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PATENT CO PERATION TREATY

PCT

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT

(PCT Article 36 and Rule 70)
2002064 Fol=l FURTHER ACTION mmmmﬁ‘mm
inlsmatonal applicalion No. inwmationsl fling dais fneinonfviesr) Pricetty dais (cheimonthvyesr)
PCT/ES02/00112 12/03/2002 15/03/2001
intemational Patent Classilioation (IPC) or nationsd ciassification and IPC
A22C13/00
Applcant v

VISBCOFAN, Indusiria Navaima de Ervolluras et al,

1. This inlsmational preiminary examinaiion report has been prepared by this intsmational Prefiminary £xamining Authority
and s transmitied io the applicant according to Arlicls 38.

2. This REPORT consista of a total of & shaets, Inciuding this cover sheet.

8 This report ls aleo accompenied by ANNEXES, Le. shaets of the descriplion, claims and/or drawings which have
bean amanded and are the basis for fhis raport and/or sheets conialning rectifications made befors this Authority
(ses Rule 79.16 and Saction 807 of the Administrative Instructions under the PCT).

Thase annsxes consisl of a Wial of 2 gheels.

3. This raport confains indications relating fo the following Reme:

I & Basieof the report
- O Priotty
m DO Wudwmmhmmmwmm
v 8 Laockof unity of invention
v B Reasoned sistamant under Artiole 35(2) with regard to noveRy, inventive sisp or indusiria) applioabllty;
cliations and axplanalions suporting such siatamant
Vi O Cortain doouments clisd
vit L[] Cartaln delects in the intamations! applioation
Vil O Cutiain chasrvations on ths international applicetion
Dude of submission of the demend Dain of compleiion of this repod
141102002 10.08.2003
Name and maling addtess of the inlatnalional Authosiesd oficer
peuliminasy sxsenining suthomty:
Eurnpesn Pt Ofice
D-80290 Munich Galser, M
Tal. 44930 2299 - 0 Tx BE30GS spmu d
P +40 89 2300 - 4468 Talsphone No. +49 69 2290 £389

Form PCTAPEAMOO (covar sheet) (anusry 1954)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY
EXAMINATION REPORT Inlamational appilcation No. PCT/ES02/00112

L Baslas of the eport

1. With regard to the slements of the intemational application (Repizoament sheaets which have bean fumished 1o
the receiving Office in responss 1o an invitation under Article 14 are referred to in this raport as "originatly fled”
and are not annaxed io this nsport since they do not coniain amendments (Rujes 70.18 and 70.17)):

Daacription, pages:

122 flled with the desmand

Claims, No.:

1-16 fliad with the demand

16-24 as received on 28/03/2003 with lutter of 28032003
Drawings, sheeia:

1/6-8/5 ffad with the demand

2. With regard to the language, ail the elsmants masked above were avaliable or fumished to this Authority in tha
tanguage in which the ntemational appiication was filed, unless otherwies indicated under this item.

These eisments were avallable or hamishad 1o this Authorly In the following lenguage:  , which Is:

O the language of & transiation fumished for the purposes of the intemetional ssarch (under Rula 28.1{)).

[ the language of pubiication of the intemational appiication (under Fule 48.3(b))-

I the language of a transiation fumnished for the purpases of intamational preliminary examination {under Rule
55.2 andlor 55.9).

3. With regard lo any nucisotide and/or amino acid sequence disciosed in the intsmational application, the
international prefiminary examination waa carrled out on the basls of the sequence listing:

] contained in the intsmational appfication in wiitten form.

O filed logather with the Intermational application in computer readable form.
O fumished subsaquantly o this Authority In writian form.

O tumished subsaquently o this Authority In computer readable form.

O

O

The statamant that the subssquanily fumnished witiien sequance listing does not go beyond the disclosure in
the intamnational application as fled has bean furnished.

The siatemant that the information recordad in computer readable form Is identical lo the wiitten sequence
iisting has been fumished. *

4. ‘The amanximants have resulted In the canceflation of:

Form PCTAPEAMOD (Bovme I-VH, Sheet 1) Luly 1998)



INTERNATIONAL PRELIMINARY

EXAMINATION REPORT Intemational application No. PCT/ES02/00112
O the description, pages:
O the claims, Noa.:
O the dawings, shoets:

6. O This report has besn establishad as N (some of) the amendments had not been mads, since they have besn

considered to go beyond the discioaure as filed (Rule 70.2(c)): _
(Any repiacement shaet conlaining such amendmanis must be refermed fo under ke 1 and annexed io this

8. Adcditional cbeervations, if nacessary:

V. Lack of unfty of Invention
1. in response to the invitation o resbict or pay addiional fess the applicant has:

O restricted the clakms.

O pald additional fees.

O paid adcitional fess under protest.

D) nelther restricted nor paid additional fees.

2 E This Authorlty found that the requiremant of unity of invention ls not complied and chose, according fo Rule
88.1, not 1o invite the applicant to restrict or pay additional fesa.

2. This Authority considers that the requiremeant of unity of invantion in accordanca with Rules 13.1, 13.2and 133

0O compisd whth.

& not compled with for the folowing reasons:
ase separate shast

4. Consequently, the folowing paris of the intsmnational application were the subject of Intsmationa) preliminary
examination in establishing this report:

E allperte.
0 the parte relating to claims Noa. .

V. Reasoned statement under Article 36(2) with regard to novelty, Inventive step or industrial spplicabiilty;
citstions and explanations supporting such stalement

1. Siatement

Novetty (N) Yes: Claims 18,23,24
No: Claims 1-17, 1922

Form PCTAPEAMOS (Boxes 1-VIIL, Bhent 2) (July 1008)



INTERNATIONAL PRELIMINARY

EXAMINATION REPORT International application No. PCT/ES02/00112
Inventive step (18) Yes: Claims 18,23,24 ’
No: Claims 1-17, 19-22
Incustrial apploabilty (1A} Yes: Claims 1-24
Cialme

2. Chatlons and explanations
coe separuts sheet

Fonn PCTAPEAXOD (Boxws |-V, Bhest 5) (hly 1008)



INTERNAT] NAL PRELIMINARY Intemational application No. PCT/ES02/00112
EXAMINATION REP RT - SEPARATE SHEET

BRe ltem IV
Lack of unity of Invention

Be liom |
Basls of the report

In anawer to the objsctions brought forward In a written opinion lssued 27.12.2002, the
applicant filed new claims 18-24, which comprised new claim 18, together with
renumbered claims 19-24, and claims 18 and 17 as originally fied.

Re fiem [Y
Lack of unity of Invention

The inventive feature of the method of cialm 23 is regarded as being the shirving of a
net onto a protaction sheet, which sits between the net and the shirred casing. Said
featurs does not figure In any of the product claims 1-17, anhd forms a feature of claims
18-22 only when dependent on claim 18. Therefore, the product clalms 1-17 with claime
18-22 and the method claims 23 and 24 do not form a unity in the sense of Rule 13
PCT.

The common technical features of product claims 1-22 are defined In claim 1. Since
sald clalm s not hew {see Seotion V below), no common Inventive feature exists
between claims 1-22. Therefore claims 1-22 do not form a unity, either.

L

Ho item V
Reasoned statement under Article 35(2) with regard to noveity, inventive step or

industrial applicabliity; cltations and explanations supporting such statement
1. Reference Is made to the following documents:

D1: EP-A-0186228 (European family member of ES-A-8700601)

D2: US-A-4401135

D3: US-A-4824552

2. Documents D1 and D2 each disclose a ready-made flim for wrapping food
products having the technicel features of claim 1 of the prasent application (see

Form PCT/Ssparaie Bhestit00 {Shasl 1) (EPO-ADE 1997)
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INTERNATI NAL PRELIMINARY intemational application No. PCT/ES02/00112
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET

abstracts, figures).

D1 discloses such a product mada of a flim of polypropyiene, i.e. an Inedible
material, which is curved Into a tube as defined In clalm 1, and afterwards shimed
(soe abstract, Figs. 2 and 3). _

D2 diecloses a similar casing, belng producad by curving a film Into a tube, which
then can be shirred (ses abstract; column 2, lines '30-64). Sultable materiale for
the casing of D2 can be choaen from a large varlety of edible and inedible film
materiale (see col. 3, . 84 - col. 4, ). 57).

The subject-maitter of claim 1 s thus not new In the sense of Article 33(2) PCT.

3. Dependent claims 2-17 and 16-22 are only allowable when referring to an
allowable Independent cialm. in addition, the features of at |east some of the
present claims 2-17 and 18-22 are already known from D1, D2 or other
documents clied in the ISR or In the application Iteelf. They thus do not contribute
to a novel or inventive subject-matter (Articles 33(2) and (3) PCT).

4, The subject-matter of claim 23 differs from the methods known from D1 and D2 In
that a protection sheet Is placed around the shirmed casing, onto which a net Is
subsequently shirred. From e.g. D3 shining of nets onto a fube for the use in
packaging of food Is known. However, none of the documents D1-D3 gives the
man skilled in the art an obvious hint to place a shirred net around a shirred
casing, with a separating protection sheet between both shimed sticke.

‘The subject-matter of claim 23 and dependent claim 24 Is thus regarded being
new and Inventive in the sense of Article 33 PCT.

MFGTMWMQM!M
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16.- Raady-made film for wrapping food products,
accoxding to claime 1 to 15, characterized in that it is
coated with an ealastic, sami-elastic or non/elastic
tubular net.

17.- Ready-made film for wrapping food products,
according to claim 16, characterised in that the net has
approximately the same length as the shirred film, it is
placed concentric to the film and is shirrsd Lo the sama
extent as the film, so that it occupies a similar length.

18.- Rsady-made film for wrapping food products,
according tc claims 15-17, characterized in that the
protection sheset ip coated with the tubulax net, the
protaction shset then ssparating the net from ths f£ilm.

19.~ Ready-made film for wrapping foed products,
accoxding to claims 16 to 18, characterized in that ths
tubular nat is placed farthar back that the f£ilm.

20.- Ready-made film for wrapping food products,
according to claims 1 to 19, characterized in that it
i:iicoi:porataa a tube of a stiff material as a support.

21.- Ready-made film for wrapping food products,
according to claim 20, characterized in that the support
tube has & system for attaching it to the aruffing horxn.

21.- Ready-mede film for wrapping food products,
accoxding to claime 1 to 21, characterized in that.one of
the ends is attached by a clip, knot, staple or another
means of attachment.

23.- Method for manufacturing a ready-made £ilm for
wrapping food products, according to claims 20 to 22,

AMENDED SHEET

ES0200112 %

74
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characterized in that it involvas:

a) Forming a tube from the film, overlapping ite
edges to a certain axtent.

b) Placing an internal support tubs made of a
stiff material. )

c) Bhirring the film cylinder only transversally
or also longitudinally.

d) Placing a sheet for protecting the £ilm.

a) Shirring a nat concentrically to the £ilm.”

24 .~ Msthod for manufacturing a ready-made film for
wrapping food products, according to claim 23,
characterized in that it is attachad to an end with a
knot, clip or other means of attachment.

AMENDED SHEET

I.Esoao‘onz '5/



RECIBID 2 25 5502001 PCT/ES02/00112

PATENT COOPERATION TREATY *
From the INTERNATIONAL BUREAU
PCT To
NOTIRCATION OF THE RECORDING
OF A CHANGE CARPINTERO LOPEZ, Francisco
Herrero & Asoclados, S.L.
{PCT Rule 82bis.1 and Alcald, 356
Administrative Instructions, Section 422) 5-231014 Medrid
pain
Duts of maliing {dey/montivysar)
17 September 2003 (17.09.03)
Applicant's or sgent’s fle refersnioy
2002064 IMPORTANT NOTIFCATION
kxtamational appliostion No. in\wrnational fling dute (day/monthévsar)
PCT/ES02/00112 12 March 2002 (12.03.02)
1. The following Indieations sppenred on cord conosrning:
m the applioard D tha Inventor D the sgem D tha sommaon reprassntative
Name and Addrese “Uists of Natonality | Gunte of Pesidence |
VISCOFAN, INDUSTRIA NAVARRA DE ES €S
ENVOLTURAS CELULOSICAS, S.A. Yoo e
Hturmma, Z3 Entreplanta
E-31007 Pampiona {Navarra)
Spain "Faesimile No.
[ Tetoprintsr NO-

2. The internationsl Buresu haraby notifies the applisant that the following changs has baan recorded conosiming:

[] the parson [X) hename [ ] tondaress  [] trorutionamy [T ] the sesidence

Nams and Address e dence
Nurrarra, 28 Eqirepianta - =
E-::g)‘l mplomp(Na\flrrl_) phons o

"ﬁr'.,um
Yelaprinter No

4. Aoopy of this notifleation has been gent to:

Fecsimiie No. {41-23) 740-1435 Talaphone No. (41-27) 338 8066
Farm PCTAR/208 (March 1094) 006857470

the receiving Office [] the designated ofices sanopmed
the Interationsl Searching Authority the slectad Offioss conesrmed
[X] tve mtarnationsi Preiminery Exemintng Authorty other:
mmmam Authorizad officer ] o 7
1211 Geneve 20, Switzeriend JEANNEROT Jocelyn (Fax 338- l-#)l



TRATADO DE COOPERACION DE PATENTES
PCT
INFORME INTERRACIONAL DE EXAMEN PRELIMINAR
(PCT Articulo 36 y Norma 70)
Expedlente de solioltante o agente: 2002064
PARA POSTERIOR DILIGENCIAMIENTO: Consultar la Notificacién de
Tranemieién del Informe Internacional Preliminar de Examen
{(Formato PCI/IPEA/416).
Solicitud Internacional No.: PCT/EES02/00112
Fecha de presentacidén internacional: 12/03/2002
Fecha de prioridad: 15/03/2001
Clasificaclién Internacional de Patentes (IPC) o clasificacién
nacional e IPC: A22C13/00
Solicitante: VICOFAN. Industria Navarra de Envolturas et al.

1. El vpresente informe internacional de examen preliminar
fue preparado por esta Entidad de Examen Internacional de
Cardcter Preliminar y se tranamit; al Solicitante de
acuerdo con lo estipulado en el Articulo 36.

2. E1 vpresente INFORME coneta de 6 hojJas, incluyendo la

rresents.

[x] Eete informe estd accmpafiado tamblén de los ANEX0S, es
decir hodas gue corresponden a la desoripecidn,
reivindicaciones y/o0 dibujoe que han sido modificados y
constituyen la base de este informé y/0 holas gue
contienen rectificaciones hechas ante esta entidad (ver
Normativas 70.168 y ©Geccién 607 de 1as Inestrucoiones

°‘;1.‘5.':.‘§%%ﬁi"
e s



Adminietrativas de acuerdc con 1lo estipulado en el
tratado PCT).
Estos anexos consisten en dos hojae en total.
3. Este informe contiene indicaciones en relacidén con los
iteme que se seflalan a continuacidn:
I fX] ©Base del informe.
IV 1X] Falta de unidad de invencién.
V [X] Declaracién razonada segGn el Articule 35(2) con
regpecto de la novedad, cardcter Iinventivo o
aplicabliidad en la industria; con citas ¥y

explicaciones gue sustenten tales declaraciones.

Fecha de presentacién de la solicitud: 14/10/2002
Fecha de diligenclamiento de este informe: 10.08.2003
Nowmbre y direccién del ente internacional de examen
proliminar:
Eurcpean Patent Office
D-80288 Munich
Tel.: +49 89 2399-0 Tx: 523656
Fax: +49 B9 2399-4465
FPuncionario autorizado: Gailser. M

Tel: +49 BS 2389 2383 aaras. :;@«:mum

TRA OFICIAL

A

RESOLUC 3996 DK NOV. -2

MINISTERIO DR JUSTICIA
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INFORME INTERNACIONAL DE EXAMEN PRELIMINAR
Solicitud Internscional No. PCT/ES02/00112

I. Base del Informe

1. Con respecto de 1los welementos de 1la solicitud
internacional (Hojase de reposicién que han sido
suministradas a la Oficina receptora comc respuesta a una
invitacién de acuerdo con lo estipulado en el Articulo 14
¥ gque se mencionan en este informe como 'presentadas
originalmente” y que no se anexan a este Iinforme, ya gue
no contienen modificacionss (Normas 70.16 y 70.17)):

Descripcitn, péginas:

1-22 se presenté con la solicitud.

Reivindicaciones, No.:

1-15 se presentd con la sollicitud.

16-24 tal comc se reclbleron el 28/03/2003 con carta de

fecha 28/03/2003

Dibuios. hojas: 1/5-5/5 presentadas con la sollicitud.

IV. Falta de unidad de invencibén
2 [X] Esta autoridad encontré gue el requerimlento de unidad
de invencién no se cumprle y escogid, de acuerdo con la
Norma 68.1, no invitar al eolicitante a restringir ni
pagar derechoes adicionales.
3. Esta autoridad considera que el requerimientc de unidad
de invenci6n de acuerdo con las Normas 13.1, 13.2 y 13.3

[X] no 8e cumple por las sigulente ramzones: conmsultar

hoja por separad . auun.‘ ?é‘mp

TRADUCTOR OFICIAL
RESOLUCION 5996 DE NOV. 39-3%
MINISTERIO DB JUSTICIA
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Por consigulente, las sigulentes partes de 1la solicltud
internacional fueron materia de exsmen internacional
preliminar para establecer este informe:

[X] Todas las partes.

Declaracién motivada de acuerdo con el Articulo 35(2) con
respecto de novedad, nivel inventivo o aplicacién en la
industria; con citas y explicaciones gue sustentan las
declaraciones:

Declaraciones:

Novedad (N) 81i: Reivindicaciones 18,23,24

No: Reivindicaciones 1-17, 19-22
Nivel inventivo (IS) Si: Reivindicaclones 18,23,24

No: Reivindicaciones 1-17, 19-22
Aplicacidn en la industria (IA) Si: Reivindicacilones 1-24

. Citas y explicaciones

RIEL DID
Ltar hoda vor separado osnniss. semldcpect
!ml.ucm" 5908 DR NOV. -0}
U'NISTIRID DE JUSTICM
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INFORME INTERNACIONAL DE EXAMEN PRELIMINAR - HOJA POR
SEPARADO
Solicitud Internacional No. PCT/ES02,/00112

Falta de unidad de lnvencié6n

Ref. Ttem 1

Base del informe

Como respuesta & las objeciones presentadas por concepto
escrito emitido el 27.12.2002, el sclicitante presentdé nuevas
relvindicaciones  16-24, que comprendieron la nueva
reivindicacitén 18, Junto con las reivindicaclones vueltas a
enumerar 19-24, y las relvindicaciones 16 y 17 tal como se

presentaron originalmente.

Ref. Item JV

Falta de unidad de invencién

El elemento inventivo del método de la relvindicacidn 23 se
considera como el acordocnado de una red que se cocloca enclma
de wuna lémina de proteccidén, que se ublca exactamente entre
la red v el casing acordonado. Esta caracteristica no aparece
en ninguna de las reivindicaclones del producto 1-17, y hace
parte de una de las caracteristicas de las reivindicaciones
19-22 solamente cusndo dependen de la reivindicacién 18. Por
consiguiente, las reilvindicaclionee del producto 1-17 con las
relvindicaciones 19-22 y lse reivindicaciones del método 23 y

24 no hacen parte de una unidad en el sentido de la Regla 13

DID
GARRIEL|RU A

TRAD OFICIAL
R ESOLUCION 5994 DE NOV. 19-8%
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de PCT.

las caracteristicas técnlicas comunes de las relvindicaciones
del producto 1-22 se definen en la reivindicacién 1. Debldo a
que dicha reivindicacidén no es nueva (ver ©Seccldén V més
adelante), no existe ninguna caracteristica inventiva coman
entre las reivindicaciones 1-22; por lo tanto lae

relvindicaciones 1-22 no forman tampoco una unidad.

Raf. ltem V
Declaracién motivada de acuerdo con lo estipulado en el
Articulo 35(2) con respecto de la novedad, nivel inventivo o
aplicabllidad en la industria; citas y explicaciones para
pustentar tales declaraciones:
1. Se hace referencia a los sigulente documentos:

D1: EP-A-0166226 (hace parte de la familia de documentos

Euroveos ES-A-8700601)
D2: US-A-4401135
D3: US-A-4924552

2. Los documentoe D1 y D2 divulgan cada wuno una pelicula
lista para envolver productos alimenticios que tienen las
caracteristices técnicas de la reivindicacién 1
correspondientes a la presente solicitud (ver resumen vy
figuras).

D1 divulga este producto hecho de una pelicula de
polipropileno, es 'decir un material no comestible, que

estd curvado dentro de un tubo segin se define en 1a
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reivindicacién 1. y posteriormente estd con acordonade
(consultar resumen, Figuras 2 y 3).

D2 divulga un caeing eimilar, que es producido por la
curvatura de una pelicula dentro de un tubo, que luego
puede ser diseflada (consultar resumen, columna 2, lineas
30-64). Los materiales adecuados para el casing
correspondiente a DZ se pueden escoger a partir de una
gran variedad de materiales comestibles y no comestibles
que conforman una pelicula (ver col. 3, I. 64 - col. 4,
1. 57).

El tema materia de la reivindicacién 1 no es por lo tanto
nuevo en el sentido de 1lo especificado en el Articulo

33(2) PCT.

. Las reivindicaclones dependientes 2-17 vy 19-22 son

permitidas tUnicamente cuando hacen referencia a una
reivindicacién independiente permitida. En adicién a lo
anterior, las caracteristicas de por lo menos algunas de
lJas reivindicsciones preeentes 2-17 y 19-22 ya son
conocidas de acuerdo con D1, D2 o por otroe documentos
citados en el ISR, o en 1la solicitud misma. De esta
manera no aportan novedad o nivel lnventivo (Articulos

33(2) y (3) PCT).

. El tema materia de la reivindicaecldn 23 diflere de los

métodos conocidoe a partir de D1 ¥y D2 en que una lémina

de proteccién es colocada alrededor del casing acordonado
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sobre el cual se encuentra una red que es acordonada
vosteriormente. A partir de por elemplo D3 el acordonado
de las redes encima de un tubo para el usc en el empaque
de alimentoe es una prédctica conocida. Sin embargo,
ninguno de los documentos D1 D3 le proporoiona al experto
en la téonica indicaclones obvias gque lo lleven a colocar
una red acordonada alrededor de un casing acordonado, con
una lémina de proteccién que haga una eeparaclén entre
ambas barras con acordonado. El tema materia de la
reivindicacién 23 y de la reilvindicaclén dependiente 24
oe coneldera de esta manera como nuevo & inventivo en el

sentido de lo estipulado en el Articulo 33 PTC. aAlR'L;

T
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16. Pelicula liste para envolver productos alimenticilos,
de acuerdos con las reivindicaciones 1 a 185, que =se
caracteriza por cuanto estd revestida con una red tubuler

eldstica, semi-eléetica o no eléstica.

17. Una pelicula 1lista para envolver productos
alimenticioe. de acuerdo con la reivindicacién 16, que me
caracteriza por cuanto la red tliene aproximadamente la misma
longitud gue la pelicula acordonada, y &6 coloca en un
eentido concéntrico a la pelicula y tiene acordonamiento
hasta el mismo alcance de 1la pelicula, de tal manera que

ocupa una longitud similar.

18. La pelicula lista para envolver productos
alimenticios, de acuerdo con las reivindicaclones 15-17, que
se caracteriza por cuanto la lémina de protecclén esta
revestida con la red tubular, y 1la léamina de proteccidn

separa luego a la red de la pelicula.

19. La ©pelicula lista para envolver productos
alimenticlos. de acuerdo c¢con las reivindicaciones 16 a 18,
que e caracteriza por cuanto la red tubular estéd colocada en

un sentido posterior més alejado que la pelicula.

20. La pelicula lista para envolver a productos

alimenticioce. de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 18, que
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se cearacteriza por cuanto incorpora un tubo de un materlal

rigldo que acttia como soporte.

21. La pelicula lista para envolver productos
alimenticioe, de acuerdo con la reivindicacién 20, que &e
caracteriza por cuanto el +tubo de soporte tiene un sistema

para adherirse al cuernoc de relleno.

22. la pelicula lista para envelver productos
a;imenticioa, de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 21, que
s® caracteriza por cuanto uno de los extremos estd adherido

mediante un gancho, nudo, grapa u otro medio de sujeciédn.

23. El método pera la manufactura de wuna pelicula ya
lista para envolver productos alimenticioas, de acuerdo con
las reivindicacioneas 20 a 22, gue se caracteriza por cuanto
involucra:

a) Formacién de un tubo & partir de 1la pelicula,
sobreponiendo sus bordees hasta cierto punto.

b) La colocacién de un soporte interno en tubo hecho a
partir de un material rigido.

¢) El acordonado en el cilindro de la peliculas sclo en
sentido transversal o también en forma longltudinal.

d) La colocacidén de una lémina para proteger la pelicula.

e) El acordonado de una red en forme concéntricea a la
relicula. QABRISL R CHADID
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24. Método para manufacturar una pelicula 1lista para
envolver productos alimenticiloe, de acuerdo con la
relvindicacién 23, que se caracteriza por cuanto se adhiere a
un extremo con un nudo, gancho u otro medio de sujeciédn.

‘“""‘l‘w :::f

aESOLUCION 3 pE
MINISTERIO DE JUSTICIA



A%

PCT/ES02/00112
TRATADO DE COOPERACION DE PATENTE
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PARA: CARPINTERO LOPEZ, Francisco
Herrero & Asoclados, S.L.
Alcaléd, 35
E-2B014 Madrid - Espafia
NOTIFICACION IMPORTANIE
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[X] Solicitante
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£X) el nombre.
Nombre vy Direccidén: VISCOFAN, S.A.
Iturrama, 23 entreplanta
E-31007 Pamplona (Navarra)
Espafia
Estado de Naclonalidad: ES Estado de Residencla: ES
4, Copia de esta notificacién fue enviade a:
(X] Oficina receptora
[X] Autoridad Internacicnal de Examen Prellminar
[X] Las Oficinas seleccionada
The International Bureau of WIPO
34, chemin des Colombettes
1211 Geneva 20, Switzerland
Funcionario Autorizado: JEANEROT Jocelyn (Tal._§38-71-30).
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LAMINA PARA LA ENVOLTURA DE PRODUCTOS ALIMENTICIOS LISTA
PARA SER USADA Y PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LA MISMA

DESCRIPCION

OBJETO DE LA INVENCION

Se describe un producto, sus aplicaciones y su
procedimiento de fabricacifn, que conaslste en una l&mina
o pelicula en forma de cinta, en adelante lamina, de
material comestible o no, destinada a la envoltura de
productos alimenticios, que ha 8ido curvada sobre si
misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un
cilindro en el que los bordes laterales de la lamina se
han solapado. Este cilindro esti plisado o arrugado en
forma de acorde6n formando pliegques perpendiculares al
eje del cilindro con el objeto de disponer en el minimo
egpacio de la mayor cantidad posible de dicha lamina. El
cilindro formado por la lamina curvada sobre si misma y
plisada, puede tener como soporte interior un tubo de
material rigido. El di&metro de este tubo es inferior al
del cilindro formado por la ladmina de tal manera que é&sta
se pueda plisar o arrugar convenientemente sobre el tubo
gin perder el grado de solapado de sus bordes laterales.

El conjunto anterior puede recubrirse
exteriormente por una cantidad equivalente en longitud a
la cantidad de l&mina, de una red tubular, eléstica,
sBemieldstica, o no eldstica, dispuesta coaxialmente con
la lamina y el tubo, y comprimida o plisada en la misma
medida que se ha plisado la lamina de forma que ocupe una
longitud equivalente. El comienzo de la red tubular
comprimida o plisada puede estar ligeramente desplazado
con resapecto al comienzo de la la&mina plisada de manera

.4
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que deje unos centimetros de esta sin recubrir. Entre la
limina plisada y la red tubular comprimida se puede
colocar una hoja de separacién de forma cilindrica de
cualquier material, como por ejemplo un film plastico.
Esta hoja de separacién estd fijada al tubo scporte en el
extremo opuesto al citado comienzo de la lamina curvada
sobre si misma solapada y plisada no recubierto por la
red tubular comprimida o plisada.

El conjunto anterior forma un sistema capaz de
proporcionar de forma continua o discontinua y mediante
el desplisado simulténeo de la lamina y de la red, una
envoltura doble formada por la lamina solapada y la red
tubular que puede rellenarse cerrando conjuntamente
lamina y red por su extremo abierto y embutiendo un
producto 86lido o semisélido a través de un tubo de
embuticién colocado en el interior del tubo soporte del
sistema. La zona de lamina plisada no cubierta por la red
tubular comprimida o plisada, asegura que esta Gltima no
va a impedir, debidc a la compresién ejercida sobre la
ldmina plisada, que é&sta se desplise libremente. A medida
que la lamina y la red se van desplisando para formar la
envoltura, los frentes de la lémina y de la red plisadas
retroceden en la misma medida de forma que siempre queda
una zona de lamina plisada descubierta y libre. La hoja
de Beparacién, permite que la lamina 8se deaplise
uniformemente, y asegura que la porcifén de lamina plisada
no recubierta por la red comprimida, no sea arrastrada
por eseta Gltima al desplegarse.

El producto descrito puede ser utilizado para el
envasado manual o automitico de productos alimenticios
que pueden ser sometidos méds tarde o no a cualquier
proceso de secado, maduracién, curado, cocide, asado,
esterilizado, etc., perc en los que el conjunto de
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envoltura laminar y red exterior son necesarios.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

la presente invencién se inscribe principalmente
en el marco del envasado de productes alimenticios, y mas
concretamente en el campo de la industria cdrnica. Hay una
gran variedad de productos que se envuelven en l&minas
para su procesado, manipulacién y/o conservacién. El uso
de la lé&mina se complementa en muchos casos con el de la
red tubular y encuentra aplicacién concreta en productos
especiales en los cuales la apariencia del producto es
importante.

El atado mediante un cordel de determinadas piezas
o cortes de carne previamente a su cocinado, préctica
tradicional realizada tanto a nivel doméstico como
industrial, se conoce desde antiguo. Esta manipulacién,
permite por una parte acondicionar de manera adecuada para
su cocinado o tratamiento térmico industrial, determinados
cortes de carne cuya forma y configuracién asi 1lo
requieren. Esta préictica permite también el relleno de
estas piezas con otros tipos de alimentos y permite
asimismo, debido al mantenimiento de las piezas de carme
unidas unas a otrase durante su coccién, una adecuada
ligazén del producto. El sistema del cordel descrito,
pronto dejé paso a otros sistemas que facilitaron la
laboriopa operacién de atado de las piezas de carne. El
sistema miAs utilizado actualmente es el uso de una red
tubular que puede ser eldstica o no, Yy que se aplica de
manera mAs ripida que el cordel utilizando dispositivos
sencillos. Cuando, como en el caso de la industria
cdrnica, se utilizan carnes inyectadas con salmueras y que
después se someten a procedimientos de masaje, la gran
capacidad de ligazén de easte tipo de carnes hace que las
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redes utilizadas gqueden tras el tratamiento térmico
pegadas e incluso recubiertas por la propia carne tras la
ligazén, siendo muy dificil su posterior eliminacién. De
cualquier manera, después de la eliminacién de la red, 1la
carne cqueda seriamente dafiada superficialmente y con mal
aspecto. Como solucién a este problema se comenzaron a
utilizar laminas de colageno, que interpuestas entre la
carne y la red impedian que ésta quedase adherida a la
carne y se eliminara con facilidad dando productos de
buena apariencia. La utilizacién de laminas de colégeno
artificial ofreci6 ademis ventajas adicionales, como la de
conseguir una superficie brillante, ser permeables al
humo, retener liquidos durante la coccifn dando lugar a
productos mis jugosos y de mayor rendimiento, asi como la
de ser la lamina completamente comestible. El
procedimiento de fabricacién de dichas l&minaa de
colageno, asi como sus posteriores mejoras Yy
modificaciones viene descrito en las patentes DE 642,922 y
USA 5,885,634 (Aresol999).

El conjunto de lamina y red forman puee una
envoltura en la cual la lamina tiene como funciones
principales las de contener partes liquidas, evitar una
evaporacién excesiva durante el proceso térmico, permitir
el ahumado, aportar brillo, color y aspecto a la
superficie del producto, facilitar la eliminacién de la
red y también la de la propia lamina en el caso de que
ésta no sea comestible, y ademds debe ser lo
suficientemente blanda para permitir gque la red transmita
su huella al producto ddndole un aspecto caracteristico.
La aplicacién de laminas y redes tubulares se realiza
actualmente en la industria alimentaria de forma manual o
mec&nica. Para ello las laminas sBe suministran en hojas
cortadas o bien en bobinas de mayor o menor longitud que
pueden oscilar desde los 5 a los 250 metros. Las redes se
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suministran en forma de rollos con longitudes minimas de
unos 50 metros. Una forma manual de aplicacién consiste
en envolver el producto alimenticio con las laminas y
recubrirlo con la red haciéndolo pasar por el interior de
un cilindro hueco o tubo metdlico que sirve de soporte a
una determinada cantidad de red tubular que ha sido
plisada o© comprimida sobre &l de manera coaxial, vy
sacando por el otro extremo del cilindro el producto
conjuntamente con la red que de esta forma lo recubre.
Este procedimiento viene descrito en la Patente USA
4,621,482 (Crevasse, Gammon, Sullivan 1986} . Un
procedimiento todavia mis elemental viene descrito en la
patente USA 4,719,116 ( Crevasse 1988).

El procedimiento mecénico se realiza mediante los
llamados “aplicadores”, que realizan 1la envoltura del
producto por la l&mina y por la red de manera simulté&nea.
Un aplicador tipico consta de un rodillo portabobinas de
lémina, un dispositivo conformador de tubo a partir de la
lamina y un tubo que discurre por el interior del tubo de
lédmina formado y por el que se hace pasar el producto
alimenticio. De manera concéntrica al conjunto anterior,
se dispone un tubo en el que se ha comprimido una cantidad
determinada de red. E1 final del tubo formado por la
l&mina y el final de la porcién de red comprimida, se
llevan conjuntamente por delante del extremo abierto del
tubo de embuticién y se cierran conjuntamente mediante un
clip, nudo u otro sistema adecuado, quedando el sistema
preparado para ser embutido bien por el bombec mecdnico de
un producto, o© bien mediante un pistén impulsado manual o
neumiticamente. El producto al ser impulsado fuera del
tubo, tira simultaneamente de la ldmina y de la red
tubular quedando de esta forma envuelto por ambas. Este
procedimiento, asi como el dispositivo para llevarlo a
cabo vienen descritos en las patentes USA 4,910,034
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(Winkler 1990) b4 USA 4,958,477 (Winkler 1990)
respectivamente. También se describen dispositivos para
comprimir las redes en las patentes USA 5,273,481
(Sullivan 1993) y USA 4,924,552 (Sullivan 1990). La
operacién siguiente consiste en el cerrado de 1la
envoltura mediante un doble clip, nudo, etc. y el cortado
de la pieza para dejar la miquina en disposicién de
repetir la operacién. Existen midquinas que incorporan una
doble clipadora y que realizan las operaciones de manera
automatizada.

En cualquiera de los casos, la secuencia de
operaciones a realizar es la siguiente:

- Transporte e instalacién del aplicador en la linea de
envasado. Salvo en el caso de aplicadores integrados
en lineas de envasado especificas para este tipo de
operaciones, ésta es una operacién que debe llevarse a
cabo al principio de cada sesi6n de trabajo. Forma
parte de la preparacitn del equipo y durante el tiempo
necesario para 1llevarla a cabo, la linea permanece
improductiva.

- Carga del rollo de 1lamina en el aplicador. Debe
realizarse cada vez que éste se termina. La mayor o
menor .longitud de 1l&mina cargada con cada rollo
determinard la frecuencia de las paradas. Esta
operacién es costosa en tiempo y debe ser realizada
con gran cuidado para obtener una lamina correctamente
solapada. Esta operacién es especialmente diffcil en
loa casos en los que el solapado me sitGa en la parte
inferior. Esto se hace para evitar que el film pierda
el solapado a la salida del tubo de embuticién cada
vez que se termina una pieza debido a la tendencia de
éota a caer por efectoc de la gravedad.

3
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- Carga del tubo de red. Debe realizarse cada vez que se
termina una carga de red tubular, cosa que ocurre con
gran frecuencia debido a que la cantidad que se puede
cargar de una sola vez es muy limitada y oscila entre
unos 8 y 18 metros aproximadamente dependiendo del
didmetro, de la longitud del ¢tubo y de las
caracteristicas de la red. Esta operacién se puede
realizar manualmente, pero lo mis normal es utilizar
unos aparatos llamados cargadores que facilitan
bastante la operacién. Estos cargadores se describen,
como ya se ha indicado previamente en las patentes USA
5,273,481 (Sullivan 1993) y USA 4,924,552 (Sullivan
19%0).

- Clipado o atado conjunto del primer extremo de l&mina
y red. Esta operacidn va asociada a la operacién de
cambio de tubo de red o de rollo de l&mina, y precede
al comienzo de cada serie de embuticién.

- Limpieza del aplicador. Debe realizarse como minimo al
final de cada sesién de trabajo, cada vez gque el
aparato se ensucia por accidente, o cada vez que las
normas higiénicas lo aconsejen.

Es necesario sefialar que cada tipo de aplicador
sirve s6lo para un estrecho rango de calibres del producto
final, con lo que a las operaciones anteriores, es
necesario afiadir la del cambio del aplicador y de todos
los componentes siempre gque sea necesaric un cambio de
producto para poder adaptarse a la demanda gque exige
flexibilidad en la produccién, lo cual es cada vez méas
frecuente en los procesos de produccién actuales.

Ademés de estas operaciones minimas,
frecuentemente es necesario parar el procesc debido a una
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serie de problemas inherentes a &l y gque hasta el momento
la técnica no ha resuelto de manera satisfactoria. Estos
problemas son los siguientes:

- Rotura de la lamina debido a un excesivo rozamiento de
ella con las partes del aplicador en contacto, o por
un enrollado excesivamente apretado. Este procblema se
da cuando la fuerza necesaria para su traccién es
superior a la resistencia de la l&mina y se da con
mucha frecuencia cuando la la&mina se humedece, se
Beca, ©O- se ensucia. Lo miemo ocurre cuando se
humedecen © se ensucian las partes en contacto con
ella. Hay laminas que cuando se humedecen se pegan a
las superficies en contacto de los aplicadores debido
a la tensién superficial. En otros casos pierden
resistencia en contacto con el agua, o cuando se secan
excesivamente. A veces una falta de humedad aumenta su
rozamiento. En definitiva, las condiciones de humedad
de las la&minas influyen de manera muy importante en su
comportamiento durante la aplicaciémn. Esto unido al
hecho de que la mayoria de las laminas son muy
sensibles a los cambios de humedad y a que es muy
difficil mantener condiciones estables en las salas de
envagado de las industrias debido a la presencia de
humedad y al mantenimiento de bajas temperaturas, hace
que la aplicacién de laminas para el envasado sea una

operacién dificil, engorrosa, Y llena de
contratiempos.
- Los problemas anteriormente enumerados, cuando

alcanzan una determinada intensidad, 8son causa de
roturas y por lo tanto de 1las correspondientes
paradas, que consumen tiempo, materiales de embalaje y
primeras materias que hay que desechar. En los casos o
circunstancias en las que las variaciones en la fuerza
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de traccién del film o de la red no son suficientes
para provocar roturas, se producen otros problemas
derivados de estas variaciones, y es que cuando 1la
fuerza de traccién necesaria es mis alta que 1lo
normal, resultan productos embutidos con mucha
preeién y que adquieren una forma esférica no deseada,
aumentando de esta forma su didmetro miximo vy
perdiendo frecuentemente el solapado de la l&mina por
esta causa. Si la fuerza de traccién es menor, se
producen piezas flojas de forma cilindrica y de
longitud excesiva que deben ser recuperadas de forma
manual. Ocurre a menudo gue una pieza gque comienza a
embutirse con una gran resistencia a la traccién,
debido a un rozamiento excesivo, cuando el empuje Ade
la embuticién supera a este rozamiento, se produce una
liberacién excesiva y brusca de material de embalaje
que produce también piezas excesivamente flojas y
cilindricas.

Problemas similares se producen debido a la carga de
las redes en los cargadores neumaticos en los gque es
frecuente que porciones de red cargados posteriormente
queden pisados debajo de la red cargada previamente.
Como la red cargada al final es la primera en ser
dispensada durante la aplicacién, aquellos fragmentos
pisadoe seran liberados con mayor dificultad dando
lugar a piezas esféricas y apretadas, o a piezas
flojas y <cilindricas cuando ocurre el fenémeno
anteriormente citado.

Otro de los problemas mas frecuentes es la pérdida de
solapado. Los problemas mec&nicos propios del proceso
hacen que el solapado de los bordes longitudinales de
la l&mina se pierda con bastante frecuencia. Cuando
esto ocurre, el producto no gqueda correctamente
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cubierto por la l&mina dando lugar a problemas de todo
tipo, principalmente estéticos y de adherencia de la
red, gque no puede después quitarse sin desgarros Yy
generando productos de segqunda calidad.

Otro de los problemas de este sistema es el derivado
de la poca presiém a la que se embuten loe productos
en lémina y red, lo que dificulta 1la correcta
desaireacién de los productos. En estas
circunstanciase, eB necesario agujerear las laminas
para permitir gque el aire ocluido salga durante el
proceso de coccién y no 8se originen Dbolsas
superficiales de aire que le dan mal aspecto al
producto. Algunas 1laminas, sobre todo las de mas
resistencia, se pueden agujerear previamente a su uso,
pero en otros casos, es necesario agujerearlas tras
ser envasadas, lo que implica una operacién adicional.

Toda esta serie de operaciones necesarias, unido a

su dificultad y a la facilidad con que en los actuales
sistemas se producen roturas, y otras interrupciones, hace
que la operacién de envasado de productos en lé&minas y
redes sea lenta, complicada y penosa.

A todos estos problemas viene a dar solucién

satisfactoria la presente invencién, cuyos objetivos se
resumen a continuacién.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

De acuerdo a las consideraciones anteriores es un

objeto de la invencién el proporcionar una lamina de
material comestible o no, destinada a la envoltura de
productos alimenticios, que ha s8sido curvada socbre si
misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un
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cilindro en el que sus bordes laterales estén solapados y
que Be encuentra plisada. Esta lamina estd recubierta
exteriormente con una red tubular el&stica, semiel&stica
o0 no elfstica. Este conjunto ofrece una reaistencia a
la embuticién menor y més uniforme que la de 1los
aplicadores convencionales de manera gque 8e controle
mejor la presién de embuticibén evitando la produccién de
productos de forma irregular que hay que reprocesar con
desperdicio de material y de mano de obra. Esto se logra
por que la lémina tiene una humedad controlada, no esti
sometida a la tensién que le confiere el dispositivo
conformador de tubo de los aplicadores y adem&s el
proceso de plisado de la lamina permite controlar su
resistencia al desplisado. Por lo que 8se refiere al
descomprimido © desplipado de la red que se realiza
durante la operacién de llenado o embuticién de manera
simultinea  al desplisado de la l&amina como ya se ha
explicado, é&éste se realiza de forma suave sin que en
ninglin momento la red que estd todavia sin descomprimir
pueda pisar a la red que estd saliendo, ya que en todo
momento y debido a la forma de preparacién del sistema,
el orden de compresién de la red es contrario al de
descompresién, es decir la ultima porcién de red en salir
es la primera en ser comprimida.

Es otro de los objetos de 1la invencién el
conseguir que el solapado de los bordes de la lamina se
mantenga a lo larxgo del proceso de embuticifn eviténdose
de esta forma la produccién de productos de segunda
calidad. Esto s8e consigque debido a que 1la l&mina
previamente solapada y plisada forma un conjunto con la
red, que asi protege el solapado, no al final del tubo de
embuticién como ocurre en los aplicadores actuales, sino
unos cuantos centimetros antes.

5
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Es asimismo otro objeto de la invencién el evitar
las roturas de la lamina, que es la parte m&s débil de la
doble envoltura, durante el proceso de embuticién o
llenado, debido a que la traccién sobre ella se realiza
conjuntamente con la red que de esta manera le protege
suficientemente, y a que la l&mina 86lo se desplisa
durante un instante antes de ser embutida con lo que la
superficie se expone a los cambios de humedad que podrian
debilitar su estructura sf6lo durante un tiempo muy breve,
y hasta ese momento permanece protegida por su embalaje y
por la proteccién adicional que le proporciona tanto la
red como la hoja de separacién.

Es otro de los objetos de la invencién, el
proporcionar un sistema de envasado de productos con
lamina y red, en el que se eliminen los tiempos de
colocacidén y ajuste de los aplicadores, los tiempos de
carga de la lamina, los tiempos de carga de los tubos con
la red y del cambio de estos, el tiempo de clipado o
atado del primer clip o nudo después de cada cambio y el
tiempo de limpieza y retirada del aplicador una vez
terminado el trabajo y el tiempo de cambio de aplicador
cuando se cambia el diametro del producto.

BEa por Gltimo otro objeto de la invencién el
proporcionar un sistema de envasado que hace innecesarios
los aplicadores actualmente utilizados, gque son muy
costosos en algunos casos Yy siempre engorrosos de
manejar, pudiéndose realizar el proceso de embuticién de
estos productos en una miquina embutidora convencional
que puede en cualquier caso conectarse con una maguina
clipadora que permita ademds realizar la embuticién de
manera automidtica y a velocidad superior, o de forma
manual simplificando el procedimiento.

7§
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DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Para complementar 1la descripcién que se estd
realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprensién
de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un
ejemplo preferente de realizacién préctica del mismo, se
acompafia como parte integrante de dicha descripecién, un
juego de dibujos en donde con caricter ilustrativo y no
limitativo, se ha representado lo siguiente:

La figura 1.- Muestra, seqin una representacién
esquemitica en perspectiva, una l&mina (3) para 1la
enveltura de productos alimenticios realizada de acuerdo
con el objeto de la presente invencién, debidamente
acoplada al tubo soporte (1) sobre el gue dicha lamina se
encuentra solapada y plisada.

La figura 2.- Muestra, seglin una perspectiva
similar a la de la figura anterior, el mismo conjunto de
dicha figura tras la incorporacién al mismo de la hoja de
separacibén (5).

La figura 3.- Muestra nuevamente otra perspectiva
similar a las de 1las figuras anteriores, tras la
incorporacién al conjunto de la red exterior (6).

La figura 4. - Muestra una representacién
esqueméitica en alzado lateral y en seccién del conjunto
representado en la figura anterior.

Las figuras 5 vy 6.- Muestran, esquemiticamente,
las maquinas utilizadas para el plisado de la l&mina y de

la red, respectivamente.

Las figuras 7, 8 y 9.- Muestran diagramas

A
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correspondientes a las resistencias a la embuticién de
diferentes conjuntos de lamina y red plisados, junto con
las resistencias a la embuticién obtenidas usando
aplicadores convencicnales. Estas resistencias est@n en
funcién de los metros de lé&mina y red plisados.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

A la vista de las figuras resefiadas, con respecto
a las que debe entenderse que tienen como lnico propSeito
ilustrar la invencién, en cuyo &mbito quedan incluidas
otras disposiciones o disefios tanto de la l&mina como de
las redes, hojas de proteccién y/o tubos soporte, puede
observarse como el objeto de la invencibén, en su versibn
mas deparrollada, contiene un tubo soporte (1), provisto
de un sistema de sujecién (2) para poder sujetarlo al tubo
de embuticién, sobre el que se coloca una lémina (3)
convenientemente plisada, previo solape (4) de las zonas
marginales de la misma, como se observa especialmente en
la figura 1, quedando este conjunto recubierto por una
hoja de separacién (5) y finalmente por una red (6),
tubular, igualmente comprimida o] plisada, que
conjuntamente con la l&mina (3) se prolonga mas alld del
tubo soporte (1) y se estrangula también conjuntamente con
aquella mediante un clip, nudeo o grapa (7).

El tubo soporte (1) es un tubo rigido, de
cualquier material, preferentemente apto para contacto
con productos alimenticios. La longitud, di&metro intermo
Yy el grosor de la pared pueden ser variables en funcién
de la anchura de la lamina, de las caracteristicas de la
red, de la longitud del tubo de embuticién de la maquina
a utilizar para su llenado, de la longitud total de
lamina y red que se pretende plisar y comprimir, etc. El
tubc de embuticién sobre el que el sistema va a ir

\O
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colocado determinari el diametro interno minimo del tubeo
soporte, de manera que aquél gquepa dentro de é&ste. Lo
mismo puede decirse de su longitud, ya que el tubo de
embuticién debe ser siempre mias largo que el tubo rigido
soporte (1) de la pelicula. El grosor de la pared del
tubo dependerd principalmente de la resistencia de éste,
y deberi ser suficiente para soportar sin deformarse la
presién que la acumulacién de red, sobre todo en el caso
de que ésta sea elistica le va a transmitir. El tubo
soporte (1) puede llevar cualquier sistema de sujecién
(2) al tubo de embuticién.

la lamina (3), que podrd ser de material
comestible o no, preferentemente apto para contacto con
productos alimenticios, ha sido curvada sobre si misma a
lo largo de un eje longitudinal, que coincide con el eje
del tubo meoporte (1) descrito en el péarrafo anterior,
para formar un cilindro en el que los bordes laterales de
la lAmina se han solapado y ha sido plisada en forma de
acordeSn formando pliegues perpendicularee a dicho eje
con el objeto de disponer en el minimo espacio de la
mayor longitud posible de dicha lamina.

El solapado, es la garantia de que la lé&mina
encierra de manera adecuada al alimento. Este solapado
permite ademds la adaptacién de la lamina a los distintos
didmetros del producto a lo largo de su eje longitudinal,
pues la forma del producto viene determinada por la red,
que en el caso de ser eldstica, una de las situaciones
mis frecuentes, confiere a aquél una forma oblonga.

Para permitir que el aire ocluido durante la
embuticién del producto pueda salir durante su procesado
térmico, la lamina (3) puede venir agujereada
previamente. El1 tamafio y distribucién de los agujeros

\\
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puede ser variable y es el adecuado para permitir 1la
salida del aire y garantizar la funcién de retencién de
fluidos asi como la resistencia mecé@nica de la lamina.

La hoja de proteccién (5) de la lamina plisada
(3) y, en su caso, de separacién entre la lémina plisada
Yy la red (6) que se colocaré posteriormente puede ser de
cualquier material, preferiblemente apto para contacto
con alimentos, y su funcién es la de separar la lamina
plisada de la red comprimida con el objetivo de que
cuando ambas se desplieguen de manera simultdnea, se
evite el rozamiento y arrastre de la lamina por parte de
la red para que el desplisado sea uniforme y la lamina en
ningin caso Be vea dafliada por la red. Puede ser una hoja
envolvente con los bordes pegados para formar un tubo,
puede sBer un tubo directamente, o puede ser una hoja
envolvente simplemente solapada. Esta hoja va sujeta al
tubo (1) por la parte posterior para evitar que ella
misma sea arrastrada por la red al desplegarse. La
sujecién al tubo puede realizarse mediante un adhesivo o
cualquier otro método apropiado.

Finalmente la red (6) consiste en un entramado en
forma de manga o tubo cuyas paredes est&n conformadas por
hilos, fibras o cuerdas de material vegetal como algodén
y/o l&atex, materiales sintéticos o por una mezcla de
ellos entrelazadas convenientemente para formar wun
entramado caracteristico. Las redes mis usuales estén
formadas por un hilo eléstico recubierto por una fibra de
algedén o sintética, dispuesto en espiral a lo largo de
toda la longitud de la manga o tubo, y cuyas espiras
proximas estdn unidas entre si mediante hilos anudados a
intervalos regulares, conformando una cuadricula cerrada
sobre 81 misma en la que las fibras transversales son
elésticas y las longitudinales no lo son. Existen también

42
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redes semieldsticas en las que la trama tiene un ligero
grado de elasticidad y redes no elésticas. La red esté
comprimida de forma algo similar al plisado en el caso
de las redes no eldsticas y semielédsticas, pero en el
caso de las redes elédsticas, las espiras eldsticas de la
espiral que conforman los anillos transversales de la red
se colocan en variae capas concéntricas sujetandose de
esta forma gracias a su elasticidad y de manera que
cualquier espira pueda desplegarse libremente ya que no
egtd bajo ninguna que se va a desplegar posteriormente.

El conjunto que forma la red comprimida y que
comprende una cantidad de red igual en longitud a 1la
lamina plisada, se sitGa unos pocoe centimetroas retrasado
con respecto al conjunto formado por la l&mina plisada.
El motivo es que de esta manera el frente de la lamina
nunca estd pisado por el conjunto de la red y asi puede
desplisarse libremente durante la embuticién. A medida
que el conjunto se va desplegando, ambos frentes, el de
la ldmina plisada y el de la red comprimida retroceden
de forma paralela guardindose en todo momento esta
distancia de seguridad.

El conjunto puede incorporar un clip, nudo o
grapa {(7), en el extremo abierto, a modo de cierre, para
gue no sea necesario realizar esta operacién al comienzo
de la embuticién.

Para la fabricaci6n del producto ‘descrito, y més
concretamente para la conformacién y plisado de la l&mina
(3) Be utiliza una maquina como la representada en la
figura 5, de manera que se parte de una bobina (8) montada
sobre un sistema portabobinas (9), que puministra la
lidmina (10) de la que va a obtenerse posteriormente la
lamina plisada y solapada (3), procediéndose inicialmente

A5
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al desbobinado de una determinada longitud de dicha lamina
(10), haciéndola pasar por un rodillo tensor {(11) y por el
dispositivo formador de tubo (12) de manera que se genere
un cilindro de l&mina con los bordes sclapados (13)
alrededor del mandrino (14).

Seguidamente el citado tubo de l&mina, con los
bordes solapados, pasa a través del dispositivo de
sujecién del solapado o manga eldstica (15), que sujeta al
cilindro de 1lédmina solapada y le obliga a deslizarse
estrechamente sobre el escalén formado en el mandrino {(14)
por una reduccién brusca de su difmetro (16) en el sentido
de avance, formandose asi arrugas longitudinales
uniformemente distribuidas a lo largo de la circunferencia
de la lémina, e inmediatamente después entre las ruedas de
arrastre-plisado (17) de la l&mina.

A continuacién se procede a la colocacién del tubo
rigido (1) en el soporte (18) del sistema oscilante de
plisado (19), de manera que quede envuelto por el cilindro
de l&mina curvada sobre sl misma en forma de cilindro con
los bordes solapados. '

Seguidamente se procede a la sujecién del cilindro
de l&mina curvada sobre si misma con los bordes solapados
al soporte (18) del sistema oscilante de plisado (19) de
manera que ge impida a la l&mina desenvolverse perdiendo
tanto la forma cilindrica como el solapado.

A continuacién se pone en funcionamiento las
ruedas de arrastre {(17), el sistema oscilante de plisado
(19) y el sistema de retroceso (20) del sistema oscilante
de plisado, de manera que se vaya suministrando cilindro
de l&mina curvada sobre si misma con leos bordes solapados
al tubo rigido (1), partiendo de la l&mina de la bobina

g\
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{8) conformada como cilindro y haciéndola plisarse sobre
dicho tubo rigido (1) gracias al movimiento oscilante
adelante y atrids del sistema de plisado hasta formar un
gstick de la&mina solapada y plisada socbre el tubo rigido,
cuyc grado de cohesién y apretado wvendrid dado por 1la
velocidad del sistema de retroceso.

Tras la envoltura de la lamina plisada (3) sobre
el tubo (1) con la hoja de separacidn (5), se procede al
montaje y plisado de la red, para lo que se utiliza una
miquina como la mostrada en la figura 6.

Concretamente en esta miquina se coloca una bobina
de red (21) en el sistema portabobinas (22) de la maquina
y 8e desboblna una determinada longitud de red haciéndola
pasar por un sistema de rodillo tensor (23) y enhebréandola
sequidamente en el extremo posterior (24) de un mandrino
flotante (25) hasta situarlo por debajo de las ruedas de
arrastre (26) de la red.

Sequidamente sBe coloca el stick de lamina curvada
sobre 8i misma en forma de cilindro, con los bordes
solapados en cierta medida y plisada (3) sobre el tubo
rigido (1), una vez que ha sido recubierta por la hoja de
separacién (5) en el scporte (27) del sistema de retroceso
del stick (28) y posicionamiento de éste Gltimo en el
interior del mandrino flotante hueco (25) hasta que el
extremc final de la léamina plisada se introduzca unos
centimetros dentro mandrino.

Seguidamente se ponen en funcionamiento las ruedas
de arrastre (26) y el sistema de retroceso (28) del stick,
de manera que la red vaya cayendo sobre el stick a medida
que éste retrocede cubriéndolo en una cantidad de red
equivalente en longitud a la ldmina plisada previamente.
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La densidad de la red plisada de esta forma vendri dada
por las velocidades de las ruedas de arrastre (26) y el
sistema de retroceso (28).

EJEMPLOS

Para determinar el alcance y caracteristicas de
la invencién se aportan los siguientes ejemplos, que no
pretenden ser limitativoe de la invencién y que son
incluidos a titulo de explicacién de la misma.

Se han realizado pruebas de varios tipos que
incluyen el plieado de peliculas de distintas anchuras y
materiales scbre tubos de distintos diametros,
recubriéndolos con hojas de separacién de materiales
distintos también. Las redes utilizadas han sido redes
elidsticas y de caracteristicas apropiadas en cada caso a
las anchuras de las peliculas utilizadas

Ejemplo 1.-

Se plisaron 30 metros de li&mina de coligeno “COFFI®”
de 380 mm de anchura sobre un tubo soporte de material
pldstico de 50 mm de difmetro interior y 53 mm de
di&metro exterior. Se recubrieron con una hoja de
separacién de polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre
ésta Be plisaron otros 30 metros de red eldstica de
latex/poliester de 16 espacios de circunferencia y una
separacién de 5 nudos entre espiras de material eléstico,
seglin se describe en la invencién. El conjunto de l&mina
y red ocupb 35 cm de longitud con un frente de l&mina no
recubierta por la red de 5 cm.

En la lamina plisada y recubierta por la red
descrita se embutié un producto carnico formado por magro
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de cerdo con un 20% de inyeccién de salmuera cortado en
trozos irrequlares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizé
una miquina embutidora Handtmann VF 200 conectada para
trabajar de manera automdtica con una miquina clipadora
Poly Clip 3462. Se embutieron piezas de 1000 grs. de peso
a una velocidad de 30 piezas por minuto.

La misma operacién llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® Garos 90 mm acoplado a la misma miquina embutidora
y a una doble clipadora manual utilizando un rollo de
“COFFI®” de 380 mm de anchura y 100 m de longitud, y el
mismo tipo de red plisada a razén de 18 metros cada vez
sobre el cargador de red de 30 cm de longitud del citado
aplicador sBe realizd a una velocidad de 10 piezas por
minuto.

En el grafico de la figura 7 se puede apreciar la
diferencia de resistencia a 1la embuticién de ambas
operaciones en funcién de 1la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando
a medida que se desplisa el preoducto ya que también va
aumentando la superficie de rozamiento sobre los
respectivos tubos soporte.

Sin embargo, en el caso de la lamina plisada la
resistencia es siempre menor, traduciéndose esto en un
menor Indice de roturas y en un mejor control de la
operacién en lo que se refiere a la consecucién de
productos miAs homogéneos de tamafio.

Ejemplo 2.-
Se plisaron 25 metros de l&mina de coligeno “COFFI®”

de 380 mm de anchura scbre un tubo soporte de material
pléstico de 50 mm de difmetro interior y 53 mm de

1}
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didmetro exterior. Se recubrieron c¢on una hoja de
separacifn de polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre
ésta se plisaron otros 25 metros de red eléstica de
litex/poliester de 16 espacios de circunferencia y una
separacién de 5 nudos entre espiras de material el&stico,
segin se describe en la invencién. El conjunto de lé&mina
y red ocupd 30 em de longitud con un frente de lamina no
recubierta por la red de 5 cm.

En la lamina plisada y recubierta por la red
descrita se embutié un producto cdrnico formado por magro
de cerdo con un 20% de inyeccién de salmuera cortado en
trozos irregulares de S5 a7 cm, para lo cual se utilizd
una maquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para
trabajar de manera automfitica con una miquina clipadora
Poly Clip DFC B8162. Se embutieron piezas de 1400 grs. de
peso a una velocidad de 27 piezas por minuto.

La misma operacién llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® Garos 90 mm acoplado a la misma miquina embutidora
Yy a una doble clipadora manual utilizando un rollo de
“COFFI®” de 380 mm de anchura y 100 m de longitud, y el
mismo tipo de red plisada a2 razén de 18 metros cada vez
sobre el cargador de red de 30 cm de longitud del citado
aplicador se realiz6 a una velocidad de 9 piezas por
minuto.

En el gridfico de la figura 7 se puede apreciar la
diferencia de resistencia a la embuticién de ambas
operaciones en funcién de la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando a
medida que se desplisa el producto ya que también va
aumentande 1la superficie de rozamiento sobre los
respectivos tubos soporte.
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Sin embargo, en el caso de la lamina plisada 1la
resistencia es siempre menor, traduciéndose esto en un
menor Indice de roturas y en un mejor control de la
operacién en lo que se refiere a la consecucidn de
productos mds homogéneos de tamafio.

Ejemplo 3.-

Se plisaron 22 metros de l&mina de colégeno “COFFI®~”
de 470 mm de anchura sobre un tubo soporte de material
plastico de 67 mm de diAmetro interior y 70 mm de
didmetro exterior. Se recubrieron con una hoja de
polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre ésta se
plisaron otros 22 metros de red eléstica de
latex/poliester de 22 espacios de circunferencia y una
separacién de 5 nudos entre espiras de material el&stico,
seglin se describe en la invencién. El conjunto de l&mina
y red ocupé 27 cm de longitud con un frente de l&mina no
recubierta por la red de 5 cm.

En la lamina plisada y recubierta por la red
descrita se embutié un producto clrnico formado por magro
de cerdo con un 20% de inyecciétn de salmuera cortado en
trozos irrequlares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizé
una maquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para
trabajar de manera automitica con una mAquina clipadora
Poly Clip DFC 8162. Se embutieron piezas de 2600 grs. de
peso a una velocidad de 25 piezas por minuto.

La misma operacién llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® Garos 90 mm acoplado a la misma miquina embutidora
y a una doble clipadora manual utilizando un rollo de
“COFFI®” de 470 mm de anchura y 100 m de longitud, y el
mismo tipo de red plisada a razén de 18 metros cada vez
sobre el cargador de red de 30 cm de longitud del citado

Yq
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aplicador se realiz6 a una velocidad de 7 piezas por
minuto.

En el gréafico de la figura 8 se puede apreciar la
diferencia de resistencia a la embuticién de ambas
operaciones en funcién de 1la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando
a medida que se desplisa el producto ya que también va
aumentando la superficle de rozamiento sobre 1los
regpectivos tubos soporte.

S5in embargo, en el caso de la l&mina plisada la
registencia es siempre menor, traduciéndose esto en un
menor Iindice de roturas y en un mejor control de la
operaciébn en lo gque se refiere a la consecucién de
productos mids homogéneos de tamafio.

Ejemplo 4.-

Se plisaron 20 metroe de l&mina de colégeno “COFFI®~
de 570 mm de anchura sobre un tubo soporte de material
plastico de 67 mm de didmetro interior y 70 mm de
didmetro exterior. 8Se recubrieron con una hoja de
separacién de polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre
ésta sBe plisaron otros 20 metros de red eliAstica de
litex/poliester de 26 espacios de circunferencia vy una
separacifn de 3 nudos entre espiras de materlal elédstico,
seglin se describe en la invencidn. El conjunto de l&mina
y red ocupb 25 cm de longitud con un frente de lamina no
recubierta por la red de 5 cm.

En la lamina plisada y recubierta por la red
descrita se embutié un producto cérnico formado por magro
de cerdo con un 20% de inyeccién de salmuera cortado en
trozos irregulares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizd
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una miquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para
trabajar de manera automdtica con una migquina clipadora
Poly Clip DFC Bl62. Se embutieron piezas de 4500 grs. de
peso a una velocidad de 18 piezas por minuto.

La misma operacién llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® QGaros 150 mm acoplado a la misma miquina
embutidora y a una doble clipadora manual utilizando un
rollo de “COFFI®” de 570 mm de anchura y 100 m de
longitud, y el mismo tipo de red plisada a razén de 18
metros cada vez sobre el cargador de red de 30 cm de
longitud del citado aplicador se realizdé a una velocidad
de 5 piezas por minuto.

En el grafico de la figura 9 se puede apreciar la
diferencia de resistencia a la embuticién de ambas
operaciones en funcién de 1la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando a
medida que se desplisa el producto ya que también va
aumentando la superficie de rozamiento Bobre los
respectivos tubos soporte.

Sin embargo, en el caso de la lamina plisada 1la
registencia es siempre menor, traduciéndose esto en un
menor indice de roturas y en un mejor control de 1la
operacién en lo que se refiere a la consecucién de
productos mis homogéneos de tamafio.
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REIVINDICACIONES

1*.- L&mina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser |usada, de material
comestible © no, caracterizada por estar curvada sobre si
misma a lo large de un eje longitudinal para formar un
cilindro, en la que los bordes estdn solapados,
encontrindose plisada transversalmente o transversal y
longitudinalmente.

2* .- L&é&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seqilin reivindicacidén
1*, caracterizada porgque el material de la lamina es
colidgeno comestible de origen vacuno o porcino.

3*.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticioms, lista para ser usada, seglin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la lamina es
colégeno no comestible.

4* .- L&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seglin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la l&mina es
celulosa regenerada.

5*.- Lémina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segfin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la l&mina es
celulosa regenerada reforzada o fibrosa.

6*.- Léamina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segiin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la l&mina es un
material plastico.

S
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7*.- Lamina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segfin reivindicacién
1*, caracterizada porgue el material de la l&mina es un
polisacarido.

8*.- L&mina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seglin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la l&mina es
papel de abaca.

9*.- Lémina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segiin reivindicacién
1*, caracterizada porgque el material de la lamina es
cualquier tipo de papel.

10*.- Lamina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seglin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la l&mina es
cualquier combinacién de cualquiera de los materiales
citados en las reivindicaciones 2* a 9*.

11*.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para gser usada, segln las
reivindicaciones 1* a 10*, caracterizada porgque al
material de la lamina se ha afladido un pigmento colorante
© una mezcla de pigmentos, de forma continua o
discontinua, formando un dibujo, rayas, letras, nimeros o
cualquier otro disefio.

12*.- Lamina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin las
reivindicaciones 1* a 1ll1°®, caracterizada porque al
material de la l&mina se le ha afiadido una substancia
aromatizante.

52
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13*.- Lé&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seglin las
reivindicaciones 1* a 12", caracterizada porgue al
material de la lamina se le ha afiadido una substancia
plastica.

14*.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, geglin las
reivindicaciones 1* a 13*, caracterizada porque la l&mina
estid perforada para permitir su aireacién.

15*.- Lamina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin las
reivindicaciones 1® a 14*, caracterizada porque estd
recubjijerta por un cilindro u hoja de proteccién
cilindrica o plegada sobre si misma en forma de cilindro,
de cualquier material.

16*.- Lé&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segln las
reivindicaciones 1* a 15*, caracterizada porque estéa
recubierta por una red tubular eléstica, semieléstica o
no eléstica.

17*.- Lé&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segln la
reivindicacién 16*, caracterizada porque la red es
aproximadamente de la wmisma longitud que la l&mina
plisada, estid dispuesta concéntricamente con ella y estai
plisada en la misma medida que dicha l&amina, de manera
gque ocupe una longitud equivalente.

18*.- Lémina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser |usada, segin las
reivindicaciones 16* a 17*, caracterizada porque la red

M
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tubular estid situada retrasada con respecto a la lidmina.

19*.- Lé&mina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segln las
reivindicaciones 1* a 18", caracterizada porque incorpora
como soporte un tubo de material rigido.

20".- Lamina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin la
reivindicacién 19*, caracterizada porgue el tubo soporte
tiene un sistema de sujecifén al tubo de embuticién.

21*.- L&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para Bser usada, seglin las
reivindicaciones 1* a 20*, caracterizada porque uno de
los extremos esti sujeto mediante un clip, nudo, grapa u
otra forma de sujecién.

22* .- Método de fabficacién de una l&mina para la
envoltura de productos alimenticios, 1lista para ser
usada, segiin las reivindicaciones 19" a 21",
caracterizado porque consiste en:

a) Formar un tubo con la 1lamina, solapando sus
bordes en cierta medida.

b) Colocar un tubo soporte interior de material
rigido.

c) Plisar el cilindro de lamina sblo
transversalmente o también longitudinalmente.

d) Colocar una hoja de proteccién de la l&mina.

e) Plisar una red concéntricamente a la l&mina.

23*.- Método de fabricacién de una lamina para la
envoltura de productos alimenticios, 1lista para ser
usada, segiin la reivindicacién 22", caracterizado porque

»
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LAMINA PARA LA ENVOLTURA DE PRODUCTOS ALIMENTICI S LISTA
PARA SER USADA Y PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LA MISMA

——

Lamina (3) para 1la envoltura de productos
alimenticios de material comestible o no, curvada scbre si
misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un
cilindro en el gque los bordes laterales de la lamina se
han solapade en cierta medida, plisada o arrugada en forma
de acordeén formande pliegues perpendiculares al eje del
citado cilindro, que puede tener como soporte interior un
tubo de material rigido (1), y que puede recubrirse
exteriormente con una hoja de separacién (5) y con una red
tubular (6), igualmente plisada, y método de fabricacién
de la misma.

st
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REIVINDICACIONES

l1.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, de material comestible
© no, caracterizada por estar curvada sobre si misma a lo
largo de un eje longitudinal para formar un cilindro, en la
que los bordes est&n solapados, encontrandoee plisada
tranasversalmente o transversal y longitudinalmente.

2.- Lémina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la lamina es c¢olageno
comestible de origen vacuno o porcino.

3.- Lémina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la lamina es colageno
no comeetible.

4.- Lamina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segln reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la l&mina es celulosa
regenerada.

5.- L&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segfin reivindicaci6n 1,
caracterizada porque el material de la lamina es celulosa
regenerada reforzada o fibrosa.

6.- Lamina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segln reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la 1l&mina es un
material pléstico.

7.~ L&mina para la envoltura de productos

59
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alimenticios, lista para ser usada, sgegin reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la lamina es un
polisacarido.

8.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seglin reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la l&mina es papel de
abacéi.

9.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segilin reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la lamina es cualquier
tipo de papel.

10.- Lamina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segiin reivindicacién 1,
caracterizada porque el material de la lamina es cualquier
combinacién de cualquiera de los materiales citados en las
reivindicaciones 2 a 9.

11.- LAmina para 1la envoltura de productos
alimenticios, ligta para ser usada, segin las
reivindicaciones 1 a 10, caracterizada porque al material
de la l&mina se ha afiadido un pigmento colorante o una
mezcla de pigmentos, de forma continua o discontinua,
formando un dibujo, rayas, letras, nfimeros o cualgquier otro
disefio.

12.- Limina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin las
reivindicaciones 1 a 11, caracterizada porque al material
de la lamina se le ha afiadido una substancia aromatizante.

13.- Lamina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seqgin las
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reivindicaciones 1 a 12, caracterizada porque al material
de la lamina se le ha afiadido una substancia plastica.

14.- La&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seglin las
reivindicaciones 1 a 13, caracterizada porgque la 1l&mina
egti perforada para permitir su aireacién.

15.- L&mina para la envoltura de productos
alimenticios, liasta para ser usada, seqin las
reivindicaciones 1 a 14, caracterizada porque estéa

recubierta por un cilindro u hoja de proteccién cilindrica
o plegada sobre si misma en forma de c¢ilindre, de cualquier
material.

16.- L&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para Ber usada, seglin las
reivindicacionee 1 a 15, caracterizada porgue estéa

recubierta por una red tubular eldstica, semieléstica o no
elastica.

17.- Léamina para la envoltura de productos
alimenticioa, lista para ser usada, segln la reivindicacién
16, caracterizada porque la red es aproximadamente de la
misma longitud que la l&mina plisada, .estéd dispuesta
concéntricamente con ella y estd plisada en la misma medida
que dicha 1lé&mina, de manera que ocupe una longitud

equivalente.
18.- Lé&mina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seg(in las

reivindicaciones 15 a 17, caracterizada porque la hoja de
proteccién est&i recubierta de una red tubular, separando la
hoja de proteccién, entonces, la red de la lamina.
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19.- Lé&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ger usada, seglin las
reivindicaciones 16 a 18, la red tubular estd situada
retrasada con respecto a la lamina

20.- Lamina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, seglin las
reivindicaciones 1 a 19, caracterizada porque incorpora
como soporte un tubo de material rigido.

21.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segln la reivindicacién
20, caracterizada porque el tubo soporte tiene un sistema
de sujecién al tubo de embuticién.

22.- LA&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin las
reivindicacionese 1 a 21, caracterizada porque uno de los
extremos estd sujeto mediante un clip, nude, grapa u otra
forma de sujecién.

23.- Método de fabricacién de una lamina para la
envoltura de productos alimenticios, lista para ser usada,
segin las reivindicacioneas 20 a 22, caracterizado porque
consiste en:

a) Formar un tubo con 1la lamina, solapando sus
bordes en cierta medida.

b} Colocar un tubo soporte interior de material
rigido.
c) Plisar, el cilindro de ldmina s6lo

transversalmente o también longitudinalmente.
d) Colocar una hoja de proteccién de la l&mina.
e) Plisar una red concéntricamente a la l&mina.

24.- Método de fabricacién de una l&mina para la

£
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envoltura de productos alimenticios, lista para ser usada,
seglin la reivindicacién 23, caracterizado porque se sujeta
un extremo mediante un nudo, clip u otra forma de sujecién.
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OBJETO DE LA INVENCION

Se describe un producto, sus aplicaciones y su
procedimiento de fabricacifn, que consiste en una l&mina
o pelicula en forma de cinta, en adelante l&mina, de
material comestlble o no, destinada a la envoltura de
productos alimenticios, que ha s8ido curvada sobre si
misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un
cilindro en el que los bordes laterales de la l&mina sme
han solapado. Este cilindro estd plisado o arrugado en
forma de acordeSn formando pliegues perpendiculares al
eje del cilindro con el cbjeto de disponer en el minimo
espaclo de la mayor cantldad posible de dicha l&mina. El
cllindro formado por la lfmina curvada scbre gi misma y
plisada, puede tener como soporte Iinterior un tubo de
material rfgido. El di&metro de este tubo ea inferior al
del cilindro formado por la lémina de tal manera que ésta
se pueda plisar o arrugar convenientemente sobre el tubo
Bin perder el grado de sclapado de sus bordes laterales.

El canjunto anterior puede recubrirse
exteriormente por una cantidad equivalente en longitud a
la cantidad de l&mina, de una red tubular, elfstica,
semielistica, o no elé&stica, dispuesta coaxialmente con
la lémina y el tubo, y comprimida o plisada en la mipma
medida que se ha plisado la limina de forma que ocupe una
longitud equivalente. El comlenzo de la red tubular
comprimida o plisada puede estar ligeramente desplazado
con respecto al comienzo de la l&mina plisada de manera
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que deje unos centimetros de esta gin recubrir. Entre la
limina plisada y la red tubular comprimida se puede
colocar una hoja de separacién de forma cilindrica de
cualquier material, como por ejemplo un film pléstico.
Esta hoja de separaclén estf fijada al tubo soporte en el
extremo opueato al citado comienzo de la l&mina curvada
sobre sf misma solapada y plisada no recublerto por 1la
red tubular comprimida o plisada.

El conjunto anterior forma un sistema capaz de
proporcionar de forma continua o discontinua y mediante
el desplisado simultfnec de la l&mina y de la red, una
envoltura doble formada por la l&mina solapada y la red
tubular que puede rellenarse cerrando conjuntamente
l8mina y red por su extremo abierto y embutiendo un
producto s6lido o semiseSlido a través de un tubo de
embuticién colocado en el interior del tubo soporte del
sistema. La zona de l&mina plisada no cubierta por la red
tubular comprimida o plisada, asegura que esta Gltima no
va a impedir, debido a la compresi6n ejercida sobre la
l18mina plisada, que ésta se desplise libremente. A medida
que la limina y la red se van desplisando para formar la
envoltura, los frentes de la l&mina y de la red plisadas
retroceden en la misma medida de forma que siempre queda
una zona de l&mina plisada descublerta y libre. La hoja
ide separacifn, permite que la 1&mina se desplise
uniformemente, y asegura que la porcién de l&mina plisada
no recublerta por la red comprimida, no sea arrastrada
por esta tltima al desplegarse.

El producto descrito puede per utilizado para el
envasado manual o automitico de productos- alimenticios
gue pueden ser sometidos mfs tarde o no a cualguler
proceso de secado, maduracitn, curado, cocldo, asado,
esterilizado, etc., pero en log que el conjunto de
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envoltura laminar y red exterior son necesarios.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencién se inscribe principalmente
en el marco del envasado de productos alimenticios, y més
concretamente en el campo de la industria cdrnica. Hay una
gran variedad de productos que se envuelven en léminas
para su procesado, manipulacién y/o conservacién. El uso
de la l&mina se complementa en muchos casos con el de la
red tubular y encuentra aplicacién concreta emn productos
especiales en los cuales la apariencia del producto es
importante.

El atado mediante un cordel de determinadas piezas
o cortes de carne previamente a su cocinado, préctica
tradicional realizada tanto a nivel dom&stico como
industrial, se conoce desde antiguo. Esta manipulacién,
permite por una parte acondicionar de manera adecuada para
su cocinado o tratamlento té&rmico industrial, determinados
cortes de carne cuya forma y configuracién asl Jlo
requieren. Esta prictica permite también el relleno de
estas plezas con otros tipos de alimentos y permite
asimismo, debido al mantenimiento de las piezas de carne
unidas unas a otras durante su coccién, una adecuada

ligazén del producto. El sistema del cordel descrito,’

prontc dejé paso a otros sistemas que facilitaron 1la
laboriosa operacién de atado de las piezas de carne. El
sistema mis utilizado actualmente es el uso de una red
tubular que puede per eldstica o no, y que se aplica de
manera mia réplda que el cordel utilizando dispositivos

. sencllloa. Cuando, como en el caso de la industria

cirnica, se utilizan carnes inyectadas con salmeras y que
despuée se someten a procedimientos de masaje, la gran
capacidad de ligazén de este tipo de carnes hace que las

D
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redee utilizadas queden tras el tratamlento térmico
pegadas e incluso recubiertas por la propla carne tras la
ligazén, siendo muy diffcil su posterlior eliminacién. De
cualquier manera, después de la eliminacién de la red, la
carne queda serlamente dafiada superficialmente y con mal
aspecto. Como solucifn a este problema se comenzaron a
utilizar lé&minas de colégeno, que interpuestas entre la
carne y la red impedfan que é&sta quedase adherida a 1la
carne y se eliminara con facilidad dando productos de
buena apariencia. La utilizacién de l&minas de colégeno
artificlal ofrecid ademfis ventajas adicionales, como la de
conseguir una superficie brillante, ser permeables al
humo, retener ligquidoe durante la coccién dando lugar a
productos més jugosos y de mayor rendimiento, asf como la
de 8Ber la 1lamina completamente comestible. El
procedimliento de fabricacién de dichas 1l&minas de
colégeno, asi como sua posteriores mejoras Y
modificaciones viene descrito en las patentea DE 642,922 y
USA 5,885,634 (Aresol999).

El conjunto de ldmina y red forman pues una
envoltura en la cual la lé&mina tiene como funciones
principalea las de contener partes liquidas, evitar uma
evaporacién excesiva durante el proceso térmico, permitir
el ahumado, aportar brillo, color y aspecto a 1la
superficie del producto, facilitar la eliminacién de 1la
red y también la de la propla lé&mina en el caso de que
ésta no sea comestible, y ademis debe Ber lo
suficientemente blanda para permitir que la red tranamita
su huella al producto déndole un aspecto caracteristico.
La aplicacién de l&minas y redes tubulares se realiza
actualmente en la industria alimentaria de forma manual o
mecinica. Para ellc las l&minas se suministran en hojas
cortadas o bien en bobinas de mayor o menor longitud que
pueden oecilar desde log 5 a los 250 metroe. Las redes se



10

15

20

25

as

WO 02074094 PCT/ES02/00112

suministran en forma de rollos con longitudes minimas de
unos 50 metros. Una forma manual de aplicacién consiste
en envolver el producto alimenticio con las laminas y
recubrirlo con la red haciéndolo pasar por el interior de
un cilindro hueco o tubo met&lico que sirve de soporte a
una determinada cantidad de red tubular que ha sido
plisada o comprimida scbre €1 de manera coaxial, vy
sacando por el otro extremoc del cilindro el producto
conjuntamente con la red que de esta forma lo recubre.
Este procedimiento viene descrito en la Patente USA
4,621,482 {Cravasse, Gammon, Bullivan 1986). Un
procedimiento todavia mfs elemental viene descrito en la
patente USA 4,719,116 ( Crevasse 1988).

El procedimiento meclinico se realiza mediante los
llamados “aplicadores”, que realizan la envoltura del
producto por la lamina y por la red de manera simulténea.
Un aplicador tipico consta de un rodillo portabobinas de
lémina, un dispositivo conformador de tubo a partir de la
lémina y un tubo que discurre por el interior del tubo de
lé&mina formado y por el que se hace pasar el producto
alimenticio. De manera concéntrica al conjunto anterior,
se dispone un tubo en el que se ha comprimido una cantidad
determinada de red. El final del tubo formade por 1la
l&mina y el finel de la porcién de red comprimida, se
llevan conjuntamente por delante del extremo abierto del
tubo de embuticién y se clerran conjuntamente mediante un
clip, nudo u otro sistema adecuado, quedando el sistema
preparado para ser embutido bien por el bombeo mecéinico de
un producto, o bien mediante un pistén impulsado manual o
neumiticamente. El producto al ser impulsado fuera del
tubo, tira simulténeamente de la 1l&mina y de la red
tubular quedando de esta forma envuelto por ambas. Eate
procedimiento, asf como el dispositivo para llevarlo a
cabo wvienen descritos en las patentes USh 4,510,034
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(Winkler 1990) Y UBA 4,558,477 (Winkler 1950)

respectivamente. También se describen dispositivos para
comprimir las redes en las patentes USA 5,273,481
(SBullivan 1993} y UBA 4,924,552 (Sullivan 1990). ILa
operacién sigulente consiste en el cerrado de 1la
envoltura mediante un doble clip, nudo, etc. y el cortado
de la pieza para dejar la miquina en disposiciémn de
repetir la operacién. Existen méquinas que incorporan una
doble clipadora y que realizan las operaciones de manera
automatizada’.

En cualquiera de los casos, la secuencia de

operaciones a realizar es la siguiente:

Transporte e lnstalacién del aplicador en la linea de
envasado. Salvo en el caso de aplicadores integrados
en lineas de envasado especificas para este tipo de
operaclones, &sta es una operacifn que debe llevarse a
cabo al principlo de cada sesi6n de trabajo. Forma
parte de la preparacién del equipo y durante el tiempo
necesaric para llevarla a cabo, la linea permanece
improductiva. B

Carga del rollo de l&mina en el aplicador. Debe
realizarse cada vez que &ste se termina. La mayor o
menor longitud de l&mina cargada con cada rollo
determinard la frecuencla de las paradas. Esta
cperacién es costosa en tiempo y debe ser realizada
con gran culdado para cobtener una l&mina correctamente
solapada. Esta operacifn es especialmente dificil en
los casos en los que el solapado se sitfia en la parte
inferior. Esto se hace para evitar que el film pilerda
el solapado a la salida del tubo de embuticién cada
vez que Be termina una pieza debido a la tendencia de
éata a caer por efecto de la gravedad.
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- Carga del tubo de r?d. Debe realizarse cada vez que ge
termina una carga de red tubular, cosa que ocurre con
gran frecuencia debido a que la cantidad que se puede
cargar de una sola vez es muy limitada y oscila entre
unos 8 y 18 metros aproximadamente dependiendo del
didmetro, de la 1longitud del tubo y de las
caracteriasticas de la red. Esta operacién se puede
realizar manualmente, pero lo més normal es utilizar
uncs aparatos llamados cargadores gque facilitan
bastante la operacién. Estos cargadores se describen,
como ya se ha indicado previamente en las patentes UBA
5,273,481 (Sullivan 1993) y UBA 4,924,552 (Sullivan
1990).

- Clipado o atado conjunto del primer extremo de limina
y red. Esta operaciém va asociada a la operacién de
cambioc de tubo de red o de rollo de lémina, y precede
al comienzo de cada sperie de embuticiém.

- Limpieza del aplicador. Debe realizarse como minimo al
final de cada geeifn de trabajo, cada vez que el
aparato se ensucla por accidente, o cada vez que las
normas higiénicae lo aconsejen.

Es neceeario seflalar que cada tipo de aplicador
sirve sdlo para un estrecho rango de calibres del producto
final, con lo que a las operaciones anteriores, es
necesario afiadir la del camblo del aplicedor y de todos
los componentea siempre gque sea necesario un cambio de
producto para poder adaptarse a la demanda que exige
flexibilldad en la produccién, lo cual es cada vez mis
frecuente en loe procesos de produccién actuales.

Ademia de estas operaciones minimas,
frecuentemente es necesarlo parar el proceso debido a una

W
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serie de problemas inherentes a €l y que hasta el momento
la técnica no ha resuelto de manera satisfactoria. Estos
problemas son los siguientes:

Rotura de la limina debido a un excesivo rozamiento de
ella con las partes del aplicador en contacto, o por
un. enrollado excesivamente apretado. Este problema se
da cuando la fuerza necesaria para su traccibn es
gsuperior a la resistencia de la l&mina y se da con
mucha frecuencia cuando la l&mina se humedece, se
seca, © ge ensucla. Lo mismo ocurre cuando se
humedecen o se ensucian las partes en contacto con
ella. Hay léminas que cuando se humedecen se pegan a
las superficies en contacto de los aplicadores debido
a la tensisén superficial. En otros casos pilerden
registencia en contacto con el agua, o cuando se secan
exceeivamente. A veces una falta de humedad aumenta su
rozamiento. En definitiva, las condicliones de humedad
de las léiminas influyen de manera muy importante en su
comportamiento durante la aplicacién. Beto unido al
hecho de gue la mayoria de las lé&minas son muy
sensibles a loe cambiogs de humedad y a que es muy
diffcil mantener condiciones estables en las salas de
envasado de las industrias debido a la presencia de
humedad y al mantenimiento de bajas temperaturas, hace
que la aplicacién de lé&minas para el envasado sea una
operacién dificil, engorrosa, Y llena de
contratiempos.

Los problemas anteriormente enumerados, cuando
alcanzan una determinada intensidad, son causa de
roturasa y por lo tanto de las correspondientes
paradas, que consumen tlempo, materiales de embalaje y
primeras materias gue hay que desechar. En los casos o
circunstanciae en las que las variaciones en la fuerza
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de traccidén del film o de la red no son suficlentes
para provocar roturae, Bse producen otros problemas
derivados de estas variscicnes, y es que cuando la
fuerza de traccifn necesaria es mfs alta que lo
normal, regsultan productos embutidose con wucha
presién y que adquieren una forma esférica no deseada,
aumentando de esta forma su difmetro miximo vy
perdiendo frecuentemente el solapado de la la&mina por
esta causa. Bi la fuerza de tracciSn es menor, se
producen piezas flojas de forma cilindrica y de
longitud excesiva gue deben ser .recuperadas de forma
manual. Ocurre a menude que una pieza que comienza a
embutirse con una gran resistencia a la traccién,
debido a un rozamiento excesivo, cuando el empuje de
la embuticién supéra a este rozamiento, se produce una
liberacifn excesiva y brusca de material de embalaje
que produce también piezas excesivamente flojas y
cilindricas.

Problemas similares se producen debido a la carga de
laa redes en loe cargadores neumiticos en los que es
frecuente que porcicnes de red cargados posteriormente
queden pisados debajo de la red cargada previamente.
Como la red cargada al final es la primera en ser
dispensada durante la aplicacién, aquelloe fragmentos
piesados serfn liberados con mayor dificultad dando
lugar a plezas esféricas y apretadas, © a pilezas
flojas y cilindricas cuando ocurre el fenSmeno
anterlormente citado.

Otro de los problemas mis frecuentes es la pérdida de
sclapado. Los problemas mecfnicos propios del proceso
hacen que el solapado de los bordes longitudinalea de
la lémina se pierda con bastante frecuencia. Cuando
esto ocurre, el producto no queda correctamente
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cubierto por la limina dando lugar a problemas de todo
tipo, principalmente estéticos y de adherencia de la
red, que no puede después quitarse sin deasgarros y
generando productos de sequnda calidad. -

- Otro de los problemas de este sistema es el derivado
de la poca presiSn a la que se embuten los productos
en l&mina y red, lo que dificulta la coxrrecta
desaireacitn de los productos. En egtas
cilrcunstancias, er necesarioc agujerear las l&minas
para permitir que el aire ocluido salga durante el
proceso de coccién y no se originen bolsas
superficiales de aire que le dan mal aspecto al
producto. Algunas l&minas, sobre todo las de més
resistencia, se pueden agujerear previamente a su uso,
pero en otros casos, e8 necesario agujerearlas tras
gser’ envasadas, lo que implica una operacién adicional.

Toda esta serle de operaciones necesarias, unido a
su dificultad y a la facilidad con que en los actuales
aistemas se producen roturas, y otras intemmims, hace
que la operacifn de envasado de productos en l&minas y
redes sea lenta, complicada y penosa.

A todos estos problemas viene a dar solucidn
satisfactoria la presente invencién, cuycs objetivos se
resumen a continuacidn.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

De acuerdo a las consideraciones anteriores es un
objeto de la invenciém el proporcionar una l&mina de
materlial comestible o no, destinada a la envoltura de
productoe alimenticios, que ha sido curvada scbre si
misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un
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cilindro en el que sus bordes laterales estdn solapados y
gque ee encuentra plisada. Esta l&mina estdi recubierta
exteriormente con una red tubular eléstlica, semieléstica
o no elédstica. Este conjunto ofrece una resistencia a
la embuticién menor y més uniforme que la de los
aplicadores convencionales de manera que se controle
mejor la preaién de embuticiém evitando la produccién de
productos de forma irregqular que hay que reprocesar, con
desperdicio de material y de ma;:l.o de obra. Esto se logra
por que la lémina tiene una bhumedad controlada, no estd
sometida a la tensién que le confiere el dispositivo
conformador de tubo de los aplicadores y ademfs el
proceso de plisado de la l&mina permite controlar su
resigtencia al desplisado. Por lo gque se refiere al
descomprimido o desplisado de la red que se realiza
durante la operacién de llenado o embuticién de manera
simlténea al desplisado de la lamina como ya se ha
explicado, é&ste se realiza de forma suave sin que en
ningGin momento la red que esti todavia sin descomprimir
pueda plsar a la red que estd ealiendo, ya que en todo
momento y debido a la forma de preparacién del sistema,
el orden de compresién de la red es contrario al Qde
descompresién, es decir la ultima porcién de red en salir
es la primera en ser comprimida.

Ea otro de los objetoa de la invenciém el
consequir que el sclapado de los bordes de la lémina se
mantenga a lo largo del proceso de embuticién eviténdose
de esta forma la produccién de productos de segunda
calidad. Eesto se consigue debido a que la lé&mnina
previamente soclapada y plisada forma un conjunto con la
red, que asi protege el solapado, no al final del tubo de
embuticidén como ocurre en los aplicadores actualesa, sino
unos cuantos centimetros antes.
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Es asimismo otro objeto de la invenclén el evitar
lap roturas de la l&mina, que es la parte més d€bil de la
doble envoltura, durante el proceso de embuticifn o
llenado, deblido a que la tracclén sobre ella se realiza
conjuntamente con la red que de estd manera le protege
suficlentemente, y a que la l&mina sSlo se desplisa
durante un instante antes de ser embutida con lo que 1la
superficie se expone a los camblos de humedad que podrian
debilitar su estructura s6lo durante un tiempo muy breve,
y hasta ese momento permanece protegida por su embalaje vy
por la proteccién adicional que le proporciona tanto la
red como la hoja de separacién.

' E8 otro de los objetos de la invencién, el
proporcionar un sistema de envasado de productos con
lémina y red, en el que se eliminen los tiempos de
colocacién y ajuste de los aplicadores, los tiempos de
carga de la lamina, los tiempos de carga de los tubos con
la red y del cambio de estos, el tlempo de clipado o
atado del primer clip o nudo después de cada cambio y el
tiempo de limpieza y retirada del aplicador una vez
terminado el trabajo y el tiempo de camblo de aplicador
cuando se cambia el difmetro del producto.

Es por f(ltimo otro objeto de la invencién el
proporcionar un siptema de envasado que hace innecesarios
los aplicadores actualmente utilizados, que son muy
costosca en alqunos casoce Yy 6Siempre engorrosos de
manejar, pudiéndope realizar el proceamo de embuticifén de
estos productos en una miquina embutidora convencional
que puede en cualquier caso conectarse con una méguina
clipadora que permita ademfs realizar la embuticién de
manera automidtica y a wvelocidad superior, o de forma
manual simplificando el procedimiento.

o
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DESCRIPCIGN DE LOS DIBUJOS

Para complementar la descripcifn que se estéd
realizando y con objeto de ayudar a una mejor comprensién
de las caracteristicas del invento, de acuerdo con un
ejemplo preferente de realizacién pré&ctica del mismo, se
acompafia como parte integrante de dicha descripcién, un
juego de dibujos en donde con carficter ilustrativo y no
limitativo, se ha representado lo siguilente:

La figura 1.- Muestra, seg(in una representacién
esquemitica en perspectiva, una lémina (3) para 1la
envoltura de productos alimenticlos realizada de acuerdo
con el objeto de la presente invencitn, debidamente
acoplada al tubo soporte (1) sobre el que dicha l&mina se
encuentra solapada y plisada.

La figura 2.- Muestra, eegin una perspectiva
similar a la de la figura anterlor, el mismo conjunto de
dicha figura tras la incorporacifn al miemo de la hoja de
separacién (5).

La figura 3.- Muestra nuevamente otra perspectiva
similax a las de las figuras anteriores, tras la
incorporacién al conjunto de la red exterior (s).

La figura 4.- Muestra una representacién
esquemitica en alzado lateral y en secclién del conjunto
representado en la figura anterior.

Las figuras 5 y 6.- Muestran, esquemiticamente,
laa miquinas utilizedas para el plisado de la l&mina y de

la red, respectivamente.

Las figuras 7, 8 y 9.- Muestran diagramas
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corregpondientes a las resistenclas & la embuticién de
diferentes conjuntos de lé&mina y red plisados, junto con
las resistencias a la embuticiSn obtenidas usando
aplicadores convencionales. Estas resistenclas est&n en
funcién de los metros de l&mina y red plisados.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVERCION

A la vista de las figuras resefiadas, con respecto
a las que debe entenderae'que tienen como tGnico prop&sito
ilustrar la invencién, en cuyo &mbito quedan incluidas
otras disposiciones o disefios tanto de la limina como de
las redes, hojas de proteccifn y/o tubos soporte, puede
observarse como el objeto de la invenclién, en su versién
mi&s desarrollada, contiene un tubo soporte (1), provisto
de un sistema de sujeci&m (2) para poder sujetarlo al tubo
de embuticién, scbre el que se coloca una limina (3)
convenientemente plisada, previo sclape (4) de las zonas
marginales de la miema, como se obeerva especialmente en
la figura 1, quedando este conjunto recublerto por una
hoja de separacién (5) y finalmente por una red (6),
tubular, igualmente comprimida o plisada, que
conjuntamente con la limina (3) se prolonga mis allid del
tube soporte (1) y se estrangula tambié&n conjuntamente con
aquella mediante un clip, rudo o grapa (7).

El tubo soporte (1) es un tubo rigido, de
cualquier material, preferentemente apto para contacto
con productos alimenticios. La longitud, difmetro interno
y el grosor de la pared pueden ser variables en funcién
de la anchura de la l&mina, de las caracteristicas de la
red, de la longitud del tubo de embuticién de la miquina
a utilizar para su llenado, de la longitud total de
l&mina y red que se pretende plisar y comprimir, ete. El
tubo de embuticién sobre el que el gistema va a ir
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colocado determinari el di&metro interno minimo del tubo
sopoxrte, de manera que aquél quepa dentro de éste. Lo
mismo puede decirse de su lopgitud, ya que el tubo de
embuticién debe ser aiempre mfs largo que el tubo rigido
soporte {1) de la pelficula. El gromor de la pared del
tubo depender& principalmente de la resistencia de é&ste,
Yy deberdi ser suficiente para soportar sin deformarse la
presidn que la acumulacién de red, sobre todo en el caso
de que é&sta sea eléistica le va a transmitir. El tubo
soporte (1) puede llevar cualquier sistema de sujecién
{2) al tubo de embuticién.

ILa l&mina (3), que podrf ser de material
comestible o no, preferentemente apto para contacto con
productos alimenticios, ha sido curvada scbre si misma a
lo largo de un eje longitudinal, que coincide con el eje
del tubo scporte (1) 'descrito en el pérrafo anterior,
para formar un cilindro en el que los bordes laterales de
la 1&mina se han solapado y ha sido plisada en forma de
acordeSn formando pliegues perpendiculares a dicho eje
con el objeto de disponer en el minimo espacic de la
mayor longitud poasible de dicha l&mina.

El solapado, es la garantfa de que la l&mina
encierra de manera adecuada al alimento. Este solapado
permite ademis la adaptacisSn de la lémina a los distintos
didmetros del producto a lo largo de su e]e longitudinal,
pues la forma del producto viene determinada por la red,
que en el caso de ser eléstica, una de las situaciones
més frecuentes, confiere a agquél una forma oblonga.

Para permitir que el aire ocluldo durante la
embuticién del producto pueda salir durante su procesado
térmico, la l&mina {3) puede venir agujereada
previamente. El tamafio y distribucién de los agujeros
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puede ser variable y es el adecuado para permitir 1la
salida del aire y garantizar la funcién de retencién de
fluidos asi como la resistencila mecénica de la l&mina.

La hoja de protecciém (5) de la lémina plisada
(3) ¥y, en su caso, de separacién entre la lémina plisada
¥ la red (6) que se colocari posteriormente puede ger de
cualquier material, preferiblemente apto para contacto
con alimentoa, y su funcifn es la de separar la l&mina
plisada de la red comprimida con el objetivo de que
cuando ambas se desplieguen de manera aimulténea, se
evite el rozamiento y arrastre de la limina por parte de
la red para que el desplisado sea uniforme y la lamina en’
ningin caso ge vea dafiada por la red. Puede ser una hoja
envolvente con los bordes pegados para formar un tubeo,
puede ser un tubo directamente, o puede mer una hoja
envolvente simplemente solapada. Esta hoja va sujeta al
tubo (1) por la parte posterior para evitar que ella
misma sea arrastrada por la red al deaplegarse. La
sujecién al tubo puede realizarse mediante un aghesivo o
cualquier otro método apropiado.

Finalmente la red (6) consiste en un entramado en
forma de manga o tubo cuyas paredes estén conformadas por
hilos, fibras © cuerdas de material wvegetal como algodén
y/o létex, materiales sintéticos o por una mezcla de
ellos entrelazadas convenientemente para formar' un
entramado caracteristico. Las redes mis usuales estén
formadas por un hilo eléstico recubierto por una fibra de
algodén o sintética, dispuesto en espiral a lo largo de
toda la longitud de la manga o tubo, y cuyas eapiras
préximas est&n unidas entre s{ mediante hilos anudados a
intervalos regulares, conformando una cuadricula cerrada
sobre si misma en la que las fibras transversales son
elisticas y las longitudinales no lo son. Existen también
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redes gemielfisticas en las que la trama tiene un ligero
grado de elasticidad y redes no elésticas. La red estd
comprimida de forma algo similar al plisado en el caso
de las redes no eldsticas y semieléisticas, pero en el
caso de las redes elésticas, las espiras eldsticas de la
espiral que conforman los anillos transversales de la red
se colocan en varias capas concéntricas sujetfindose de
esta forma gracias a su elasticidad y de manera que
cualquier espira pueda desplegarse libremente ya que no
estéd bajo ninguna que se va a despldgar posteariormente.

El conjunto que forma la red comprimida y que
comprende una cantidad de red igual en longitud a la
lémina plisada, se sitia unos pocos centimetros retrasado
con respecto al conjunto formado por la l&mina plisada.
El motivo es que de esta manera el frente de la lé&mina
nunca estd pisado por el conjunto de la red y asi puede
desplisarse libremente durante la embuticién. A medida
que el conjunto se va desplegando, ambos frentes, el de
la lé&mina plisada y el de la red comprimida retroceden
de forma paralela guardindose en todo momento esta
distancia de seguridad.

El conjunto puede incorporar un clip, nudo o
grapa {(7), en el extremo abierto, a modo de cierre, para
gue no sea necesarlio realizar esta operacién al comienzo
de la embuticién.

Para la fabricacién del producte descrito, y més
concretamente para la conformacién y plisado de la lémina
(3) se utiliza una miquina como la zrepresentada en la
figura 5, de manera que se parte de una bobina (8) montada
sobre un asistema portabobinas (9), que suministra 1la
lémina (10) de la que va a obtenerse posteriormente la
limina plisada y solapada (3), procediéndose inicialmente

t+
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al desbobinado de una determinada longitud de dicha l4mina
(10}, haciéndola pasar por un rodillec tensor (11) y por el
dispoaitivo formador de tubo (12) de manera que se genere
un cilindro de l&mina con los bordes solapados (13)
alrededor del mandrino (14).

Seguidamente el citade tubo de l&mina, con los
bordes msolapados, pasa a través del dispositivo de
sujecidn del solapado o manga eléistica (15), que sujeta al
cilindro de 1l1l&mina solapada y le obliga a deslizarse
egtrechamente sobre el escalén formado en el mandrino {(14)
por una reduccién brusca de su difimetro (16) en el sentido
de avance, formfndose a&si arrugas longitudinales
uniformemente distribuidas a lo largo de la circunferencia
de la limina, e inmediatamente después entre las ruedas de
arrastre-plisado (17) de la lamina. .

A continuacién se procede a la colocacifn del tubo
rigido (1) en el soporte (18) del sistema oscilante de
plisado (19), de manera que cuede envuelto por el cilindro
de lémina curvada sobre si misma en forma de cilindro con
los bordes solapados.

Seguidamente se procede a la sujecién del cilindro
de l&mina curvada scbre ai misma con los hordes solapados
al soporte (18) del simtema oscilante de plisado (19) de
manera que se impida a la lémina desenvolverse perdiendo
tanto la forma cilindrica como el solapado.

A continuacién se pone en funcionamiento las
ruedas de arrastre (17), el sistema oscilante de plisado
(19) y el pistema de retroceso (20) del sistema oscilante
de plisado, de manera que se vaya suministrande cilindro
de l&mina curvada sobre sf misma con los bordes solapados
al tubo rigido (1), partiendo de la l&mina de la bobina

97
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(8) conformada como cilindro y haciéndola plisarse sobre
dicho tubo rigido (1) gracias al movimlento oscilante
adelante y atrés del sistema de plisado hasta formar un
stick de l&mina solapada y plisada ecbre el tubo rigido,
cuyo grado de cohesiSn y apretado vendrd dado por 1la
velocidad del sistema de retroceso.

Tras la envoltura de la l&mina plisada (3) scbre
el tubo (1) con la hoja de separacifn (5), se procede al
montaje y plisado de la red, para lo que se utiliza una
méguina como la mostrada en la figura 6.

Concretamente en esta miquina se coloca una bobina
de red (21) en el sistema portabobinas (22) de la mfiquina
Y 8e desbcbina una determinada longitud de red haciéndola
pasar por un esistema de rodillc tenpor (23} y enhebréndola
seguidamente en el extremo posterior (24) de un mandrino
flotante (25) hasta situarlo por debajo de las ‘ruedas de
arraatre (26) de la red.

Sequidamente ge coloca el atick de l&mina curvada
Bcbre 81 misma en forma de cilindro, con los bordes
sglapados en cierta medida y plisada (3) sobre el tubo
rigido (1), una vez que ha sido recublerta por la hoja de
separacién (5} en el soporte (27) del mistema de retroceso
del stick {(28) y posicionamiento de é&ste Gltimo en el
interior del mandrino flotante hueco (25) hasta que el
extremo final de la l&mina plisada se introduzca unos
centimetros dentro mandrino.

Beguldamente se ponen en funcionamiento las ruedas
de arrastre (26) y el sistema de retroceso {28) del stick,
de manera que la red vaya cayendo sobre el stick a medida
que &ste retrocede cubriéndolo en una cantidad de red
equivalente en longitud a la l&mina plisada previamente.
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la densidad de la red plisada de esta forma vendrd dada
por las velocidades de las ruedas de arrastre (26) y el
sistema de retroceso (28).

EJEMPIOB

" Para determinar el alcance y caracteristicas de
la invencién se aportan los siguientes ejemplos, que no
pretenden ger limitativos de la invencién y que son
incluidos a titulo de explicacién de la misma.

Se han realizado pruebas de wvarica tipos gue
incluyen el plisado de peliculas de distl'.:l'.ntaa anchuras y
materiales sobre tuboe de distintos di&metros,
recubriéndolos con hojas de separacién de materiales
distintos también. Laa redes utilizadae han s:l.d:o redes
elésticas y de caracteristicas apropladaa en cada caso a
las anchuras de las peliculas utilizadas

Ejemplo 1.-

Se plisaron 30 metros de lémina de colégeno “COFFI®”
de 380 mm de anchura sobre un tubo soporte de material
pléstico de 50 mm de didmetro interior y 53 mm de
difmetro exterior. Se recubrieron con una hoja de
separacién de polietileno'de 0,04 mm de espesor y scbre
ésta me plisaron otros 30 metros de red eldstica de
litex/polieater de 16 espacios de circunferencia y una
peparacidn de 5 nudos entre espiras de material eléatico,
segin se describe en la invencién. El conjunto de l&mina
y red ocupd 35 cm de longitud con un frente de l&mina no
recubierta por la red de 5 cm.

En la lé&mina plisada y recubierta por la red
descrita se embutié un producto c&rmico formado por magro

40
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de cerdo con un 20% de inyeccién de salmuera cortado en
trozxog irrequlares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizb
una miquina embutidora Handtmann VF 200 conectada para
trabajar de manera automitica con una méquina clipadora
Poly Clip 3462. Se embutieron piezaa de 1000 grs. de peso
a una velocidad de 30 piezas por minuto.

La misma operacifén llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® Garos 50 mm acoplado a la mipma miquina embutidora
y a una doble clipadora manual utilizando un rollo de
“COFFI®* de 380 mm de anchura y 100 m de longitud, y el
mismo tipo de red plisada a razén de 18 metros cada vez
sobre el cargador de red de 30 ¢m de longltud del citado
aplicador se realizd a una velocidad de 10 piezas por
minuto.

En el grifico de la figura 7 se puede apreciar la
diferencia de resistencia a la embuticién de ambas
operaciches en funcién de la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la reslstencla va aumentando
a medida que se, desplisa el producto ya que también va
aumentando 1la 'superficie de rozamiento sobre los
respectivos tubos soporte.

Sin embargo, en el caso de la lfmina plisada 1la
reslstencla es siempre menor, traduciéndose estc en un
menor indice de roturas y en un mejor control de la
operacifn en lo que ge refiere a la consecucifn de
productos mis homogéneos de tamafio.

Bjemplo 2.-
Se plisaron 25 metros de l4mina de colfigeno “COFFI®~

de 380 mm de anchura scbre un tubo soporte de material
plédstico de 50 mm de di&metro interior y 53 mm de
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diSmetro exterior. Be recubrieron con una hoja de
separaciSn de polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre
ésta se plisaron otros 25 metros de red eléstica de
litex/poliester de 16 espacios de circunferencia vy una
separacifn de 5 nudos entre espiras de material elédstico,
segln se describe en la invencién. El conjunto de l&mina
y red ocupd 30 cm de longitud con un frente de l&mina no
recubierta por la red de 5 cm.

En la lémina plisada y recubierta por la red
descrita se embutib un productoc cérnico formado por magro

. de cerdo con un 20% de inyeccifén de salmuera cortado en

trozos irregulares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizb
una miquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para
trabajar de manera automitica con una miquina clipadora
Poly Clip DFC 8162. Se embutieron plezas de 1400 gre. de
peso a una velocidad de 27 piezas por minuto.

La misma operacién llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® Garos 50 mm acoplado a la misma mfquina embutidora
y a una doble clipadora manual utilizando un rolloc de
“COFFI®* de 380 mm de anchura y 100 m de longitud, y el
mismo tipo de red plisada a razén de 18 metros cada vez
sobre el cargador de red de 30 cm de longitud del citado
aplicador se realizd a una velocidad de 9 plezas por
minuto.

En el grafico de la figqura 7 se puede apreclar la
diferencia de resistencia a la embuticién de ambas
operaciones en funcién de la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando a
medida que se desplisa el producto ya que también va
aumentando la superficie de rozamiento sobre 1los
respectivos tubos soporte.
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8in embargo, en el caao de la l&mina plisada la
realstencia es siempre menor, traduciéndoge esto en un
menor Iindice de roturas y en un mejor control de la
cperacién en lo que se refiere a la consecucién de
productos mis homogéneos de tamafio.

Ejemplo 3.-

Se plisaron 22 metros de l&mina de coléigeno “COFFI®~
de 470 mm de anchura sobre un tubo soporte de material
pléstico de 67 mm de difmetro interior y 70 mm de
didmetro exterior. Se recubrieron con una hoja de
polietileno de 0,04 mm de espesor y sobre ésta se
plisaron otros 22 metros de red eldstica de
litex/poliester de 22 espacios de circunferenclia y una
separacién de 5 nudos entre espiras de material eléstico,
segin se describe en la invencién. El conjunto de l&mina
y red ocupS 27 cm de longltud con un frente de l&mina no
recublerta por la red de 5 cm.

En la l&mina plisada y recubierta por la red
deacrita se embutid un producto cérnico formado por magro
de cerdo con un 20% de inyeccifn de salmuera cortado en
trozoe irrequlares de 5 a7 om, para lo cual se utilizd
una miquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para
trabajar de manera automitica con una migquina clipadora
Poly Clip DFC 8162. Se embutieron piezas de 2600 grs. de
peso a una velocidad de 25 piezas por minuto.

La misma operacién llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® Garos 90 mm acoplado a la misma m&quina embutidora
y a una doble clipadora manual utilizando un rollo de
“COFFI®” de 470 mm de anchura y 100 m de longitud, y el
mismo tipo de red plisada a razén de 18 metros cada vez
sobre el cargador de red de 30 cm de longitud del citado
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aplicador se realizé a una veloclidad de 7 piezas por
minuto.

En el grédfico de la figura 8 se puede apreciar la
diferencia de resistencia a la embuticién de ambaas
operaciones en funciém de la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la resistencia wva aumentando
a medida que se desplisa el producto ya gue también va
aumentando la auperficie de rozamiento eobre los
respectivos tubos soporte.

Sin embargo, en el caso de la ldmina plipada 1la
resistencia es plempre mencor, traducliéndose esto en un
menor Iindice de roturas 'y en un mejor control de la
operaciSn en lo que se refiere 'a la consecucién de
productos més homogéneos de tamafio.

Ejemplo 4.-

Be plisaron 20 metros de l&mina de coligeno “COFFI®~
de 570 mm de anchura ascbre un tubo soporte de material
pléstico de 67 mm de AiAmetro interior y 70 mm de
difimetro exterior. 8Se recubrieron con una hoja de
peparacién de polietileno de 0,04 wm de eapesor y sobre
ésta se plisaron otros 20 metroa de red eldstica de
l6tex/poliester de 26 espacios de clrcunferencia y una
separacién de 3 nudos entre espiras de material elédstico,
seglin se describe en la invencidén. El conjunto de 1&mina
y red ocupb 25 cm de longitud con un frente de l&mina no
recubierta por la red de 5 cm.

En la l&mina plisada y recublerta por la red
descrita se embutid un producto clrnico formado por magro
de cerdo con un 20% de inyeccifén de salmuera cortado en
trozos irregulares de 5 a7 cm, para lo cual se utilizé

N
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una miquina embutidora Vemag robot HP 10 C conectada para
trabajar de manera automdtica con una méguina clipadora
Poly Clip DFC 8162. Se embutieron piezas de 4500 grs. de
peso a una velocidad de 18 piezas por minuto.

La misma operacién llevada a cabo en un aplicador de
COFFI® Garos 150 mm acoplado a la misma miquina
embutidora y a una doble clipadora manual utilizando un
rollo de “COFFI®” de 570 mm de anchura y 100 m de
longitud, y el mismo tipo de red plisada a razbn de 18
metrose cada vez sobre el cargador de red de 30 cm de
longitud del citado aplicador se realiz6 a una velocidad
de 5 piezas por minuto.

En el gréifico de la figura 9 se puede apreciar la
diferencia de resistencia a la embuticiSn de ambas
operaciones en funcién de la cantidad de producto
desplisado. En ambos casos la resistencia va aumentando a
medida que se desplisa el producto ya que también wva
aumentando la superficie de rozamlento Bsobre los
respectivos tubos soporte.

Bin embargo, en el caso de la l&mina plisada la
registencia es slempre menor, traduciéndose esto en un
menor Iindice de roturas y en un mejor control de la
operaclén en lo que se refiere a la consecucién de
productos mis homogéneos de tamafio.
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RETX DI ONE

1*.- L&mina para 1la envoltura de productos
alimenticlos, liasta para ser usada, de material
comestible o0 no, caracterizada por estar curvada sobre si
misma a lo largo de un eje longitudinal para formar un
cilindro, en la que 1los bhordea estédn solapados,
encontréndose plisada transversalmente o transversal y
longitudinalmente.

2*.,- DLimina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin reivindicacién
1*, caracterizada porgque el material de la l&mina es
colégeno comestible de origen wvacuno o porcino.

3*.- Lémina para la envoltura de productos
alimenticlos, lista para ser usada, segin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la l&mina es
coléigeno no comestible.

4" .- Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la lémina es
celulosa regenerada.

5*.,- DIimina para 1la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segiin relvindicacién
1*, caracterizada porgque el material de la l&mina es
celulosa regenerada reforzada o fibrosa.

6".- Limina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segiin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la lémina es un
material plastico.
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7*.- Limina para la envoltura de productoa
alimenticios, lista para ser usada, seglin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la lé&mina es un
polisacérido.

8*.- LAmina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, pegiin reivindicacién
1", caracterizada porque el material de la l&mina es
papel de abaci.

9*.- L&mina para la envoltura de productos
alimenticiocs, lista para ser usada, esegfin reivindicacién
1*, caracterizada porque el material de la lémina es
cualquier tipo de papel.

10*.- LSmina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser usada, segfin reivindicacién
1, caracterizada porque el materlal de la lamina es
cualquier combinacién de cualquiera de los materiales
citados en las reivindicaclones 2* a 9*.

11*.- DLémina para la envoltura de productos
alimenticiocs, lista para ser usada, segfin las
reivindicaciones 1* a 10*, caracterizada porque al
material de la l&mina se ha afiadido un pigmento cclorante
© una mezcla de pigmentoa, de forma continua o
discontinua, formando un dibujo, rayas, letrase, nfimeros o
cualquier otro disefio.

12*.- Limina para la envoltura de productos
alimenticioa, lista para ser |usada, segiin las
reivindicaciones 1* a 11*, caracterizada porque al
material de la l8mina se le ha afiadido una subsatancia
aromatizante.
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13*.- Lfimina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para @ser |usada, Begin las
relvindicaciones 1* a 12*°, caracterizada porque al
material de la l&mina =se le ha afiadido una substancia
pléstica.

14*.- Lé&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para wser |upada, seglin las
relvindicaciones 1* a 13", caracterizada porque la lémina
estd perforada para permitir su aireaciém.

15*.- DLémina para la envoltura de productos
2limenticios, lipta para ser usada, segiin las
reivindicaciones 1* a 14", caracterizada porque esté
recublerta por un c¢ilindro u hoja de proteccién
cllindrica o plegada sobre gl misma en forma de cllindro,
de cualquier material.

. 16*.- L&mina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser |usada, segiin las
relvindicaciones® 1* a 15*, caracterizada porque estd
recublerta por una red tubular el&stica, semieléstica o
no eléstica.

17*.- DLémina para la envoltura de productos
alimenticilos, lista para ser usada, segfin la
reivindicacién 16*, caracterizada porque la red es
aproximadamente de la misma longitud que la 1l&mina
plisada, est& dispuesta concéntricamente con ella y esté
plisada en la miama medida que dicha l&mina, de manera
que ocupe una longitud equivalente.

18".- Limina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para eser |usada, segiin las
reivindicaciones116®* a 17", caracterizada porque la red

13
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tubular esti situada retrasada con respecto a la lé&mina.

19*.- Lfmina para la envoltura de productos
alimenticios, lipta para ser usada, seglin las
reivindicaciones 1" a 18", caracterizada porque incorpora
como soporte un tubo de material rigido.

20*.- L&mina para la envoltura de productos
alimenticics, lipta para ser usada, seg(n la
reivindicacién 19*, caracterizada porque el tubo soporte
tiene un sistema de sujecién al tubo de embuticién.

21".~ Lémina para la envoltura de productos
alimenticios, lista para ser |usada, segiin las
reivindicaciones 1* a 20*, caracterizada porque uno de
loe extremos est& sujeto mediante un clip, nudo, grapa u
otra forma de sujecidn. .

22* .- Método de fabricacién de una lémina para la
envoltura de productos alimenticios, lista para ser
usada, seglin las reivindicaciones i9* a 21+,
caracterizado porque consiste en:

a) Formar un tubo con la l&mina, solapando sus
bordes en cierta medida.

b) Colocar un tubo soporte interior de material
rigido.

c) Plisar el cilindro de l&mina gblo
transversalmente o también longitudinalmente.

d) Colocar una hoja de proteccién de la l&mina.

e) Plisar una red concéntricamente a la l&mina,

23* .- M&todo de fabricacifn de una limina para la
envoltura de productos alimenticios, lista para ser
usada, seglin la reivindicacién 22*, caracterizado porque
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se sujeta un extremc mediante un nudo, clip u otra forma
de sujecidn.
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(PCT Article 36 and Rule 70)
Appicants or agents fia relerence Sea Nollication of Tranemital of irtemedional
2002084 FOR FURTHER ACTION  Preminary Examination Report (Form PCTAPEAM18)
nfemaioml spplicafion No. Imtemations fing dada (cemonihvyear) Priority duls (daymontvyewr)
PCT/ESC2/00112 12/03/20G2 15/03/2001

tntemational Patent Giesaification (IPG) or nedionad clessfication and IPC
A22C 13700

Applice
VISCOFAN, Industria Nevarra de Envolturas et al.

and s trengmittad to the applicant according 1o Article 38.

2. This REPORT consists of a total of 8 shests, including this cover sheat

Thece annexes consi of a total of 2 sheets.

1. Thia iIntamnational prefiminary sxaminetion report has been preparsd by this Iftamafional Pretiminary Examining Authority

B This report Is also accompanied by ANNEXES, |.e. shaats of the dascription, claims andvor drawinga which have
bean amandsd and am tha basts tor this report andéor shests contalning rectificatlons mada heiors this Authorfty
(zoa Rula 70.16 and Section 607 of the Administrativa inetructions under the PCT).

3. This report contalns Indications relsting to the lollowing kama:

| B Basls of the raport
n O praorly
M O Noneswbishment of opinion with regard ko novelty, Invantiva step and ndusirtal epplicability
v B Lackof unlty of Inverton
v Faasoned statamant undar Arlicle 35(2) with regard to novatty, iventive step or indusirial appicabiity;
citations and mxpianations suporting such siletemant
vt O Cartaln documents cited
viil O Cartaln defacts in the intsmational appiication
vil O Cartain cbaarvationa on tha Intarmational applcation
Duts of submission of the demand Date of compiafion of iha report
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INTERNATI NAL PRELIMINARY
EXAMINATION REPORT Intemational eppiication No. PCT/ES02/00112

L Basls of the raport

1. With regard to the elemanta of tha imsmational application (Repiacemant sheats which have been fumished to
the receiving Office in response (o an invRketion under Articte 14 are refarred fo in this report as “originally Ned™
and ane not annexed to this report since they do not cortain amendmerda (Rutes 70.18 and 70.17)).

Desoription, pages:

1-22 fied with the demand

Clakms, No.:

1-15 fled with the demand

18-24 as received on 28/03/2003 with latter of 26/03/2003

1/5-5/5 filed with the demand

2. With regard to the languagse, all tha elements marked sbove ware avallabla or fumished to this Authority In tha
language in which the international application was flled, imiess otherwisa Indicated under thla em.

Thess elamants were available or fumished to this Authority In the following lkenguage: |, which la:

[0 the language of a transtation fumished for the purpeses of the imternational search (under Rula 23.1(b)).
O the language of publication of the international application {under Rule 48.3(b)).

[ the language of e tmnslation fumizhed for tha purposes of Intemational prelimnary axamination {undar Rule
55.2 and/or £5.3),

3. Whh regard to eny nucleotide snd/or amino acid sequence disciosed n the Intamational epplication, the
International preliminary examination was carried out on the basls of the sequenca Iisting:

(0 contained in tha Intemational eppdcation in writtan form.

filed togather with the intemational applcation in computer readabla farm.
furmished subsaequently to this Authority In written form.

fumished subsaquently to this Authority in computar readabia form.

The staternan that the subsaguently fumishad written sequenca listing does not go bayond tha dlecksura In
the ImMtsmational spplication as fled has baan funished.

The statement that the iInformation recorded in computer reedable form s identical to the written sequanca
listing has been fumishad.

O Ooooao

4. Tha amendmants have resultad In the cancallation of;

Form PCTAPEAMOR (Boxas |-VIH, Sheet 1) Ay 19GK)



INTERNAT] NAL PRELIMINARY

EXAMINATION REPORT Intemational application No. PCT/ES02/00112
0 the description, pages:
0O tha claims, Nos.:
[0 the drawings, sheats:

5. {1 This report has besn establshed as if (some of) the amendmants had not been mada, since they have been

considarad to go bayond the disclosure as flled (Rule 70.2(c)):

{Ary repiscament ahest contakning such amendmsits must be referred fo under flam 1 and annsxad to this
report )

6. Additional obsarvations, if necessary:

IV. Lack of unity of invanticon
1. In responsa to the nvitatton to rastrict or pay additional feas the applicant has:

] restrictad tha claims.

O pald additional fees.

0J pald additional fees Linder protast.
0

nalther restrictad nor pald additlonal fess.

2. B This Authority found that the requirement of unity of invention ks not compied and choee, according to Rule
88.1, not to invita tha applicant to restrict or pay addftlonal {aas.

3. This Authority considers that the requlrement of unity of Invention in accordance with Rules 13.1, 13.2 and 133 Is
O complled with.

® not complead with for the following reasons:
seo ssparate shaet

4. Consaqusmtly, the folowing parts of the Intemational application were the subject of imtemational preliminary
axamination in establshing this report.

® al parts.
0 the parts reiating to claima Nos. .

V. Ragzoned statemant under Article 36{2) with regard to novelty, Inventive stap or Industrial applicabiiity;
cltations and explanations supporting such statement

1. Statemaent

Nawveity (N) Yex: Claims 18, 23, 24
No: Claims 1-17, 18-22

Form PCTAPEAMOE {Bosms VT, Bhest 2) (July 1008)
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Intemational application No. PCT/ES02/00112

WF

inventiva step (I1S) Yas:
No:

Industriml applicabllity (IA)  Yes:
No:

2. Chations and explanations
ses soparats shest

Chalma
Chlims

Chalms
Claims

Form PCTAPEA/408 (Beoma V1N, Bhaet 3) Lty 1898)

1B, 23, 24
1-17, 1822

1-24
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INTERNATI NAL PRELIMINARY Intemational application No. PGT/ES02/00112
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET

Re ltem |V

Lack of unity of Invention

Be ltem |
Basls of the report

In answer to the objections brought forward in a written opinlon Issued 27.12.2002, the
applicant filed new claims 16-24, which comprised new claim 18, together with
ranumbeared clalms 19-24, and claims 16 and 17 as originally filed.

Re tem |V
Lack of unity of invention

The inventive feature of the method of claim 23 is regarded as being the shirring of a
net onto a protaction shest, which sits betwean the net and the shirmmed casing. Said
featurs doas not figure In any of the product claims 1-17, and forms a feature of claims
18-22 only whan depandent on claim 18. Therefore, the product claims 1-17 with claims
19-22 and the method clalms 23 and 24 do not form a unity in the sense of Rule 13
PCT.

The common technical features of product claims 1-22 are deflned In claim 1. Since
sald clalm is not new (see Sectlon V below), no common Inventive feature exists
betwean claims 1-22. Therefore claims 1-22 do not form a unlty, either.

Re |tem V
Ressoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or
industrial applicability; citations and explanations supporting such statement

1. Reference is made to the following documents:
D1; EP-A-0168226 (European famity membar of ES-A-8700601)
D2: US-A-4401135
D3: US-A-4924552

2. Documents D1 and D2 each discloge a ready-made film for wrapping food
products having the technlcal featuras of claim 1 of the present applicatlon (sse

Form PCT/Sepamis Sheat409 (Shast 1) (EPC-Axt 1897)



INTERNATI NAL PRELIMINARY international application No. PCT/ES02/00112
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET

abstracts, flgures).

D1 discloses such a product made of a film of polypropylene, 1.e. an Inedible
material, which is curved Into a tube as defined In claim 1, and aftarwards shimred
(see abstract, Figs. 2 and 3).

D2 discloses a similar casing, belng produced by curving a film Into a tube, which
then can be shirmred (sea abstract; column 2, lines 30-64). Suitable materials for
the casing of D2 can be chosen from a large variety of edible and inadible fiim
materals (see col. 3, |. 64 - col. 4, |. 57).

The subject-matter of clalm 1 1s thus not new in the sanse of Article 33(2) PCT.

3. Dependent claims 2-17 and 18-22 ara only allowable when referring to an
allowable Independent clalm. In addftion, the featuras of at least somse of the
prasent claims 2-17 and 18-22 are already known from D1, D2 or other
documents cited in the ISR or in the application itself. They thus do not contribute
to a noval or [nventive subject-matter (Articles 33(2) and (3) PCT).

4. The subject-matter of clalm 23 differs from the methods known from D1 and D2 In
that a protection shest i placed around the shirred caslng, onto which a net Is
subsaequently shirmed. From e.g. D3 shirring of nets onto a tube for the use in
packaging of food Is known. However, none of the documents D1-D3 gives the
man skllied In the art an obvious hint to place a shimed net around a shimed
casing, with a sepamting protection sheat between both shirred sticks.

The subjectmatter of clalm 23 and dependent claim 24 Is thus regarded baing
new and inventlve In the sanse of Article 33 PCT.

Foan PCT/Bepance Shoet/408 (Ehset 2) (EPO-Apdl 1087)
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16.- Ready-made film for wrapping food products,
according to claims 1 to 15, characterized in that it is
coated with an elestic, semi-elasgtic or non/elastic
tubular net.

17.~ Ready-made film for wrapping food products,
according to claim 16, characterized in that the net has
approximately the same length as the shirred film, it is
placed concentric to the film and is shirred to the same
extent ag the film, so that it occupies a similar length.

18.- Ready-made film for wrapping food products,
eccording to claims 15-~17, charactearized in that the
protection aheet is coated with the tubular net, the
protection shest then separating the net from the £ilm.

19.- Resdy-made film for wrapping food products,
according to claims 16 te 18, characterized in that the
tubular net is placed farther back that the film.

20.~ Ready-made film for wrapping focod products,
according to claims 1 to 19, characterized in that it
incorporates a tube of a gtiff material as a support.

21.- Ready-made film for wrapping focd products,
according to claim 20, characterized in that the support
tube haa a syatem for attaching it to tha stuffing horm.

22.- Ready-made film for wrapping food products,
according to claims 1 to 21, characterized in that one of
the enda is attached by a clip, knot, astaple or another
means of attachment.

23 _ - Method for manufacturing a ready-made film for
wrapping food products, according te claims 20 to 22,

AMENDED SHEET

(70

ES0200112
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characterized in that it involves:

a) Forming a tube from the film, overlapping itse
edges to a certain extent.

b} Placing an internal support tube made of a
stiff materiasl.

£} Shirring the film cylinder only tranaversally
or also longitudinally.

d) Placing a sheet for protecting the film.

a) Shirring a net concentrically to the film.

24.- Method for mapufacturing a ready-made film for
wrapping foed products, according to claim 23,
characterized in that it is attached to an end with a
knot, clip or other means of attachment.

AMENDED SHEET

1)
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NOTIFAICATION OF THE RECORDING

From the INTERNATIONAL BUREAU
To:

OF A CHANGE CARPINTERC LOPEZ, Franclsco
Herraro & Azoclados, S.L.
(PCT Rula 92bis.1 and Alcald, 35
Administratlve Instructions, Sectlon 422) E-28014 Madrid
Spain
Duts of maling (dsy/monthiyssr)
17 Saptembar 2003 {17.09.03)
Appleant's or sgent’s e referenos
2002064 IMPOHRTANT NOTIFICATION
intemations! application No. Intermnations! ing date {day/monthiyaar)
PCT/ESD2/00112 12 March 2002 (12.03.02)

1. Tha following indieations appasrad on record concearming:

[E the applkant D the lnventor

[ e

[:] the common raprasamativa

Narma and Address

VISCOFAN, INDUSTRIA NAVARRA DE
ENVOLTUHAS CELULOSICAS, SA
Rurrsma, 23 Entreplanta

E-31007 F’amplona {Navarra)

Spaln

m —_—
2. The International Bursau hereby notifias tha applicant that the [ollowing ohangs has been recorded concaming:

Stata of Nationahty Ttate of Besidencs |
ES ES

Telaphone Mo.

Faostmdle Mo.

Telaprinter No.

—_— s ——.

D tha parson @ the nams D the address D the nationafity D the residence
Nams and Addrass State of Natonalkty “Gtats of Reakdsnos
IVISCOFA!;%S.A. [ ES ES
turrama Entreplanta h
E-31007 bampk:n (Navarra) Tetaphans No
Spain
Facsimlila No
Talaprinter No.
—— e — — T — s == ——. s —
X Further obsarvations, If necesnary:
— — ZX; — — NN

4. A copy of this notlficatian has been sent to:
[X] the recanving Otfica
[ ] tve internations! Searching Authortty
[X] the Imaenational Preliminary Examining Authortty

D tha daslgnated Cffices conoernad
@ the steoted Offfoss oconoarmed

[] other:

The Indemationa] Buresu af WIPC
34, chamin des Colombettes
1211 Geneva 20, Switzarland

Facaimile No. (41-22) 740-1436

Authorhzed offosr
JEANNEROT Jocslyn (Fax 338-71-3))

Telaphone No. (41-22) 338 8068

Form PCTAB/306 (March 1084)

005857470
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TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES

Remueme: LA OFICINA RECEPTORA

Destinatam

CARPINTERO LOPEZ, Francisco
Herrero y Ascciados, 5.L.
Alcala, 35

28014 Madrid

Espana

PCT

NOTIFICACION DE LA RECEPCION DE LOS
DOCUMENTOS QUE CONSTITUYEN
SUPFUESTAMENTE UNA SOLICITUD

INTERNACIONAL '

{insuuccidn sdmeustranva M1 ded PCT)

Fechs de capodicidn
{ it sraike | I L. \h:l.
del expodicate del soticimate o del mandarr NOTIFICACION IMPORTANTE
2002064
Salicimd internacional Fecha de presentacida internaconal

[ daAwer s/ |

T/ ES 02/ 08117

Solkenm  VISOOFAN, Industria Naevarra de Envolturas Celuldsicas, S.A.

Titalo da la invencidn Lxmpmmmmm&mmmpmsm
USADR ¥ PROCEDIMIENTO DE FABRICACIN DE 1A MISMA

presrzacide ixsmacional

1 Scnodﬁcaﬂldidm:qnchnﬁchumpunhamcihidumhfﬂl&miummhhmm

2 3¢ Moo b aseacifn dal salicicanse sobre £} bacho de que ka oficina recepters Do ha cowprobado adn 5 oxtor docssenzog
mbsfacen {ay condlclopes del articulo 11.1), e docir sl cumpie los requisitos para que Ie soa arrtbuoida ooa fecha ds

). Eotusow ia oficine recspeons imys comprobado extos documentos. svisans al solicitunue.

4  FEl nimero de & solicitud intereac wosal indicado mais ariba ha sido otorgsdn provinicaskmente 1 cstos documentos. Se invita al
soliciame 2 mencionsr cstn pimero en (oda s correspondencia cor [n oficioe recepreors.

————
25T T I N
R Y
T ERANY : ‘
hbmhtydn:n’ﬁnpwhkhoﬁ’dm Aumoionano axorireds
- Al
.. b =
r &
#" de fux ' — = n" dc teiéfono
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PETITORIO PCT

19

14

Originual (para PRESENTACION ) - impreso sl 08.03 2002 01:18:20 PM

0 Para uso du ia Ofcina recaptors
nicamants
-1 Solcihud intamacional No
02 Facha 08 presstacon tniemacon s
0-3 Nombre de B Oficine receptors y
*Soiciiud Intemacional PCT
[ Formulario - PETROAT Pellorio
PCT
04-1 | Progamdo usando PCT-EASY Version 2.92
(actualixzado al 01.01.2002)
o5 Paticidn
El abajo Grmanis solicits que @
presania sodciuy inlamacional sas
pocasada de acuerdo con o Tralado
da Cooparacion sn matana de Petanies
L. Oficina receptors (Indicada por ol Oficina Espaficla de Patentes y Marcas
saficitanta) (RD/EB)
Q-7 Rafersncia ol axpetdlenta del 2002064
soliciinrts o dsl mandsteric
I Thulo de & Invencién LAMINA PARA LA ENVOLTURA DE PRODUCTOS
ALIMENTICIOS LISTA PARA SER USADA Y
PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LA MISMA
a0 Boficitants
-1 Esty parsona ma; solicitanta dnicamenta
II-2 Saficitants para todos loa Estados dasignados salvo los
Exstados Unidos das Amarica
L4 Nombre VISCOFAN, Industria Navarra da
Envolturas Caluléasioas, 8.A.
-5 Direccion: Iturrama, 23 entreplanta
31007 PAMFLOMA (Navarra)
Easpaila
-8 Estsdio ds nacionsiiced ES
n-7 Estado da domiclic ES
N1 Sclickants a/o imverior
k-1 | Ests pergona es: solicitante e invantor
lik1-2 | Solicitanie parm Estados Unidos de Américsa (nicaments
k14 | Nombra (APELLIDOS, Nombre) ARTAS LOPEZ, Juan-Luis
H1-5 | Diracoion: Iturrama, 23 Entreplanta
31007 PAMPLONA (Navarra)
Espaiia
k16 | Extado de nacionalided ES
11%-1-7 | Estecio da domiclio ES8




PETITORIKO PCT

2/4

Original (pars PRESENTACTION ) - impreso o 08 03 2002 01:18:20 PM

v-1 Mandatarto o repressntants comin;
o direccldn para ls comespondsncin
Llw‘“"lluaﬁﬂmlmm mandatario
sa dasigna/hx aido dexigracdis para
RCiusr an nombra delde e
soliciante(s) mra s adrminisiraciones
Intam&cionzite compatantes coma:
fv-1-1 | Nombrs (APELLIDOS, Nombre) CARPINTERO ILOPEYZ, Francisco
v-1-2 | Direccidn: HERRERO & ASOCIADOS, S.L.
Alcalé, 35
2B014 Madrid
Espafia
V13 | No de widlono +34 -§1 522 74 20
V-1-4 | Na.de eietacstmie +34 -91 522 62 49
V-1-5 | Comeo siectrdnico infolherrarcasociados.es
v Designaclin de Extedes
v Fanie mglongi AP: GH M XE LS MW ME 8D SL BZ TEZ UG ZM
(otros tipos de proteccion o de

Iremitecidn. & se poalbie hacerio. estin
Indicados antre perdntesis &
continuaddn ce s) teionacion(as)

ZW y cualquier otro Estado contratante
del Proteocolo de Harare y del PCT
EA: AN AZ BY KG KZ MD RU TJ TM y

comespondilanie(s)) .
cualguier otro Estado contratante dal
Convenio sobre la Patenta Eurcasiatica y
del EBECT
EP: AT BE CH&LI CY DE DK ES FI FR GB GR
IR IT LU MC NL PT 5B TR y cunalquiar otrxo
Eatado ocontratante del Convenic sobra la
Patante Euxcopesa y dal PCT
OA: BF BJ CF CG CI ™M GA GN GQ GW ML MR
NE SN TD TG y cunalquier otro Estado que
sea Estado miembre de la OAPT y gqua saa
un Estado contratants del PCT
v-2 mmm-l o do AE AG AL AM AT AU AZ BA BB BG BR BY BZ
muu‘ oositie hecerio, satan | CA CH&LI CN CO CR CU CZ DE DK DM DZ EC
:;mdmmu;.::{r:;énma ()EEESFIGBGDGHQ&ERHUIDILIN
commapondieniais)) IS JP KE KG KP XR KZ ILC LX LR LS LT LU
LV MA MD MG MK MN MN MX MZ NO NZ OM PH
PL PT RO RO 8D S5E S8G B BK 8L TJ ™ TN
TR TT TZ UA UG US UZ VN YU ZA ZM ZW

1%)



PETITORIO PCT
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Original (pare PRESENTACION ) - impruso «f 08 03.2002 01:18:20 PM

V-8

Declaracién de designacidn
precautoria
Adamia de a5 designacionas
afectuacas en ioa punioa V-1. V-2 y
V-3, al sodcilants sfechrars ambidn
amvirixd de la Ragls 4 8 b). oces las
designacionas gua axhdn pamitidac
con aregio a! PCT, salvo la(s)
designacidn{es) del(da ios) Estadola)
indicado({s) an &l punto V-8 0
continuacidn El solicitants deciara que
ssas dasignaciones adicionaias astin
sujetes B confimaciim y qua cuaiguier
dealgnecion gus no ae confirma sniss
de gua explren los 15 mases § partr
da ha facha priortaria sa conaklarans
retirmda por ef solicilants ai explar

dicho piaro.

Ve

Exclughsn de lay designaciones

NINGUHA

Vi1

V1-1-1
Vi-1-2
Vi1-1-3

pracautorias

Ralvindicacién ds prioridad de una
soficitud nacional anterfor

Facha os depdalo

Numaro
Pats

15 Marzo 2001 (15.03.2001)

P200100601
ES

Vi-2

Prtidén da documento du prioridad

5a ruega a la Oficina receptor qua
prepam vy ranamita & tv Oficina
Internacional una copla cerfficada de
ta{n) solcitud(as) antartor{es)

ichen Bfhcaciala} supra como punto{s):

VI-1

Vi

Administracidn sncargada de [s
bilnguedsa intemacional Hagica

Oficina Espafiocla de Patentas y Marcas

(ISA/ES)

Vil
Viii-1

V-2

vill-3

Viii4

ViiI-5

Declaracionss

NOmarm da deciaradonas

Doacimrecitn schra in kinntkind del
Inrventor

Declaracisn sobre o deracho dal
soiicitanta, en ta facha de presenlacion
kmierma cional. pare soldtar y guw e sea
concadida una pabtanis

Dactarscion sobre el darecho del
solicitants, sn b8 fecha de presenlacon
niernacionsd. s retvindicar e prioridad
da ha solicitud aniaror

Dedammcin sobe n calidad da
Invenior (sdio para la designeciin da
ios Esterioa Linidos o América)

Dwclaracién sabre las divuigadonas no

perjudiciales o las excepcionss a 2
falts da novedad

Lista da verificactdn

n(merc de hojes

idm-o(]) ahdrddu:(a) ldg'ntn(a)

Fathorio (ncukdas tas holas de
declaracin)

Descripcon

25

Ratvindicaciones

Rt mman

[

EZABSTOO . TXT

Oibujos

TOTAL

40
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Ovigirat {para PREBENTACION } - Impresc sl D8 03 2002 01:18:20 PM

Elemantos da rcompafamlento docusmenio(s) en papel ad)unto(e) fichero(e) electrdnkeo(s) sdfuniols)
1X-8 Hoja da cictlo de tasea v -
X-9 Podar saperada orlgingl 7 _
X7 | Disguets PCT-EABY - Disquete
{X19 | Figura de los dibijos que debe 4

scompafier el resuman
X-20 [ ktioma ds preasntecitn de [a aspaiiol

sollcitud Intsrmnacional
XA Firrea dul sollcltanta ., dal mandatario
X-1-14 | Nombre (APELLIDOS. Nombre) CARPINTERO LOPEZ, Francisco

PARA USO DE LA QFICINA RECEPTORA UNICAMENTE

10-1 Fecha sfectiva da recapcion da in
pratandica sollciud Intsrmecional
102 Dhbujos:

10-2-1 | Rachido
10-2-2 | No mcibido

15-3 Fechn stecttva de recepddn,
rectificada en rexdn de la recapeidn
ultarior pero dentro del plaro, de
documentoa o da dibufos que
completan la pratandlds solicitud
intermacional

10-4 Fecim de recepciin, dentro de
plexo, da lus correcciones
saliciizdes sagin o Articudo 14D
del PCT

10-§ Admmniwtracidn encargads ds a ISA/ES
bizquada intemecional

104 Tranambulidn de Tn copla parmTa
hisquada diferida hasta qus se
pagrse W teas de blagqueda

PARA UBO DE LA OFICINA INTERNACIONAL UNICAMENTE

114 Fecha ds recepcion del s{smptar
original por la Oficina intemedonal




vl \Q/U‘)

SRIRUSXIR | LU 1

Hallraciom T SACNN] MR roilos: L2/
tecka (AED): ANL1E-1M 1/:08:11
Irante WL PUEMRIRND S79 Rk WAL AL MERNIR

Pegendencii: 2N FIVISION @ MREWS DCAUILMES

REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

TRAMITE
USUARIO  RADICADOR
PATENTE DE INVENCION ~ MODELO DE UTILIDAD { ) )
- Indicacitn de que se soficita la com:esibn de una patente. { ) ™)
" Datos de identificacién del solicttants o de la persona que se presamalasolicltud () t\(J
Dascripclon de la Invencibn, { ) )
Dibujon de wer astos partinentes. ' () })4
Comprobante de Pago de tas tasas astablecidas.
COMPLETA () | © INCOMPLETA ( ) { )
DISENO INDUSTRIAL { )
- Indicacion de qua se sollcia el reglstro de Disefio Industrial { ) ()
- Datos de |dentificacion del solicitante o de II persona que presenta () {)
- lasolichud. '
- Reprossntackdn grafloa y fotogrifica del Dissiio Industrial o mueatra del
Material que Incarpora el disefio. ' () { )
Comprobante da pago de |as {asas astablecidae { ) ()
COMPLETA } () INCOMPLETA () ()
ESQUEMA DE TRAZADO - ( )
- Indicaclén de que sollclta el registro de un Esquema de trazado. () ()
- Datos de Identificacion del uolcttama 0 de la persona qua presenta
La sollcitud. () ()
Representacion grafica def esquema de trazado () ()
Comprobante de pago de las tasas establecidas. ( ) (.
COMPLETA { ) INCOMPLETA () { )

Flnﬁa Respongable:

FSSIUSSTRNLS

Fecha:



Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA
Oficio
2020
Bogaotd, D.C.,
Doctor: Oficio N°
Jaime Eduardo Deigado Vilagas 10648
Apoderado
Viscofan S.A
ASUNTO: Radicacion N° 03-90701
Salicitud intemacional PCT/ES2002/00111
Facha inicio tase nacional 151 0/2003
Trémite on
Evento 379
Actuacion 430
Folios 001

Como resultedo de! examen de forma, reafizado con fundamento el el articulo 38 de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacién en Meteria de Patentes (PCT),
regla 51 bis del Reglamento y Circutar Unica de la Superintendencia de industria y Comerdio, se le comumica
que:

0 La sokcitud no contiens la copia del documento en qua consta la cesién del derecho a la patente del
inventor al solicitante o a su causants. (Art 28-k) Decision 486).

0 ta solicitud no contiens el poder debidements otorgado, con el lleno de los requisitos exigidos por los
articulos 63 y subsiguientes de! Céodigo de Procedimiento Givil Adicionalments, deberé presentar el
documento que acredia la existencia y representacion legal de la sociedad solicitante, cuando ésta fuere
persona juridica.

En cumpiimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisidn 488, 36 le requiere pam que dentro del
tdmino de dos meses sigulentes a la fecha de notificaciin del presente oficio, complete los requisitos
anteriorments enunciados. En caso de no dar cumplimiento &l presents requerimiento, la solicitud se
considerand abandonada y perdera su prelacion.

Notifiquese el presents oficio conferme a ko dispuseto en el numeral 5.2, iteral e), del capitdo quinto ded
tiulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.

ALIX CARM CESPEDES DE VERGEL
Jofe de igidn de Nuevas Creaciones. 05 DIC. 233

El anterior requertmiento fue notificado por fijacion en Esta de fecha,

>

)27



