara con la corporizacién de la
figura la, La capacidad integral también se reduce a la mitad, ya que la l4mina débe
moverse a través de un convertidor tipico dos veces. Asimismo, debido a que el material es
60% mds grueso, no puede utilizarse en una miquina de llenado de forma vertical a la alta
velocidad a la que se utiliza para hacer paquetes de la corporizacién que se muestra en la
figura la. Esto se debe a que se deben utilizar tiempos sin movimiento para formar todos
los sellos que toman parte. Como con la solucién de la impresora chorro a tinta, la

_ corporizacién que $¢ muestra en la figura 2a también requiere esfuerzos adicionales‘para

mantener la gréfica interfor y la gréfica exterior en registro. Bs importante destacar que la
corporizacién que se muestra en {a figura 1b nuevamente coloca la tinta dentro de una capa
barrera funcional, la capa metalizada 16 1a cual no estd actualmente permitida para
contacto directo con muchos tipos de alimentos por la FDA de los EE.UU.
Consecuentemente, existe una necesidad para un método de construccién de un
paquete y un paquete resultante que permita que la gréfica esté disponible del lado interior
de un paquete al ser abierto por el consumidor que pue;la ser adaptado al convertidor y a las

méquinas de ilenado y que dan forma existentes sin reducir la capacidad de ninguno. A su



preferiblemente, no colocarfa una capa de tinta dentro de una capa barrera funcional, o por
lo menos minimizarfa la exposicion de una capa de tinta al producto.

3. Resumen del invento

El invento propuesto implica la ;;roduccién de una ldmina levemente mds ancha a
través del convertidor (o alternativamente ubicando una parte final de la ldmina y
creando un paquete més alto y angosto) teniendo una tira a lo largo de un borde del lado de
la gréfica de la ldmina para ser usado como un alerén de gréfica dentro del paquete
formado. Por lo tanto, el invento implica, en una corporizacidn, la formacion de un sello
solapa dejando esta tita de grafica como un alerdn dentro del envase para permitir doblar el
alerén para la exposicion de la grfica localizada sobre el mismo,

El método utiliza tecnologia de maquina de llenado y forma y convertidor existente
sin afectar 1a capacidad de ninguno. Asimismo, el uso de un alerén para la grafica le agrega
muy poco al costo de cada envase. |

Lo anterior asi también como caracteristicas y ventajas adicionales del presente
invento serdn visibles en la descripcidn escrita y detallada a continuacion.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Los rasgos distintivos nobles caracteristicos de este invento son explicados en las
solicitudes adjuntas. El invento en si mismo, sin emBargo, asi también como un modo
preferible de uso, objetivos y ventajas extras del mismo, se entenderin mejor por referencia
a la siguiente descripcién detallada de las corporizaciones ilustrativas cuando se lea en
conjunto con los dibujos que acompafian, en donde:

Las figuras la y 1b son vistas esquemdticas de un corte transversal de laminas de
empaquetamiento con la técnica anterior;

La figura 2 es una vista esquemdtica de un corte transversal de un tubo de [dmina
de empaquetamiento que ilustra la formacion de un sello solapa con la técmica
anterior; ‘

La figura 3 es un corte transversal esquemdtico de un tubo de lamina de
empaquetamiento que ilustra la formacién de un sello aleta con la técnica anterior;

La figura 4 es una vista en perspectiva en elevacion de una hoja de ldmina

utilizada con el presente invento;

vez, dicho invento deberfa permitir un registro ficil de la grafica interior a ext gy v L

st 1



empaquetamiento formado por los métodos del presente invento;
La figwa 5b y Sc son vistas en perspectiva de una pared interior de un paquéte
resultante formado por el tubo de Idmina de la figura 5a con el 4rea del sello trasero
remarcada; y
La figura 6 es un corte transversal esquemdtico de una corporizacién alternativa de
un tubo de ldmina de empaquetamiento formado por los métodos del presente invento,

DESCRIPCION DETALLADA

La figura 4 muestra un rollo de lamina de empaquetamiento utilizado por el invento
y formado por un convertidor con la técnica anterior. La composicidn de la ldmina
puede ser la misma utilizada para empaquetamiento con la técnica anterior como se
describe en relaci6én con la figura 1a o cualquier ofra composicién de lédmina con la técnica
anterior utilizada para la aplicacidn del producto en cuestién, Sin embargo, con referencia,
a la figura 4, la capa de la tinta consiste tanto de un panel 41 de grifica exterior y un pane}
43 de prifica interior. El panel 43 de gréfica puede ser colocado en cualquier punta del
rollo de ldmina de empaquetamiento. El ancho del panel 41 de grifica exterior se determina
por el ancho del envase resultante y tipicamente aproxima el ancho de la ldmina utilizada
con los métodos de formacidn de paquetes con la técnica anterior para un paquete resultante
de medidas similares. Alternativamente, ¢l mismo ancho de la lamina total puede ser
utilizado, de esa manera produciendo un paquete resultante mdés pequefio, como se
entenderd de la descripcién que continiia. El ancho del panel 43 de gréfica interior
depende del ancho del envase resultante y la presentacidn de la grifica interior
deseada. Por ejemplo, un paquete de una onza (28,349 gramos) con un ancho de envase de
11-1/2 pulgadas (29,21 centimetros) podria requerir un ancho de panel 43 de gréfica
interior de entre ¥ pulgada y 2 — ¥ pulgadas (1,27 centimetros y 6,35 centimetros). El
panel 43 de gréfica interior, por lo tanto, necesita un ancho de lamina total mas amplio por
sobre los métodos con la téenica anterior para el mismo ancho de paquete resultante. Para la
mayorfa de aplicaciones de envases flexibles, el panel 43 de grifica interior aumentard ¢l
ancho de la 14mina fotal en el orden del 4% al 25%. Siﬁ embargo, este ancho agregado es la
Gnica diferencia fisica que se requiere entre la l4mina utilizada en los paquetes con la
técnica anterior y ol presente invento,



mantienen fécilmente en registro, ya que ambos paneles 41 y 43 se aplican en
mismo paso, en la misma capa, y orientados a [a misma vista de perspectiva durante la
formacién de la ldmina a través del convertidor. Esta es una clara ventaja sobre ldminas
formadas al hacer correr una composicién de Ia lamina a través del convertidor dos veces,
con la gréfica en ambos lados de la ldmina que debe mantenerse en el registro por sobre el
largo de la tamina de hasta 150.000 pies (42.720 metros).

La ldmina utilizada en el presente invento se introduce en una mdquina de
empaquetamiento, sellado y Ilenado y que da forma horizontal o vertical con la técnica
anterior como se describi6 anteriormente, La figura 5a ilustra la formacién de un tubo de
l4mina de la corporizacién preferida del invento. De la misma manera que con un sello
solapa en la técnica anterior, Ia capa exterior de la ldmina 50 (que muestra el panel 41 de la
gréfica exterior de la figura 4) se une con la.capa interior de la ldmina 56 en ¢l drea
itustrada por las flechas para formar un sello trasero. Sin embargo, un alerén 53 sobresale
dentro del interior del tubo y no se sella contra 1a capa interna 56 a lo largo del sello trasero.
Este alerbn 53 contiene el panel de gréfica interior que se muestra en la figura 4. Esto
oftece la presentacion de la grafica dentro de un paquete tltimamente formado de este tubo
de lamina cuando el consumidor dobla ef alerén 53 para revelar fa grifica impresa en el
mistno, como se muestra en Ia figura 5S¢, la cual ilustra una pared intetna de un paquete
resultante, resaltando el drea alrededor del sello trasero. El paquete formado por el
tubo ilustrado en la figura 5c, sin embargo mantiene una capa barrera, la capa interior
metalizada 56, entre el producto contenido en la misma y la capa de gréfica o tinta, como se
muestra en la figura 5b, la cual también muestra en la pared interna del paquete resultante.
Esto se debe a que el alerén 53 tenderd a permanecer chato confra la capa 56 interior dentro
del cuerpo del paquete cuando los sellos 58 transversales se formen en cada punta del
paqguete. Dentro de cada sello 58 transversal, un borde del alerén 53 se sella contra la capa
56 interior, asf sostiene el alerén 53 nivelado contra la capa 56 interior a lo argo del largo
del paquete paralelo al sello trasero.

Otra corporizacién del presente invento se muesira en la figura 6. Una vez més la capa
interior 66 y la capa exterior 60 se unen, como en un sello solapa de la técnica anterior, en

el drea que se muestra por las flechas. Un alerdn 63, que nuevamente contiene el panel de



contra el sello trasero cuando los sellos transversales se forman para un paquete resultante,

ya que un borde del alerén 63 se sella contra la capa 66 interior dentro de cada selfo
transversal. Alternativamente, el alerdn 63 puede ser nivelado ¢ hilvanado contra el selio
trasero cuando el sello trasero se forma, :

Esta corporizacion, con ¢l alerén 63 doblado contra el sello trasero oftece una vista
inmediata de la presentacidn de 1a grafica dentro del paquete resultante a lo largo del sello
trasero def paguete. Come diferencia de la corporizacién que se muestra en Ia figura 5a, sin
embargo, el paquete resultante formado del tubo ilustrado en la figura 6 no ofrece una tira
minima del panel de grafica (a lo largo del panel 63) para estar en contacto directamente
con el producto contenido dentro del paquete resultante, Esto sélo se permite si los niveles
de solvente introducidos por tal construccién son aceptables para la aplicacién dada. El
paquete formado por el tubo ilustrado en la figura 6 es superior a los paquefes formados por
1a l4mina ilustrada en la figura 1b con la técnica anterior al respecto, sin embargo, ya que la
exposicion de la capa de la grafica dentro del paquete se minimiza al drea de superficie del
delgado alerén 63. .

Las ventajas de formar paquetes utilizando las corporizaciones ilustradas en la
figura 5a o la figura 6 por sobre cualquier solucién con la técnica antetior inclﬁyen fa
habilidad de utilizar convertidores y mdquinas de empaquetamiento, lfenado y que dan
forma, existentes con muy pocas modificaciones y sin pérdida en la capacidad de
empaquetamiento o productividad, y aumentos minimos .en los costos de
empaquetamiento en su fotalidad. La capacidad del convertidor y las mdquinas de
empaquetamiento, llenado y que dan forma no se ven afectadas en absoluto, ya que la
I4mina utilizada por el presente invento se forma de una pasada por el convertidor y, en la
estructura fisica, es lo mismo que las ldminas con las técnicas anteriores.

No se requieren aumentos en tiempos al formar los sellos respectivos y ningln otro
fema de capacidad s¢ origina a través de la introduccidén de un objeto extrafio o la
necesidad de impresoras chorro a tinta especiales. El costo aumentado es minimo, ya que ef
invento solamente requiere un rollo de ldmina levergzente més amplio producido por el

convetidor o la tdmina del mismo tamafio produciendo un paquete levemente mas angosto.
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METODO PARA REALIZAR PAQUETES CERRADOS Y FLEXIBLE
PRODUCTOS ALIMENTICIOS

N
REIVINDICACIONES

1 - Un método para realizar un paquete cérrado {lexible para producto alimenticio
usando wna maquina de formado vertical, lUepado y sellado, caracterizado porque
comprende los pasos de:

a) proveer una pelicula flexible teniendo un primer y segunde lado, en donde un
primer panel grafico y un segundo panel gréfico son ambos aplicados sobre el primer lado
de dicha pelicula flexible y dicho segundo panel grifico es ubicado en uno de los extremos
de dicha pelicula flexible;

b) alimentar dicha pelicula flexible en una maquina vertical de formado, llenado y
sellado;

¢} acoplar una porcion de dicho segunds lado en uno de Jos extremos de dicha pelicula
con una porcion de dicho primer lado cerca del extremo opuesto de dicha pelicula, de
manera de formar un tubo vertical con un sello detrés a lo largo de Ia longitud de dicho tubo
vertical y un aleron grafico interno enganchado a dicho sello detrss en uno de los extremos
verticales, en donde dicho aleron grafico inferno comprende dicho segundo panel grafico y
al dicho segundo panel grafico se le pone encima, pero no enganchado, el segundo lado de
dicha pelicula; y

d) formar un sello superior transversal y un sello inferior transversal sobre dicho
tubo vertical, de manera de formar un paquete cerrado y flexible para un producto
alimenticio.

2. Método de acuerdo con la reivindicacin 1, caracterizado porgque comprende el paso
adicional de mantener la tirada de dicho alerén grifico interno contra el segundo lado de
dicha pelcula con dicho sello transversal supertor y dicho sello transversal inferior.

3. Método de acuerdo con la reivindicacidn 1, caracterizado porque ademds
comprende el paso de doblar dicho alerén gréifico interbo contra dicho sello detrés tal que,
dicho segundo panel gréfico enfrente un espacio interior cerrado dentro de dicho paquete

para producto alimenticio.
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4. Método de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado porque la peticula ?l‘%xﬂg}_;c:f,/f

del paso (a) ademds comprende una capa laminada entre dicho primer lado y dicho segundo
lado.

3. Método de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque la pelicula flexible

del paso (2) ademds comprende una capa externa fransparente del polimero. M/é/ /’ L/M
/b |
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57 ABSTRACT

A flexible package, and method for manufacturing same,
that provides for the presentation of graphics inside the
package using existing converter and vertical form and filt
packaging machine technology. The invention involves pro-
ducing a slightly wider film through the converter having a
strip along one edge of the graphics side of the film
dedicated to use as a graphics flap inside the formed pack-
age.

6 Claims, 3 Drawing Sheets
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1

INSIDE PRINTING OF FLEXIBLE
PACKAGES

BACKGROUND OF THE INVENTION

1. Technical Field

The present invention relates Lo inside printing of flexible
packages constructed from either a vertical or horizontal
form and fill packaging machine, and the method for making
same, that provides for a graphics presentation inside the
package for promotional or other purposes. The invention
allows for use of existing film converter and packaging
technology to produce a package that meets present required
packaging gnidelines with minimal increased costs.

2. Description of Related Art

Vertical form, fill, and seal packaging machines are com-
monly used in the snack food industry for forming, filling,
and sealing bags of chips and other like products. Such
packaging machines take a packaging film from a sheet roll
and forms the film into a vertical tube around a product
delivery cylinder. The vertical tube is vertically sealed along
its length to form a back seal. The machine applies a pair of
heat-sealing jaws or facings against the tube to form a
transverse scal. This transverse seal acts as the top seal on
the bag below and the bottom seal on the package being
filled and formed above. The product to be packaged, such
as potato chips, is dropped through the product delivery
cylinder and formed tube and is held within the tube above
the bottom transverse scal. After the package has been filled,
the film tube is pushed downward to draw out anmother
package length. A transverse seal is formed above the
product, thus sealing it within the film tube and forming a
package of product. The package below said transverse seal
is separated from the rest of the film tube by cutting across
the sealed area. :

The packaging film used in such process is typically a
composite polymer material produced by a film converter.
For example, one prior art composite film used for packag-
ing chips and like products is illustrated in FIG. 1a, which
is a schematic of a cross-section of the film illustrating each
individual substantive layer. FIG, 1a shows an inside, or
product side, layer 16 which typically comprises metalized
oriented polypropylene (“OPP™) or metalized polyethylene
terephtalate (“PET™). This is followed by a laminate layer
14, typically a polyethylene extrusion, and an ink or graph-
ics layer 12. The ink layer 12 is typically used for the
presentation of graphics that can be viewed through a
transparent outside layer 10, which layer 10 is typically OPP
or PET.

The prior art film composition shown in FIG. 14 is ideally
suited for use on vertical form and fill machines for the
packaging of food products, The metalized inside layer 16,
which is vsually metalized with a thin layer of aluminum,
provides excellent barrier properties. The use of OPPor PET
for the outside layer 10 and the inside layer 16 further makes
it possible to heat seal any surface of the film to any other
surface in forming either the transverse seals or back seal of
a package.

. Typical back seals formed using the film composition
shown in FIG. 1a are illustrated in FIGS. 2 and 3. FI1G. 2 is
a schematic of a “lap seal” embodiment of a back seal being
formed on a tube of film. FIG. 3 fllusirates a “fin seal”
embodiment of a back seal being formed on a tube of film.

With reference to FIG. 2, a portion of the inside metalized
layer 26 is mated with a portion of the outside layer 20 in the
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area indicated by the arrows to form a lap seal. The seal in
this area is accomplished by applying heat and pressure to
the film in such arca. The lap seal design shown in FIG, 2
insures that the product to be placed inside the formed
package will be protected from the ink layer by the metal-
ized inside layer 26.

The fin seal variation shown in FIG, 3 also provides that
the product to be placed in the formed package will be
protected from the ink layer by the metalized inside layer 36.
Again, the outside layer 30 does not contact any product. In
the embodiment shown in FIG. 3, however, the inside layer
36 is folded over and then sealed on itself in the area
indicated by the arrows. Again, this seal is accomplished by
the application of heat and pressure to the film in the area
illustrated.

As noted, a benefit of both the prior art fin seal and lap
seal design is the containment of the product in the package
by a barrier layer (the metalized inside layer) that keeps ink
ard solvent levels in the package 1o a minimum. Ink and
solvent levels in fatty food packages are frequently regulated
to insure product safety. It may be desirable, however, to
provide a graphics capability inside a package. This would
allow for promotional information or coupons to be main-
tained inside the package and only accessible after the
consumer has opened the package. For example, a promo-
tional prize campaign could be offered with the prize
announcements being maintained inside the package.
Likewise, conpons offering product rebate rewards, promo-
tional prize points, or discounts on products could be main-
tained within the sealed package. .

One prior art method used to provide a graphics capability
inside the package involves the use of a paper insert dropped
with the product into the package during filling. When the
consumer opens. the package, the paper insert can be
removed for viewing and use. This method has several
drawbacks, however. The reliability of placing a single
paper insert in each bag (by dropping the paper with a
weighed amount of product) is a major consideration, par-
ticularly in small packages. A capacity issue is raised by the
need to rent inserters to be used during the filling process.
Foreign matter detectors are also frequently set off by the
detection of the paper insert within the bag, The insertion of
a piece of paper can raise the solvent level in the package
beyond acceptable levels. All of the above greatly adds to
the expense of each single package.

Another approach lo providing graphics within the bag
would involve the application of the graphics directly to the
inside metalized layer 16 shown in FIG. 1. The application

-of such graphics can be accomplished using an inkjet printer.

However, this method likewise raises a capacity issue, since
present technology converters produce packaging film at a
speed of 1500 to 2000 feet per minute, while the capacity of
present inkjet printer heads is approximately 300 feet per
minute. Additional modification to converters must be made
in order to keep the inkjet printing in register with the
graphics formed by the ink layer 12, All of the above
considerations again add to the cost of the package. In
addition, the United States Food & Drug Administration
does not presently allow for the use of an ink-carrying layer
that comes into contact with a fatty food.

Another prior art approach to this issve is illustrated in
FIG. 1b, which is again a schematic cross-section of a
packaging film. As with the embodiment shown in FIG. 14,
the embodiment shown in FIG. 1b comprises an outside OPP
layer 10 followed by an ink layer 12, a laminate layer 14, and
a metalized OPP or PET layer 16. However, an additional
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laminate layer 14" is applied to the metalized layer 16 so that
an additional ink layer 12' and OPP or PET layer 10" can be
used as the new inside layer 10", The use of the ink layers 12,
12 as the second to last layer on both the outside and inside
of the package allows for a full graphics capability on both

the outside and the inside of the film. The additional film, -

however, adds approximately sixty percent (60%) to the cost
of the material when commpared with the embodiment shown
in FIG. 14, Overall capacity is also cut in half, since the film
must be mn through a typical converter twice. Further, since
the material is 60% thicker, it cannot be run on a vertical
form and fill machine at speeds as high as that used to make
packages out of the ¢mbodiment shown in FIG. 1a. This is
because longer dwell times must be used io form all the scals
involved. As with the inkjet printer solution, the embodi-
ment shown in FIG. 2a also requires additional efforts to
keep the inside graphics and outside graphics in registration.
Importantly, the embodiment shown in FIG. 15 again places
ink inside a functional barrier layer, the metalized layer 16,
which is not presently permitted for direct contact with
many foods by the United States Food & Drug Administra-
tion.
Consequently, 2 need exists for a package construction
- methed and resultant package that allows for graphics that
are available on the inside of a package upon opening of the
package by the consumer that can be adapted o existing
converter and form and fill packaging machines without
reducing the capacity of either. Further, such invention
should allow for easy registration of the inside to outside
graphics and, preferably, wounld not place an ink layer inside
a functional barrier layer, or at least minimize the exposure
.of an ink layer to the product.

SUMMARY OF THE INVENTION

The proposed invention involves producing a slightly
wider film through the converter (or alternatively allocating
an end portion of film and creating a narrow, taller package)
having a strip along one edge of the graphics side of the film

dedicated to use as a graphics flap inside the formed pack-

age. The invention then involves, in one embodiment, form-
ing a lap seal leaving this graphics strip as a flap inside the
bag to allow for flipping the flap over for exposure of the
graphics located thereon,

The method uses existing converter and form and fill
machine technology without affecting the capacity of either.
Purther, the use of a graphics flap adds little to the cost of
each bag,

The above as well as additional features and advantages
of the present invention will become apparent in the fol-
lowing written detailed description.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

The novel features believed characteristic of the invention
are set forth in the appended claims, The invention itself,
however, as well as a preferred mode of use, fusther objec-
tives and advantages thersof, will be best understood by
reference to the following detailed description of illustrative
embodiments when read in conjunction with the accompa-
nying drawings, wherein:

FIGS. 1z and 1b are schematic cross-section views of
prior art packaging films;

FIG. 2 is a schematic cross-section view of a tube of
packaging film illustrating the formation of a prior art lap
seal;

FIG. 3 is a schematic cross-section of a tube of packaging
film itlustrating the formation of a prior art fin seal;

' 4

- FIG. 4 is a perspective view in elevation of a sheet of film
used with the present invention;

FIG. 54 is a schematic cross-section of a tube of pack-
aging film formed by the present invention methods;

FIGS. 8b and 5¢ are perspective views of one inside wall
of a resultant package formed by the film tube of FIG. 54
with the back seal area emphasized; and

FIG. 6 is a schematic cross-section of an alternative
embodiment of a tube of packaging film formed by the
present invention methods,

DETAILED DESCRIPTION

. FIG. 4 shows'a roll of packaging film used by the
invention and formed by a prior art converter. The compo-
sition of the filnt can be the same as used for prior art
packaging as described in relation to FIG. 1a or any other
prior art film composition used for the product application in
question. However, with referonce to FIG. 4, the ink layer
comprises both an outside graphics panel 41 and an inside
graphics panel 43. The graphics panel 43 can be placed at
either end of :the packaging film roll. The width of the
outside graphics panel 41 is determined by the width of the
resultant bag and typically approximates the width of film
used in prior art package formation methods for a like-size
resultant package. Alternatively, the same total film width
can be used, thereby producing a narrower resultant
package, as will be understood from the description that
follows. The width of the inside graphics panel 43 is
dependent of the width of the resultant bag and the desired
interior graphics presentation. For example, a 1-0z. package
with a bag width of 11-% inches might requite an inside
graphics panel 43 width of between %-inch and 2-% inches.
The inside graphics panel 43, therefore, necessitates a wider
overall film width over prior art methods for the same

_ resultant package width. For most flexible bag applications,

the inside graphics panel 43 will increase the overall film
width on the ordenof 4% to 25%. However, this added width
is the only physical difference required between the film
used on prior art packages and the present invention.

The graphics of the outside graphics panel 41 and the

- inside graphics panel 43 arc easily kept in registration,

because both graphics panels 41, 43 are applied at the same
step, on the same layer, and oriented to the same perspective
view during film formation through the converter, This is a
distinet advantage over films formed by runping a film
composition through a converter twice, with graphics on
both sides of the film that must be kept in registration over
a film length of up to 150,000 feet.

The film used in the present invention is fed into a prior
art vertical or horizontal form, fill, and seal packaging
machine, as previously described. FIG. 5a illustrates the
formation of a film tube of the preferred embodiment of the
invention. As with a prior art lap seal; the outside layer of the
film 50 (displaying the outside graphics panel 41 of FIG, 4)
is mated with the inside layer of the film 56 in the area
illustrated by the arrows in order to form a back seal..
However, a flap 53 protrudes into the interior of the tube and
is not sealed against the insids layer 56 along the back seal.
This flap 53 comprises the inside graphics panel shown in
FIG. 4. This provides for the presentation of graphics within
a package unltimately formed of this mbe of film when the
consumer folds back the flap 53 to reveal the graphics
printed thereon, as is shown in FIG. 8¢, which illustrates one
inside wall of a resultant package highlighting the area
around the back seal. The package formed by the tube
illustrated in FIG. Sa, however, maintains a barrier layer, the
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metalized inside layer 56, between the product contained
therein and the graphics or ink layer, as is shown in FIG. 5b,
which also shows on inside wall of a resultant package. This
is because the flap 53 will tend to lie flat against the inside
layer 56 within the body of the package when transverse
scals 88 are formed on each end of the package. Within each
transverse seal 58, an edge of the flap 53 is sealed against the
inside layer 56, thus holding the flap 53 flush against the
inside layer 56 along the length of the package parallel to the
back seal.

Another embodiment of the present invention is shown in
FIG. 6. Again, the inside layer 66 and outside layer 60 are
mated, as in a prior art lap seal, in the area shown by the
arrows. A flap 63, again comprising the inside graphics
panel, is folded over such that the inside graphics panel faces
the interior of the tube and, ultimately, the interior of the
resultant package. The folded. over flap 63 is held flush
against the back seal when the transverse seals for a resultant
package are formed, since an edge of the flap 63 is sealed
against the inside layer 66 within each transverse seal.
Alternatively, the flap 63 can be tacked flush against the
back seal when the back seal is formed.

This embodiment, with the flap 63 folded over against the
back seal, provides for immediate viewing of the presenta-
tion of graphics inside the resultant package along the back
seal of the package. Unlike the embodiment illustrated in
FIG. 5a, however, the resultant package formed from the
tube illustrated in FIG. 6 does allow for a minimal strip of
the graphics panel (along the flap 63) to come into contact
directly with the product contained inside the resultant
package. This is only permissible if thé solvent levels
introduced by such construction are acceptable for the given
application. The package formed by the tube illustrated in
FIG. 6 is superior to the prior art packages formed by the
film illustrated in FIG. 1b in this regard, however, since the
exposure of the graphics layer inside the package is mini-
mized to the surface area of the thin flap 63.

Advantages of forming packages using the embodiments
illustrated in either FIG. 32 or FIG. 6 over any prior art
solution include the ability io use existing converter and
form and fill packaging machines with little modification
and with no loss in packaging capacity or throughput, and
minimal increases in overall packaging costs. Capacity of
the converter and the form and fill packaging machines are
not affected at all, since the" film used by the present
invention is formed in one pass through the converter and,
in physical structure, is the same as prior art films. No
increase in dwell times is required in forming the seals
involved and no other capacity issnes are raised through the
introduction of a foreign object or the need for special ink jet
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printers. The increased cost is minimal, since the invention
only requires a slightly wider roll of film produced by the
converter or the same size film producing a slightly narrower
package.

While the invention has been particularly shown and
described with reference to a preferred embodiment, it will
be understood by those skilled in the art that various changes
in form and detail may be made therein without departing
from the spirit and scope of the invention.

What is claimed is:

1. A method for forming an enclosed, flexible food
product package using a vertical form, fill and seal machine
comprising the steps of:

a) providing a flexible film having a first side and a second
side, wherein a first graphies panel and a second
graphics panel are both applied on the first side of said
flexible film, and said second graphics panel is located
at one end of said flexible film;

b) feeding said fexible film into a vertical form, fill and
scal machine;

¢) mating a portion of said second side at one end of said
film with a portion of said first side near an opposing
end of said film, thereby forming a vertical tube with a
back seal along the length of said vertical tube and an
inner graphics flap attached to said back seal at one
vertical end, wherein said inner graphics flap comprises
said second graphics panel, and said second graphics
panel is overlapped by but not attached to the second
side of said film; and

d) forming an upper transverse seal and a lower transverse
seal on said vertical tube, thereby forming an enclosed,
flexible food product package.

2. The method of claim 1 further comprising the step of

- holding said inner graphics flap flush against the second side

of said film with said upper transverse seal and said lower
transverse seal.

3. The method of claim 1 further comprising the step of
folding said inner graphics flap back against said back seal
such that said second graphics panel faces an interior space
enclosed within said food product package.

. 4. The method of claim 1 wherein the flexible film of step
a} further comprises a laminate layer between said first side
and said second side.

5. The method of claim 1 wherein the flexible film of step
a) further comprises an oufer transparent polymer layer.

6. An enclosed, flexible food product package formed by
the method of claim 1.

L . T
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ABSTRACT OF THE DISCLOSURE

A material for use In packaging deep-frozen food goods
which enables the goods to be observed within the pack-
age comprises a base foil of an essentially transparent
plastic material such as polyethylene or the like and a
layer of an opague heat conductive material such as an
aluminum-bronze is applied thereto to substamtially
equalize temperatures of the food goods within the pack-

age. The layer of heat conductive’ matetial covers the

entire area of the package except for a comparatively
amall “window” area which enables ong fo observe the
food gonds through the transparent base foil. ‘

As an alfernative, the heat conductive layer may cover
the entire ares of the package but can be made thinner
in those areas whers observation windows are desired,
these thinned aress being substantinlly transparent.

The ‘packaging material may consist of a single base
foil and heat conductive layer thereon, or it may consist
of two base foils between which the heat conductive ma-
terial is dispersed in the adhesive which bonds the two
base foils together.

. .

Food goods to be deep-frozen are normally packed in

" gartons and completely sealed packeages of a similar kind,

in which the goods cannot be inspected before the seal

ing is broken. This is, of course, & considerable disad-
vantage. Besides, ihe price of such pacakges is high,

It has proved desirable to pack food goods to be deep-
frozen in transparent materials, e.z., in bags of poly-
ethylene, Bxperiments with such packages have shown,
however, that great problems arise as a comseguence of
the fact that the packed goods have undergone a rapid
daterioration as to quality, which fact has been ascribed
1o the influence of light. Thus, packed peas huve cracked
and obtained a yellow surface, g

* Extensive experiments have shown ihat this deterior-
ated quality strictly taken is a so-called frost burm, ie.,
a desiceation of the exposed surface layer of the packed
food goods and that this desiccation is probably due to
the fact that this surface layer will be exposed during
storage to about 4° higher femperature than the unex-
posed parts of the goods, With such a temperdture dis-

tribution, moistave will pass from the warmer portions

to the colder portions.

Tt hag also Deen found that the problems may be solved
by equalizing the temperative between the varions parfs
of the finished package, This equalization is obtained ac-
" cording to the invention by raeans of a material which
is consequently intended for the mannfacture of packages
where the packed goods are desp-frozen and which shiefly
consist of a foil in the nature of a sheet or web of plastic
material, the charactetistic {eature of the invention con-
sisting of a heatconductive layer adapted to give an
even distribution of heat obtained chiefly from the dark.
fiess radiation to which the package is exposed during
storage in for instance freeze-counters and freezeshoxes,

By 'medns of a heat-distributing layer of the kind men-
tioned above it has proved possible 1o keep down the
temperature differences to some tenth of a degree, in
" which case the frost burn described above does not ap-
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pear, This has turned out to apply even if certain minor
portions of the material ave left free from ink during the
printing or inking, so as to form “windows” through
which the packed goods can be inspected. The adhesives
of the printing ink may coasist of for instance polyvinyl
seetate or nitrecellulose. .

Preferably, the heat-conductive layer is:provided be-
tween two onter plastic layers in a leminate. Alterna-
tively it may, however, also constitufe a coating or 2
print on a one-layer plastic material, ,

If the heat-copductive layer is provided inside a plastic

laminate, it may consist of aluminum-bronze or 2 similar.

covering pigment- dispersed in the bonding agent holding
the varicus laminated layers together, the said agent con-
s’sting of for instance polynrethane or epoxy plastie,

In cass the heat-conductive layer comprises aluminum-
bronze, the layer also has ‘good heat-réflecting qualities,
which has proved valuable for avoiding an increased tem-
perature in the package. Thus, part of the heat which
would otherwise make the top side of a package warmer
than the bottom thersof is reflected. At the same time
that part of the heat which canvot be prevented from
bai::& absorbed by the packsge is distributed quickly and
evenly, ' o

The invention' also comprises packages madé from
the materials described above, These packages are prefer-
ably provided with windows of the above kind, L¢., minor
sucfaces are left free from ik, :

In the appended drawing, & package according to the
invention is shown by way of example.

FIG. 1 shows the front of the package,

FIG, 2 shows the back of the package, and

FI1G. 3 shows an end view of the package.

The package shown is manufactured by shaping a web-
like flexible material as a tube and giving it a longitu-
dinal seal 1, in which the material is heat-sealed with the
insides against sach other, The shaped tube is then given
a bottom seal by being heat-sealed within a narrow zone
2. The package Is filed, e.g. by means of a filing pipe
projecting into the shaped tube, whereupon it is sealed

at its top end by means of g second narrow zone 3. As

a result of the seals 2 and 3, the plilow type package ob-
taing two sealing fins 4 and 3. The package shown differs
from other known packages principally in:the nature of
the material used. for its manufacture. This means that
the material comprises 8. heat-conductive layer for dis-
teibuting, above all, the heat fo which the package is

exposed when being stored in for instance open frecze.
boxes and freezé-counters in the shops. Reference nu-.
meral 6 designates a window which has heen left uncov

ered by the heat-conductive layer, so that the packed
goods, e.g., peas 7, may be ingpected without breaking
the seal of the package. Alternatively, the heat-conduc-
five layer may be made thinner within the area of the
window § so as to make the said Jayer latgely transparent,
It has turned out, however, that it is possible to leave up
to about one fourth of the exposed sarface free from the
heat-conductive layer without any considerable risk, in
which case & roasonably even temperature distribution is
obtained despite this. )

The invention is not, of cotrss, resiricted to the exam-
ple described above but may be varied within the scope
of the following claims. Thus, polyeihylene is meant to
be used as the basic rmaterial in the example shown, but
other materials may of course also be used, such as poly-
propene, polyvinyl chloride, polyvinylidens ¢hloride, ete.
Ibg ae;amainate is used, different materials may be com.

ined. :

I claim: ;

1. A pillow typs package for and coataining desp-

frozen food goods intended for storage in open freeze-

counters or the like subject to light wherein the walls of
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said package are constituted by a base fozl of transparent
flexible plastic material such as polyethylene or the like
and an opague layer of heat conductive material thereon
serving to provide an even distribution of heat obtained
principally from. the darkness radiation to which the
package is exposed, said heat conductive layer covering
all of said base foil except for a comparatively small area
serving as 4 window throngh wmch the package food
goods may be observed,

2. A food goods package 8s deﬁned in claim 1 wherein
said layer of heat conductive material is constituted by

‘an aluminum-bronze.

3, A food goods package as defined in claim 1 which
comprises two of said base foils between which said layer
of heat conductive material consisting of an aluminum-
‘bronze is dispersed in an adhesive which bonds said base
foils together. -

4, A pillow type package for and containing deep-
frozen food goods intended for storage in open freeze-
counters or the like subject to light wherein the walls of
said package are constituted by a base foil of transparent
flexible plastic material such as polyethylene or the like
tnd a layer of heat conductive material thereon serving
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to prowde an -even dxsmbntan of heat obtamed pru1cx~
pauy from the datkness radiation to which the package
is exposed, said beat conductive layer being essentially
opaque over most of the wall area but being essentially
transpatent over a comparatively small area serving as
awindow through which the pac;kaged food goods may be
observed.
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the web, The breaking strength in the transverse direc-
tion of the web is equal to or greater than that in the
longitudinal direction of the web, On its entire surface
facing the film strip, the tubular casing has & substan-
tially gas-impermeable and seslable Jayer, a5 has the film
strip on the surface which comes into contact with the
tubular casing. The film web is produced from viscose,
and is prevented from shrinking during the process and
is stretched in the trapsverse direction during drying,
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El Primer Estado

ESOLUCION ey
DE

i *AnJA TERESA LARA
W IRADUCTORA SFICTEh

La suscrita, HARRIET SMITH WINDSOR, Secretaria de Estado del Estado

de Delaware, certifico por el presente que adjunta se encuentra una copia fiel

y correcta del Certificado de Reforma de “RECOT, INC.”, por el cual se cambia

7/
su nombre de “RECOT, INC.” a “FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.”,

registrado en esta oficina a los quince dias del mes de enero de 2004, a ias
5:24 p.m.

Harriet Smith Windsor, Secr' 4
2202650 8100

070817984 FECHA: 11-14-07
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Secretaria de Estado
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Entregado 05:24 PM (01/15/2004
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ESTADO DE DELAWARE
CERTIFICADO DE REFORMA
DEL CERTIFICADO DE CONSTITUCION

Recot, Inc., sociedad constituida y existente segln y en virtud de la Ley General

de Sociedades del Estado de Delaware,

CERTIFICA POR EL PRESENTE:

PRIMERO: Que la Junta Directiva de Recot, Inc. ha adoptado debidamente una
resolucion que plantea una reforma propuesta al Certiﬁcado de Constitucion de

dicha sociedad, declarando conveniente dicha reforma. La resolucién que plantea

la reforma propuesta es la siguiente:

RESUELVESE, que el Certificado de Constitucién de esta socledad se modifique
cambiando el articulo del mismo numerado “ARTICULO UNO” de manera gue, una

vez reformado, dicho articulo quede como sigue:

La razon social de la sociedad es FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.

SEGUNDO: Que dicha reforma fue debidamente adoptada de acuerdo con las

disposiciones de la Seccién 242 de la Ley General de Sociedades del Estado de

Delaware.

dicha reforma.

Q
o
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CUARTO: Que este cambio de nombre se haré efectivo el 29 de diciembre de
2003, para fines contables Gnicamente.
QUINTO: Que la Oficina Administrativa Principal de Frito-Lay North America, Inc.

estard localizada en 7701 Legacy Drive, Plano, Texas 75024,

EN CONSTANCIA DE LO CUAL, la citada Recot, Inc. ha hecho firmar este
g certificado por Kelly Mahon Tullier, Funcionaria Autorizada, a los 20 dias del mes de

enero de 2004,

Por: (Fdo.) Kelly Mahon Tullier
Funcionaria Autorizada

Cargo: Vicepresidente y Tesorera
Nombre:™ Kelly Mahon Tullier
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(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Pais:  Estados Unidos de América
Este documento publico
2. ha sido firmado por Harriet Smith Windsor

3. actuando en calidad de Secretaria de Estado de Delaware

4, -lleva el sello/timbre de Ia Secretaria de Estado
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7. por la Secretaria de Estado, Departamento de Estado de Delaware

8. No. 0333877

9.  Sello/Timbre 10. Firma
(Sello de la
Secretaria de Estado (Fdo.) Harriet Smith Windsor

del Estado de Delaware)
Secretaria de Estado
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La anterior es traduccion fiel y completa del documento en referencia, de la
cual se deja copia en este archivo para su confrontacion.

Maria Teresa Lara R.

c.c. 41.568.055 de Bogota
Traductora Oficial segin
Resolucion No. 01016 del
2 de octubre de 1998, del
Ministerio de Justicia
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1. Country: United States of America

This public document:
2. has been signed by Harriet Smith Windsor

3. acting in the capacity of Secretary of State of Delaware

4. bears the seal/stamp of Office of Secretary of State

(ertifiod

T F et
‘,‘%

&
15|

at Dover, Delaware
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6. the fourteenth day of Novembeyr, A.D. 2007

7. by Secretary of State, Delaware Department of State

8. No. 0333877
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9. BSeal/Stamp: 10. &ignature:

Fecraetary of State
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Delaware .

The First State

I, HARRIET SMITH WINDSOR, SECRETARY OF STATE OF ITHE Sﬂi;E’OF
DELAWARE, DO HEREBY CERTIFY THE ATTACHED IS A TRUE AN CORRECT
COPY OF THE CERTIFICATE OF AMENDMENT OF "RECOT, INC.", GING
ITS NAME FROM "RECOT, INC." TO "FRITO-LAY NORTH AMERICA, Iﬁ LT,
FILED IN THIS OFFTGE ON THE FIFTEENTH DAY OF JANUARY, A.D. 2004,
AT 5:24 O'CLOCK P.M.

Harriet Smith Windsor, Secretary of State
AUTHENTICATION: 6160438

2202650 8100
070817984




State of Delaware
Secretary of State
Division of Corporations
Dalivered 05:24 BM 01/15/2004 g
g

FILED 05:24 PM 01/15/2004
SRV 040033329 ~ 2202650 FILE 4 VQ

STATE OF DELAWARE
CERTIFICATE OF AMENDMENT
OF CERTIFICATE OF INCORPORATION

Recot, Inc., a corporation organized and emst{ng under and by virtue of the General Corporation Law
of the State of Delaware.

DOES HEREBY CERTIFY:

FIRST: The Board of Directors of Recot, Inc. has duly adopu:d a resolution sewting forth a proposed
amendment of the Certificate of Incorporation of said corporation, declaring said amendment to be
advisable. The resolution setting forth the proposed amendment is as follows:

RESOLVED, that the Certificate of Incorporation of this corporation be amended by changing the
Article thereof numbered “ARTICLE ONE?” so that, as amended, said Article shall be and read as

follaws: /

The name of the corporation is FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.

SECOND: That said amendment was duly adopted in accordance with the provisions of Section 242
of the General Corporation Law of the State of Delaware,

THIRD: That the capital of said corporation shall not be reduced under or by reason of said
amendment.

E 3

FOURTH: That this name change shall be effective December 29, 2003, for accounting purposes
only (

FIFTH: That the Principal Administrative Office for Frito-Lay North America, e, shall be located
at 7701 Legacy Drive, Plano, Texas 75024,

IN WITNESS WHERREOF, said Recot, Inc. has caused this certificate 10 be signed by Kelly Mzhon
Tullier, an Autharized Officer, this 20th day of January, 2004,

BY‘M‘
Authorized Officer

Title: Vice President and Treasurer
Name:; Kelly Mahon Tullier
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' SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO -
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES |

Radicacién No. 01-038489
Clasificacion Internacional (IPC): B65B9/00
Concepto Técnico No. 1164

Patente de Invencion X Patente de Modelo de Utilidad [:]
Via Nacional | j'(. :
Via PCT (fase nacional) ' Cap.l |:] Cap. Il

No. Sol. Internacional
Fecha de Presentacion Internal.

Como resultado del examen definitivo, realizado con fundamento en el articulo 48
de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, se le comunica:

1. Documentos estudiados

1.1 Descripeion:  Folios: 4-15

1.2 Reivindvicaciohes: tnicialmente Folios: 16-18, modificadas 258-259.

1.3 _Dibujos: - Folios: 24 - 27

1.4 Prioridad: El solicitante presenté la prioridad de Estados Unidos

N°09/715225 de fecha 2000-11-17, ver folio 117-140.
2 Objeto de la invencion |

La presente solicitud fue titulada originalmente: “Método para la fabncacmn de
empacue flexible con impresién interna” folio 1. .

De acuerdo con el texto de la descnpcién los drbu;os y las reivindicaciones, el
objeto de la presente solicitud es proporcionar un “impresién interna.de paquetes

flexibles construidos a partir de una forma vertical u horizontal y un equipo para .

llenado de empaques, al igual que el método de fabricacion, que brinda una
presentacion grafica dentro del empaque para fines promocuonale's u otros. El
invento permite el uso del convertidor existente de peliculas y de la tecnologia de
empaques para produc:r un empacgue que cumpla con las actuales guias de
empaque con un minimo incremento de costos”. (Folio 4).

Por lo anterior para solucionar este problema la presenté sohcitud trata de
proporcionar: reivindicacion 1-6: “Método para la fabricacién de un empaque

flexible incluido con impresion interna, donde este empaque es formado sobre un

equipo de forma y llenado  caracterizado porque el método comprende los

siguientes pasos:

a) Formar una lamina de pelicula que comprende una capa interna y:una capa de
tinta, donde la mencionada capa de tinta comprende un panel de graflcos externos
y un panel de graficos internos, donde ambos paneles se aplican al mismo lado de
la lamina de la pelicula y se orientan hacia la misma vista en perspectiva, en
donde el panel de gréficos internos esta localizado a uh extremo de dicha famina;



ol o

b) Formar dicha lamina de pelicula hasta lograr un tubo; y :

¢) Formar un sello posterior sobre el mencionado tubo al hacer comc:dlr una
porcidn de dicha interna en un extremo de dicha [dmina con una porcién de dicho
panel de graficos externos cerca de un segundo extremo opuesto de dicha lamina
de pelicula, de tal suerte que el panel de graficos internos se presente dentro del
mencionado tubo; y

d) Formar un sello transversal superior y un sello transversal mferlor sobre dicho
tubo, formando de esta mangra un empaque ﬂexnble incluido.” (Relvmdlcaclén 1
folio 258). ‘

Reivindicacion 7-9: “Un empaque flexible formado por méquina de forma llenado y
sellado de empaques a partir de una pelicula de polimero compuesto,
caracterizado porque dicho empaque comprende: un cuerpo “de pelicula
compuesta, donde dicha pelicula comprende una sola capa de gréficos y una capa
de barrera; un sello posterior a todo lo largo del mencionado empaque; y una aleta
de gréficos interior a dicho empaque y en paralelo al mencionado sello posterior”.
(Reivindicacion 7, folio 259). :

La presente invencién se catalogd en la clasificacion internacional (IPC):
B65B9/00.

3. Determinacion del Estado de la Técnica

Teniendo en cuenta que la fecha de prioridad es el 00-11-17, se encontro el
siguiente documento relevante:. :

o . :Fecha de
N Documento B C.ontemd.o Publicacién
US2153846 :

Inventor: Russell Manufacture of printed paper |
Harlow M; Sidebotham products .
D1 Melvin H. (Manufactura de productos 1933:04-11
Solicitante: Specialty impresos de papel)
Automatic Machine Co. ~
US3389783

Material intented for a freezing

package and such a package | -

(Material destinada para un 1968-06-25
paquete de congelacion y tal |

Inventor: Carl-Axel

D1 Bjorkengren;
Sidebotham Nelvin H.

Solicitante: Akerlund &

Rausing Ab. conjunto)
anna Tubular casing, process for its
in vegﬁ?gﬁf& ann manufacture, and its use as a
p3| Herberi; Seifried Cublerts tovular, oo 1986-01-07
| Walter. P;rausuefabr;agnz:; p;:icce::'io i et
Sohcltan;e: Hoechst SU Uso como una cubierta
g salchicha)

Se anexa las pagmas correspondlentés alos documentos-, ver follos 239-243
y 310-312.
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4. Evaluacion de los requisitos de patentabilidad (artlculo 14 D486)

4.1 Novedad (artlculo 16 D486)

Se observa en D1:

i FIGURA 1

Teniendo en cuenta tal y como se plantea la reivindicacién 1 y de acuerdo al
estado de la técnica establecido en el numeral 3, el documento més cercano es el
documento D1- (ver figura 1, folio 314), con el cual se plantea la siguiente tabla
comparativa de caracteristicas reivindicadas dando a entender que las contiene
(S1) 0 que no las contiene (NO). .

REIVINDICACION 1 3 D1
a) Formar una lamina de pelicula que comprende una
capa interna y una capa de tinta, donde la mencionada
capa de tinta comprende un panel de gréficos externos :
y un panel de graficos internds, donde ambos paneles NO
se aplican al mismo lado de la lamina de la pelicula y se. :
. ' orientan hacia la misma vista en perspectiva, en donde
el panel de gréaficos internos esta localizado a un
extremo de dicha ldmina. = _ o
b) Formar dicha lamina de pelicula hasta lograr un tubo. SI
' Venjgura 3, folio 242.

¢) Formar un sello posterior sobre el mencionado tubo al
hacer coincidir una porcion de dicha interna en un C
extremo de dicha lamina con una porcion de dicho panel NO
de gréficos externos cerca de un segundo extremo '
.opuesto de dicha lamina de pelicula, de tal suerte que el
panel de graficos internos se presente dentro del
mencionado tubo..

d) Formar un sello transversal supenor y un sello
transversal inferior sobre dicho tubo, formando de esta NO
manera un empaque flexible incluido.

Se puede concluir de la anterior tabla, que en la solicitud presentada las
caracteristicas: a), c), d) no se encuentran contenidas en el documento D1 de
manera idéntica, por lo que permitiria afirmar que la solicitud es nueva y 8I
cumplitia con lo estipulado en el articulo 16 de la Decismn 486 de la Comunidad
Andina de Naciones.
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Ahora para la evaluacién de las reivindicaciones 5 — 20, teniendo en cuenta tal y
como se plantea la reivindicacion 5 y de acuerdo al estado de la técnica
establecido en el numeral 3, el documento més cercano es el documento D1 (ver
figura 1, folio 114), con el cual se plantea la siguiente tabla comparativa de
caracteristicas reivindicadas dando a entender que las contiene (Sl) ‘o que no las
contiene (NO).

“REVINDICAGIONT b

1) Un cuerpo de pelicula compuesta, donde NO
dicha pelicula comprende una sola capa de I
_gréficos y una capa de barrera.

2) Un sello posterior a todo lo largo del ; NO
mencionado empaque. ,

3) Una aleta de graficos interior a dicho ‘ NO

empaque y en paralelo al mencionado sello

osterior.

Se puede concluir de la anterior tabla, que en la solicitud presentada las

caracteristicas: 1-3 'no se encuentran contenidas en el documento D1 de manera

idéntica, por lo que permitiria afirmar que la solicitud es nueva y Sl cumpliria con lo

estipulado en el articulo 16 de la Decisién 486 de la Comumdad Andina de

Naciones.

4.2 Nivel inventivo (articulo18 D486)

Se observa en D2:

FIGURA 2

De acuerdo a la parte caracteristica de la reivindicacién 1(folio 258), en ¢l cual se
plantean los pasos:

a) Formar una lamina de pelicula que comprende una capa interna y una capa
de tinta, donde la mencionada capa de tinta comprende un panel de gréaficos
externos y un panel de gréaficos internos, donde ambos paneles se aplican al
mismo lado de la ldmina de la pelicula y se orientan hacia la misma vista en
perspectiva, en donde el panel de gréf cos internos esta localizado aun extremo
de dicha lamina. -

¢) Formar un sello posterior sobre el mencionado tubo al hacer coincidir una
porcion de dicha intema en un extremo de dicha ldmina con una porcién de dicho
panel de graficos externos cerca de un segundo extremo opuesto deidicha lamina
de pelicula, de tal suerte que el panel de gréaficos internos se presente dentro del
mencionado tubo.

0N
"
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d) Formar un sello transversal superior y un sello 'trahsversal_inferior'sobre dicho
tubo, formando de esta manera un empaque flexible incluido.

Y de acuerdo a la parte caracteristica de la reivindicacion 7, folio 259. enel cual se
plantea:

- Un cuerpo de pelicula compuesta, donde dicha pelicula comprende una sola
capa de graficos y una capa de barrera. :

- Un sello posterior a todo lo largo del mencionado empaque.

- Una aleta de graficos interior a dicho empaque y en paralelo al menmonado sello
posterior,

No se encuentra similitudes con el documento D3. Entonces las caracteristicas
respectivas de las reivindicaciones 1y 7 citadas anteriormente no se sugieren en
el estado de la técnica. .

Asi puses, con el empleo de los dos documentos: D1, D2 y D3, que hacen parte del
estado de la técnica, NO se: proporcionan herramientas de conocimiento a una
persona del oficio normalmente conocedora de la materia técnica correspondiente,
para emplearlos y-derivar de ellos el resultado obtenido y que se desea proteger
con la presente solicitud, por tal razén la presente solicitud, en las reivindicaciones
1-6 de método y 7-9 de producto( folios 258-259), tiene nivel inventivo.

El problema técnico planteado en esta solicitud y que tocod de diferente manera el
estado de la técnica, no se habia resuelto previamente puesto que con la presente
solicitud se facilita una impresién interna de paquetes flexibles construidos a partir
de una forma vertical u horizontal y un equipo para Henado de empagues, al igual
que el método de fabricacién, que brinda una presentacion gréfica dentro del
empaque para fines promocionales u otros. El invento permite el uso del
convertidor existente de peliculas y de la tecnologla de empaques para producir
un empaque que cumpla con lag actuales gufas de empaque con un minimo
incremento de costos A

El estudio anterior permitiria afirmar que la solicitud cumpliria con lo estipulado en

el articulo 18 de la Decision 486 de la Comunidad Andina de Naciones.

4.3 Aplicacion industrial (articulo 19 D 486)

Se considera que la invencién titulada: “Método para la fabricacion de empaque
flexible con impresion interna” la cual contiene las reivindicaciones: 1 a 9 (folios
258-259) son susceptibles de aplicacion industrial por que pueden ser producidas
o utilizadas en la industria. Con lo anterior se podria afirmar que cumple con lo
estipulado en el articulo 19 de la Decisién de la Comunidad Andina de Naciones.

5. Conclusién:

En consecuencia y por todo lo expuesto anteriormente, se recom!enda Conceder
las reivindicaciones: 1a 9 (folios: 258-259). :

Bogota, D.C.,

EXAMINADOR TECNICO
Codigo No. 202083

CONCEPTO TECNICO No. 1164
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