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Sohcitnd de Patente de Invencion titulado: “Método v aparate para producir

urt exrruido soplado de forma andulada™

Solicitante: Frito-Lay North America, Inc.

FESPUESTA AL AUTO ROTIFICADO POUR FIJACION EN LISTA NO. 326
DEL 30 DE OCTUBRE BE 2010, OFICIO NO. 12159 (EXAMEN DE FONDG)

ALVARD CORREA ORDOREZ, mavor de edad ¥ vecino de Bogota D.C., ideutificado ! come
aparece al pie de mi firma, en mj cardgtar de apaderado de la sociedad en referencia, doy

respuesta al auto emanado por ese Despacho deniroe del wrmino legal:

En primer lugar deseo presentar de nueve el cambio de nombre de Recot a Frilo-Lay North
America, Inc., con el fin de que se proceda a su respectivo registro, El poder a nombre de
Frito-Lay North Ameri¢a, Inc., se presentd con metnorial 04020548-00000004 de techa 9 de

febrero de 2006. presento también formelario con cambio de aombre ¥ la tasa respectiva,
1. Ohjeclones del Examinador

1.l Descripcian

Solicita sy Despacho modificar Jas ynidades que aparecen en la descripcion al Sistema

+
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Ineimacional de Unidades.

12 Bewindicaciones

Considera su Despacho que las reivindicaciones no definen cual cs la materia caracteristica

que se ¢sta aportando.

Considera, por otra parte, esc Despacho que la provents soliclud  presenta tres
reivindicaciones independientes que se reficren a un método para producir vna eXtrusion y
que estas métodos preserlan las mismas ctapas y que por lo tanto no 300 cONCisas y

establece que estos métodos deberian ser retvindicaciones dependientes.

En relaciom con la reivindicacion 1 se considera que no es clara la frase “en sentido

descendente a 2 etapa de (ransicion de vidrio™,

También «¢ objeta la veivindicacion 2 por no tener etapas,

Se objeta [a reivindicacion 9 porgue sepuestamente sole enumera ias partes de un aparato

sin establecer relaciones de funcion o estructura.

Se sugicre, ademas, que les reivindicaciones lleven la wumeracidn que aparece en la

descripeisn,

Se dice que ias reivindicaciones 17 a 24 ¥ 25 a 31 comprenden la misma materia lo ¢ual

hace que no Sea CONCISA,

Finalmente se considera que el documento LIS 1524482 alectaria la novedad de |a presente

solicitud,

2. Argumentos a favor dg [a patentabilidad de la sclicitud

2.1, Descripcion,

En respuesta a la observacion de su Despacho en cuanto a la modificacion de las unidades al

9 Lhﬁﬂ |
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Sistema [ntermacional de Unidades, el solicitante acepta hacer dicho cambio el cual se ha

realizado en &l nuevo texto de la descripeion que se allega con la presente respuesta.

12 Reivindicaciones

En primer térming en cuanto al capitulo reivindicatlorio, el solicitante ha decidido presentar
un nutevo capitulo reivindicatorio ¢l cual presente junio con este escrito. En este capitulo
reivindicatorio se han suprimido las reivindicaciones 1 a 8 vy las reivindicacién original 17
se ha modificado también, Adicionalmente a tadas las reivindicaciones se les ha agregado la
expresién “caracterizado porque” y, ademas, se ba introducido la numeracion en

concordancia con la descripeion de acuerds con lo solicitado.

De acverdo con lo anterior va se ha respondido a la observacion de que las reivindicaciones
na definen cual es la materia caracteristica qtie se esta aportando al agregarse la frase

“caractlerizado porque” a todas Jas reivindicaciones.

Las observaciones dirigidas a las reivindicaciones | y 2 se consideran como superadas al

haber sido eliminadas den nuevo capitulo reivindicatorio.

Considera su Despacho que ¢l capitulo reivindicatorio presenta tres reivindicaciones de
método dirigidas a “un método para producir una extrusion de soplado en forma de espiral”.
En respuesta 4 esta observacidn me permito aclarar que las reivindicaciones dirigidas al
mencionado método solo eran dos. La primera ¥ la 17, La reivindicacidn 25 esta dirigida a
“LIn método para producir un extruido soplado sinuseidal”. De acuerdo con lo antertor ¥y
teniendo en cuenta que la reivindicacion [ y dependientes fueron eliminadas del nuevo
capitle reivindicatorio es ¢laro que el méwdo mencionado solo aparece en la nueva
reivindicacion 9 {antigua 17), De acuerdo con esta explicacién la observacion de que las
reivindicaciones 17 2 24 v 25 a 31 comprende la misma materia ¥ 125 mismas caracteristicas
que las reivindicaciones | a § no eran correctas ¥ con el nuevo capitulo refvindicatorio alin

MCHos.

2.3, Novedad

La novedad de una solicitud csta legalimente definida en ¢l Articulo 16 de la Decisidn 436
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asi: “wpa invencion ¢ considerard nueva, cuande no estd comprendidea en el estado e la
téonica. Ef estada de In téonica comprenderd rodo lo que hiva sido accesible ol pitblico
por e deseripeicn escrita w oral, wilizacidn, comercializacion o cualguier otro pedio
antes de fa fecha de presentacion de la soliciiud de patente o, en su caso de fa prioridad

recapacidg,.

En virtud de la anterior definicidn, considero que el el documento US1824482 D1 no

constittven documentos del ante previo que afecte la rovedad de la presente soliciug,

Ew relacidn con la invenaidn del estado de la iéenica ¢s claro que la forma de Ja boquilla es
la que le imparte la forma al extruido. En razon a que Ja boquilla es de forma helicoidal y <l

extmido s un Cuerpo ¢erimico, este s& solidifica en la boquilla.

Dira observacidn importante es que el extruido esmas pequeio gque la cara en seccion
trasversai, tal como se ilustra en las figuras 2 y 3 del documento del estado de la téenica. Sin
embarge, mirando la figura 3 de la presente invencidn, la boquilla 14 tiene un area en
seccion transversal mucho mis pequefia que el extruido cuya drea en seceidn transversai
esta limitada al didmetre interno del recipiente de contencién 30. Por lo tanto la forma
helicoidal no es impartida por la forma de la boquilia; sino que es impartida por la presién

hecha al recipiente de contencidn conrriente debajo de 1a boquilla.

De acuerde ¢con la anterior explicacion debe ser clara la gran diferencia entre la presente

invencion y ¢] documento de 1a técnies anterior,
3. Solicitudes concedidas en otros paises para esta misma invencion.

A manera informativa, penge en conocimiento del Examinador que las siguientes patettes

han sido otorgadas a solicitudes equivalentes a fa presente selicitud colombiana:

Country II Pateat Nuo.
Estados Unidos 6,607 772
Estados Lnidos 7,157 030
Argentinga AR0D37494B1
[ Australia 002326811 :]
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Canada 2,457,795
Chile 44060
China ZL02817517 4
India 213721 -
Japdn 4159467
México 243.169
Polonia 200161
Taiwan 1238773
| Sur Afiica 2004/1921 B

Aln cuando enticndo que estas decisiones de ninguna manera obligan al Despacho para
decidir de igual forma, considero que por tratarse de una pregunta tictica la determinacion
de la existencia de novedad y nivel inventivo, las decisiones de otras oficinas de patentes

constituyen un antecedante parsuasivo an la materia,

En virtud de lo anterior, solicito que se acepten las razones expuestas en el presente
documento ¥ en consecuencia, se otorgue el privilegio de patente de invencion para el

invento que se tramita en este expediente.

Atentaments,

ALVARO CORREA

CAO NG 79,143 366 de Usaquén
T.P.20.281
Anexos: Capitule descriptivo modificade

Capitulo reivindicatorio modificado
Fonmulario con cambin de nombre

Tasa con el pago por e] cambio de nombre
Conia legalizada del cambio de nombre
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ANTECEDERTES DEL ITHRVENTO

i. Campe Téonico:

E]l presents invento se relaciona con la prroduccidn de un
extruldo de inflado sn forma de esplral v en particular, con
al sancierra del extruido en uwn tubd o reclirlente perlférico,
mientras se ablics una fuerza o reslstencla sobre el extruido
en gentlde descendents del punto de trensicidn del vidrio del
extruldo. La fuerza descendente o reaistencia hsace gue el
axtriidd gque pudlera en otres olrcunstancias esr  lineel ba
acumilie dentro del reclpiente ocontenedor, enroscédndoBe para

adguirir la forma de espiral u ondulacién.

L& produccién en la técnlca anterior de un producto extrulde
¥ soplado. tal como los pasebocas producideos ¥ vendidoe en sl
mercade hslo la marca CheetosTH, tiplcamente impllca la
gxtrusidén de una mpess de mals o de oYro OBreal B Lravée de un
troguel que posee un pequeflc orificio ¥ funciocna a pPresidn
extremadaments elevada. La mesa se sopla mientras sale del
pequefic orificlo, formsndo da esta manera un extruldo
poplado. Los ingredlentes tipicos pere o1 inlclo de la masa
yusden ser por ejemplo masa de maiz del orden de 41 libres
por rie obbleo, de densldad bruta ¥ de 12 a 13.5% de

contenido de amua por peso. Sin embargo, el iniclo de la masa

prd GABRIEL eréﬂ
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26 puede basar esenclalmente en harine dea trigo, harine de
arroz., aislado de soya, concentrados de sova ¥ otras harinas
de ceresles, harina proteinica, o harina fortificads, ademés
de aditivoe entre  log cuales estén la lesitina, aceite, Bal,
azicar, mezcla de viteminas, fibree solubles ¥y fibras
insclubles. La meszcla ocomprende tiplcamente un tamafio de

particula de 100 a 1200 micras.

El procsso de extrusién de soplado se llustra sn la Figura 1,
on donde pe aprecia uns viesta transversal escuemdtica de un
troguel 12 ques tilene un orificic do salids de didmetro
requefio 14. En el procesc de manufactura de un producto
soplado de bsse de mafz, la harina dsl maiz se afiade
tipicaments & un extrusor tipc sinfin =sencillc (ror ejemplo,
American  Extrusion, Wenger, Maddox) o doble (Wenger,
Ciextral., Buhler). como sucede con el modelo X 25 fabricade
por Wenger o el BC45 fabricsdo por Clextral de los Estados
Unidos v Francia respectivamente. Utilizdndo al Cheetos como
@jomplo, se adiclona agua a la harina de maiz mientraz =e
encuentys en el ekiruser. el cunl =6 hace funclonar s una
velocidad de sinfin de 100 a 1000 RPM, con el objsto de
lograr que el contenidc general del sgua del maiz llegue BRL
15% ¥ hasta el 18%. La masa de maiz se convierte sn una mapa
viacosa 10 que g6 eproxima al trequel 12 vy luego Be hace
pasar a través de una abertura v orificio muy paquaﬁﬁ 14 que

#e encuentra en el troguel 12, El didmetro del orificie 14

GAHRIEL Ruﬂlﬂéﬂﬁg'f‘
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tiens tipicamente wun range entre 2.0 mn v 12.0 mm para uns

Tormalacién de masa de maiz que tenga un conrtenido

convenclonal de Thumedad, con su promedic des produceidn

adecuado, ¥ un didmetro o forma de barrs del extruide como ge

. voeda espersr. Sin embargo. el difmstro del orificlo puede
‘ ser suetanciaimente menor o -fayor pars otrog tipos de

materieles extruidon.

— Mientras el producto viscopo 10 se encuentra dentro de esta
paquefla spsrtura 14, se eomete 6 elevedss Dreslones vy
temperaturas del orden de 800 a 3000 pel y de 4J0°F
aproximademente. Por conslguiente, el producto viscoso 10
mientras ee sncuentra en el vpegueflo orificio 14 wuestra un
fenbmenoe de fueidén pléetica en donde la fluidez de la mase 10
se mmente en is medide que atraviesse el troquel 12 en forma

. fluida,

Se puede chbeerver que mientras el extruldc 18 ssle por el
orificio 14, rapldemente se expande, a9 enfrin vy muy
répidamente rasa de la etapa de fusién pléstica a wme elaps
de transicién de vidrio, convirbtiéndese en unas estructura
relativaments riglida, que se conoce ocomo forms de "barra” o
tilind»t, del extruide soplade. Easta estructura de harrs
rigida puede luegs cortarse en secclones pequefias, someterse
b 1a coceidn por edemplo al freido ¥ sSsazonsrse Segin se
requiers.
GARRIEL RUEDA CHADID
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Cualaguler nimero de troqueles indlvidusles 12 88 puade
combinar en une arista de extrusor con el fin de maximizer la
eroduocitn  total en.  cualquiers de loe extrusores. Por
elemplo, al wtllizar el extrusor de tornillo gemele ¥y lia
foremlecién de masa de maix descritas anterlorments, una
produceidn tipica para un extrueor gemelo gue tengs miltiples
trogqueles Sord de Z.200 1libpres, lo otual ss unh rroduccién de
volumen relativemente alto de extruido por hora, aun ocusndo
86  pPuedean lograr promedica eosuperlores de rproduceidn
utilizando ios extruscres de tornililo sencllle y doble. A
ests tasa de produocidn, lﬁ velpoldad del extruldo cousndo
gale del troguel 12 se encuentra tipicamente en el rango de
1000 & 4000 pies por minutos, pero ésta depends de 1m
produccldn del extrusor, de la wvelpeldad del sinfin, del
dlsmetro del corificlo, del nGmerc de orificios ¥y del perfil
de presidn.

Como ®&e vuede observar en la Figura 1, el producto
alimenticio en forma de pasabocaz logrado por este procesc es
necegariamente un trabaje de extrusidén linesal que inclusc
cuando se corta da como resultado wun producto - lineal. Los
estudios eobre consumo han Indicado gue un producte gue tenga
una textura eimilar ¥ un sabor enélogo presentados en forma
de "onduledo”, “espiral”’, o "resorte” (todes estos términos
gon utilizados oomo sinénimes por el Solicitante de esta

patente Y reasultean deseables. Un =jemple de eata forme sepliral

GARRIEL RE’EB&/CBAgf’_
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para sl extruido es el que ee ilustra en la Figura 2. que es
una vista en perepectiva de una pressntaclén de un extruldo
soplade sn forma de espiral v onduledo 20. Lea presentscicn
que se ilustra en la Flgura 2 ee uh extruidc gue tiens un
pasC relativamsnte egtreche, dlémetro corto. ¥ ocortado e
cuatre wvueltae © espirales aproximademente., Se puede
comprender que cusnde s8e have referencia & un ondulado,
e&piral, o resorte en loeg extruidos soplados, el Bolleitante
intente axplicear aue el peso {(que puede eor de lado lzqulerds
o derscho} y el didmetro del ondulado o esspiral en adloldn al
dismetro de la barra (o de otre forma) vy la longitud de
secolin pueden cads uno veriar Independlsntemente, con el
oblete de  legrar une  anplia game  de  productos,
Desafortunadamente, el procesc de &alte volumen descrite
anteriormente brinda dessfios exclusives para producir dicha

forma 20.

El métode uwsuel para impartir wne forme en eeplrel en un
eXxtruldo, tal v ocomo sucede c¢on la pasts en forma de esplral,
implica forzar la msss para gue pese & través de un orificic
de troduel gue tiene forma de espiral. Como se puede entender
répidamente, esta solucidn no daria resultado con un producto
goplado gue se encuentre en una otapa de fuelén pléastica
dentro del troquel ¥ gque ee produzca & la velogldad
mencionada anteriormente, w& gue el bproducto no tendria

memoria de 1s forme eon espiral impartlide al azalir del

4 GARRIEL ROEDA 6;:{;;
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troquel., En efecto, se ha encontrade que &% extremadamente
dificil manipuler significatlivaments la fueldn misntras ésta
atraviesa el troguel con el fin de inducir un extruldo que se
enrolls en el eepacic libre, wutllizando por ejempio un
diferencisl de temperaturs desde uno de los lados del troguel
hasta &1 otro, sin reduclr sustancislmente e3 caudal de la

masae fundidae a través del troguel.

Otro métode de la téonica  enterior para  impartir
retorcimientes u ondulados en 1a masa tiene qule ver con el
ugo de un exbtrusor con boguillze rotatories. Ests procesc sin
embargo ee viable dnicamente cuando el extruido conserva una
forma muy plegable. Ademie, la extrusidn que pe logra
haciendo girar boguillas tipicements, requlere de un promedioc
de produceldn extremadamente reducido en comparsoclén con la
producelén de un alte volumen relativo. deseable con  los

productos lilnealee da la técnica asnterior,

Lo que complica mas e2 ¢l asunto 92 que se reguiere de una
mayor &res do superficie em & arista del extrusor pars
obtener el mismc mimere de trogusler individuales pars
extrulr wn Producte ondulado versus un producto lineal, ya
dque el espacic entre cada trogquel al fgual aue entre un
producto lineal vy otro ondulade deberéd necesarlaments
avwnentarse para derle cabldea al didmetro del esplral. A

manera de sjemplo, una arista de sxtrugor pueds bale las

4 <
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condiclones de la téonlca anterlor alojar 2B troquelss
individuales Jque corren s 80 libres por hore por ceda
troqual, produciendc de esta maners un resultedo de 2.240
libras por hore para todo el extrusor. Con el fin de producir
teéricamente el extruide 20 de forma ondulada que se observa
en la Figura 2. la misma aristas de extrusocr podria alojar tan
s0lo 4 troguelseg individoales por edemplio. A manera de otro
edemplo, 81 es necesario dieminulr la velocidad de producelén
& mencs de 30 libras por hors por troguel con el fin de dar
clerta forma en espiral en el extruldo manipulando el
producto fundide que se encuentra dentro del troguel, esta
operacidn reduciri la produccién total para dicho extrusor a
tan sclo 120 libras por hora. De este mansra, al transformar
un extrusor para manipplar la fusién que ee encuentra dentro
del troguel e impartir une forme en eepiral, el sxtrusor
mantiens tan solo el 50% aproximado del promedioc de
produccién en comparacién con la produccidén lineal estvdndsr,
incluso cuando la produccién  para cada troquel individual se
reduzes al 38% asproximademsnte del promedic anterior de
produccién. El problema se hace mas pronunciado si  1s

produccion del extruldo ee reduce & nivelse inclueo mencres.

Se puede entender fAcilmente gque cualguier sclucitn de la

téonioca anterior gus requiera de la reduccidén sustancial en

ia produccién del extruldo, no podrd ser aceptable como

altérnativa cuende por ajomplo 20 sxtrupores debon 2&?

A%
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utilizados pora igualar la producceién de un solo extruser al
B9 hace la tomparacién con una lines de producceldn lineal. El
heche de forzar el extruido a ciertc formador en espiral al
salir del troquel no es wna prictice adecuade debide a la
consistenocis guebradiza del extruldo desruée de que ocae pOT
debaio de su temperatura ds traneiclén de vidric. Por otrs
parts. sste formador gue tiene presentacldn en espiral vodria,
fécilmente atmscarse, requiriende por lo tanto la parada de

toda le linea de produgciénm,

Por consiguiente, existe la necesidad de deearroller un
métods ¥ un eguipo gue puedsn impartir forms en espiral u
optulada en un extruido soplsdo mientras se mantiene un
rromedio eficiente de prodvccibébn s travée del extruser. En
términce idesles, este invento deberd adaptarse répldamente a
los axtrusores ¥ trogusles existentes, requiriendo ds poca o
minima wmedificacion de telee equipos, permitiendo - el corte
tradicional da ariets, & introduciende wminimos ocambios
colaterales del prooeso al integrarse an una linea general e

vrodutcidn.,

. RESUMEN DEL INVENTO
El invento pméﬁu&atu comprende la Introduccldin del  extruido
que sale del troguel de extrusor dentro de un tubo de
contencién u otro recipiente periférice, el cual me encuentirs

axiaslwente cordentado con la travectoria de fluldo del sxtruido

GARETEL RUMW .
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¥ pogee un dlémetro gus se aproxima al dismetro digefiado rers
cada ondulado. Se aplica luege una llgera presidn, fuerza o
realstencia sobre ol extruidce en sentido descandente del
runto de Stransicldon de vidrio. La resietencis hace que el
exXtruido e regrese. ¥ en egencla adauiers uns forme de
enropcamiento dentro  del recipiente periférico que 1o

contiens.

La reaistencis se logra & través de verlos medlos. Por
ademplo, 2¢ puede colocar wun eiemento de bliogueo frente al
tube de contenclén, va pes por fuera del tuboc ¢ integréndose
al mieme. Se puede perforar un orificio en el tube de
contencldn ¥y aeplicarse presién o vecic a travée de dlcho
orificio, ¥ cualguiera de é8tos necesita ser de una maanltud
tal que parmita efectuar un camblo en la resistencia del
extruido suficiente pars iniciar el proceasc de enrollismilento.
S puede utllizar también une aleta de blogueo sometida s la
teneifén del resorte, © blen se puede apllcar cualquier nimero
de pequefias obetrucclonss o madics ds ariicar una fuerza en

ol extruido.

Este disposltivo puede acoplarse fécllmente &l punte de
saiida de un treoguel de extrusién en unc de los extremos y a
una afista circular del extrusor en el oftro extremo,
rermitlendo de esta manera gque se produzoa una retrofilacicn

genallla ¥ poco costomms 8 1a mAquinaria existente permitizgdo

-
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el corte por uyna de las caras. Loa cambice en el reciplente

contenedor ¥ los que s produten en el método de aplicar la

resistencia oueden estar dirigides & alustar el paso ¥
didmetro del ondulado. Se pueden lograr Producclones
altamente sconbmicas, parmitiendo la eflolente utllizecldn de
lag linea® de producclén del extrusor existentes sin reguerlr
axtrusores adicicnales para mantener los promedios de

produccidén de linea.

Las carscteriasticae ¥ ventajlss antericree a8l igusl aue las
adiciopales eén relgeidrnt con ol presente inventc se pusden

conocer &n 18 sigulente descripcién detallada.

Lag caracteristioas novedossae e consideran como®
ceraoteristicas del invento ¥y sperecen  en iae
reivindicacionse de esta documentacién. El invento por si
miemo, al imual que el mode preferide de use, los obletivos ¥
ventajas, 8e entenderdn mejor haclendo referencia a Ia
descripoién detallads a continuacién, de una presentacion
ilugtrade aue ge debe lesr Juntc con los dibulos que 1s

acompafian, donde:

Figars 1; Seccién transversal ssquemdbice de un troguel de
extrneidn Por soplando correspondients a la técnice anterior;

Figara 2: Vista eon perepective de 1wna pressntaclém del

L5
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producto deseado gometido a soplado por extrusidn;

Figora 3: Vista en perspsctiva en elevacién de une
presentacldn de este invento;

Figura 4: Vieta en perspectiva en elevecidén de una
prasentacién aiterns del presente invento;

.Eiﬂura H5: Vista en bperspectiva en alevetidén ds una
presentacidn alternativa del invento;

Figura B8: Vists en vperspectiva en eleveclén de una
rrapentacidn alternativa del invento; ¥y

Figura 7T: Viste en perspectiva sn eglevacifn de una
presentacién del Invento gue 28 incorpora & un trogquel

miltiple ¥ & un slstems de corte de cere lateral.

DESCRIPCION DETALLADA
La Figura 3 es wuna vists sn perepveciiva en eleveclén de une
pregentacién del Inventce gue también muestra el extrusor 20
en la seccién interne del tubo de cuntencitn 30. Se ubilizan
los numersles correspondientes de referencla para representar
loe elementos corrsspondientes a travée de todes las figures
que pe obeéervan en esta pollcitud, a menos gue se indlgue un

progedimiento distinte.

Ia extrusidn 20 sals por e) pedguefic orificic 14 del trogquel
12 de 12 misme manera comto 8e describe en el arte anterior.
Nugvamente, &l dlémetro del orificio 14 dependerd de la

formulsaclidn especifica de la masa, del tromedls de producclén

4 2~

9%
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v del dlémetro deseado de la barra (v otra forma), rero ss
preflere que esté on el vangoe de 1 mm heaeta 14 mm. (EL
disdmetro de orificio 14 tawbién dependen del tamsfio medic de
rarticuls de 1la meea de maiz o de la formula mezclade gue se
somete a extrusidén. El tubo 30 se sprecis oentrado sobre el
orificlo 14 y orlientade axiaimente von el f£fludo ds la
eXxtrusién. Sin embargg, debe comprendesrepe aue dlcho tubo 30
podria apartarse del oentreo con respecto del orificio 14 y
dietenciarse alguﬁna grados de una orientscldn axlsl,
Igualmente debe entenderse que el orificio 14 no
necesarismente tlene que ser clreouler, sino que puede asumir

cualquier otra forma, comc de estrella, hexagenal, cusdrado,

eto,

51 no se le aplica fuerze o resistencia a la extrusién 20,
éste bajaria a todo lo iargo del tubo de contenci6n 30 dentro
de una barrs recta ¢ formecién lineal, tal y como sucede en
la técnica anterior. Sin embargo, en la presentacién que gse
obsgrva en la Figura 3, hay una alets de reaorte 32 que
brinda una resistencia ligera v oscilante en la extrusitn 20
an cierto punte hecis shedo del punte de transicién en vidrio
rara la extrusidn 20. De acuerdo cnﬁ eBte contexto, el punto
de transicién de vidric es aquel en el cual 1a extrusidn pasea
de una fase ligquida o pléstica a ﬁtra gbdlida o vidriosa
después de seplar para salir del orificioc 14, lo cuel da come

resultado uﬁ: rroducte final relativaments Qﬁabradizo{
i
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punto de tranglicidn de vidrlo as snouentra poy lo gensral may
acercanc de la salide del orificio 14, v en efecto dentro del
aspacio de unoe cuentos wilimetros de dicho punto durante la
produccitn de los productos de maiz del sjemple rreviamente
deseritos en este documento. Estae llgere reslstencla aplicada
¢n eentido descendente del punto de transicidén de vidrio hace
que la extrusién 20 bueque la travectoria de menor
regletencia ¥ emplece & ascumularse dentro del tubo de
contencidén 30, hasta cuando se formen loe onduledos que se
1luetran, adartando de esta maners la forma clrcular del tubo
de contencién J0G. Debkideo & lo anterior, la velocidad de lm
extrusidén 20 en la direccidén del tubo 30 en eu apertura se

redute,

El paso dsl espirm)l pusde ser controlade ajustando ia fuerza
que 8¢ &aplica en la extrusldén por medio de la aleta 32. De
acuerdo con la presentecidén aue se muestya, lo anterior se
logra mediante un mecanismo de ajuste 34 el cusl controla la
tanelon que se le aplica 8 un resorte 368, Este resorte 36,
que puede ser de compreslin, extensiémn © cualguier cantidad
de actuadores, tento mscdnlcos come eléctricos, empuje & Bu
veZ l1b alsta 32 hasta coloocarla dentro de uns cavidad de

corte 38 dentro del tubo de contencidén 30.

Ei sigtems de aleta 32 Jjunto con la cavidad 3B proporcipna la

ventaja adicionsl de permitir 1a salida del asgus © vapor
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sobrantes por fusra del tubo de contencifm 30. Ademés, la
alets resortada 32 proporcione un medlo para  aplicar
resistencisa a- la extrusién 20 permitiendc a 1la vez el
despliegue del tubo de contencién 30 en caso de que se

produzos vna acumulacién de la sxtrusmidn scbrants.

Tal v como sucede con las demds presentaciones, el didmetro
del tubo 30 puede variar de acuerdo con el diémetro del
ondulado demesdo. Tipicamente, un dismetro interno del tubo
30 entrs .5 vulgades y 4 vulgadas es lo vreferible. le
longitud del tubo 30 no es un aspecto critico, slempre ¥
ouando que permita la aplicacién de ia resistencia descrita
en forma suficiente en el sentide deecendente del punte de
transicién de vidrio hesta producir el efecto de ondulacildn.
Se ha encontrado que los tubog que tienen una longitud

genertl de .75 pulgadas hasts 12 pulgadse son sceptables.

~ Otra rresentacién deal! presente invenio B8 obesprva en la

Figera 4, gque muegtra un tubc de contencidn 40 con elsmentos
aiternos 42. 44 en el extremo de salida del tubo 40. La mitad
de estos elementos 42 son simplemente exteneiones en paralslo
del tubo 40. La otra mitad de 1os tines 44 estén doblados
ligeramente haclia adentyro, proporeionando de este mensra la
resistencia neceparia para iniclar el ondulado de la

extrusién sl interior del tubo de contencidn 40.

4.
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e Figura 5§ muestrs otra pragsntaclédn dsl - preaente invento

aue incorpora un pequsfic orificico $2 que esté cortado dentro

del tuko . de contencidn 50. El ajre presurizade o
alternativamente un vacic ee pueden Introducir en el orificio
52.. Le prégidin diferencisl producide medisnte eake procesu es
suficiente pars ocausar nuevamente “reslstencla euflolente al
interior del 3ubo de contencidén., haciendo que la extrusidn
onduie al interior del tube 0. .Por edemplo., con un promedio
de produceidn . de 300 libras vor hore utilizando un oriflclo
de troguel de didmetre de 2.0 msi ¥ un didmetro de tubo 50 de
1 pulgeds, la introducolén de une presidén en ol rango de b a
100 paig o de uwn vacio en 81l rango de ~0.5 torr hasta -258.5

torr son valoree eficeces para producir el fendmeno deseado.

La Figura 6 muestra otra presentacién alternative al invento
propuesto o invelucrs un tubo en curva en contencién €0. La
curva © doblade en wsentldoe desrendente en sl tubo de
contencién 60 crea nuevamente la resistencla dessarda sobre 1s
axtrusidn requerlda prara Iinleiar la ondulacidn &l interigr
del tubo de contencién 80. De scusrdo con 21 promedic de
produccidn de la extrusiodn ¥ lae proporciones figicss de ia
extrusidn, se ha encontrado gue una curva dentrc del tube de
‘contencldn que slcance valoreg de 2° hasta 90° producird el
-afecto degesdo. Este mismo efecto me puade lograr uvtilizende
uri tubo recto canteadc sxislmente desde la trayectoria de

fluio de la extrusién, de tal suerte aue el contacto inloisi
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de la extrusidén con la vared interns del tubo proporclone la

replatencia regueyids.

ﬁabe comprenderse que lag distinteas presentagiones Que Be
obgervan en lae Figuras 3-8 sBe brinda simplemente como
ajlemploe de medice vpor los cuales se puede aplicar wuna
resistencia o preslén descendentes a la extruslén, mientras
que dicha extrusién estd limltada por un tube da contencién o
por o%ro reciplente periférico de contenclén. Se puade
utilizar oualguier numero de formag de reclpientes de
conteneién, tal cone agquellod que Llenen paredes laterales
rectanguler. cuadradas, ovaleg., o triangulares on oposicidn
al tubo oclrcular. El usp de un reclplente de ocontencidn
cuadredo © triangulser produce tipicamente un espiral simller
al producide por un reclpiente redonde de contentidn. Un
recipiente oval de contencidén bPuede dar ocomo rssultade un
ﬁrmductﬁ ondulado qua Reneralmente adopta la forma oval en
general del recipiente. El recipiente de contencidn no tlene
Que aér un encerramiento continuo. Por elemplo. pueds
conaistir en wune bpluralidad de miembros, que puedsn ser
plezas en forma de barra, que generalments forman el
esqualeto © asumir una forms de bastigor en alamﬁfe_de_un
recipiente de bunbenc&ﬁn con vpared continua, compo sucede con

los tubos.

Debe oomprenderse <ue al utilizar loes mismos principloe

previamente divuigadoe, se puede hacer usc de un reclpiente

GABRIRL 35’34&%—

7 _ TRADYCTOR OFICTAL
RESOLUCTON 3998 DE MO 29 gy
WINISTERIO e v ra



rectangular & conbencldédn que tenga un ancho Yan seolo {::rﬁ
ligeramente superior al didmetrc de la extruslon  para
producir una extrusién de Forma sinueoidal en oposiclidn a la
extrusidén ondulada. Cuande s8& apllica una resistencle a una
eXtrusifin en dicho recipiente de conteneldn, se forma una
einusoide, en la medida en que la extrusicén osgile hsacla
adelante y atrés dentro de la forme rectangulsar sangosta., La
longitud de onda de la forma Binusoidal podrd varlar de
acuerdo con la reelstencia apliceda v la velocidad de 1a
extrusidén. La altura o amplitud de 1la forma sinuecidsl es
aproximadamsnte ls mited de la altura interior del recipiente

de contencién de forma rectansular.

Independientements de la forma del recipiente de contencidn
utillzado, cualquier nlmerc de medios de aplicacidtn de la
roglatencla puede teamblién emplearse, Incluso la iIntrodudeidn
de una resistencia fisica ¢ de cualauwier otro medlo paras
redirecoicnar el flujo de extrusidén sn forma suficiente wpara
hacer que la extrueldén se acumule en l& feccidén interna del
tubo de contencidn o del reciplente periférico de contenclin,
Un drsa  de mayor reelstencia dentre de un tubo recto,. por
ejetplic podris producir el efecto depeade. Lm resistencis no
tiene que aplicarge desde un punte al interlor del recipiente
de contencidn, sin embargo se rusede aplicer por fuers del

racipiants'de contencidn igualmente. 4;
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Se ha encontrado que loa promedios de producclon
tradicionnles aue passn Por leos troqueles exXistentes ee
pueden conserver utilizando oualqulers de lass pressntaclones
ilustrades vy analizades anterlormente. En efecto, 1los
promedice do produccidn gue sobrepasen las produccliones
tradicionalea de extrusién, por eJempleo en el rangd de 400
libres por hora & travée de un troquel de didmeiro de 2.0 mm,
a2 logran manteniendo a la vez las ondulaciones continuas gue
fluyen desde cwsds wno de los tubes de contenclém. Por
conaglguiente, se puede utilizar un ninero henor de trogueles
ds extrusor psrs acomodsr &l didmetreo de espiral mantenlendo
a la wvez un promedio efectivo de produccldn al utilizar un
clerte nimero de troqueles en comblnecidén o en serie & lo

large de une arista del sxtrusor.

La Flgura 7 llustra wuna vista en perspectiva de una
rragentacién del invente gque involucra une eerle de trogueles
12 en serie adheridos a un nGmero de tuhos de contencidén 0.
El extremc de sallida de cada tubo de contencldn 7O se adhilere
& una arista de extrusidén TZ. Esta distrlbucidim permite
entonces la adherencla a la cara del extrusor de un aparato
de corte circular 74 que tisne una serie de cuchillas
individuales de corte T68. Eata distribucién se puestra con
diez troqueless individualee de extrueor 12 conectedos a dies
tubos de contenclén 70, lo cual permite Promedics generales

de producclén & través del extrusor lgueles a los vromedloe
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de producelidn descritns previamente para  la producclén de
baerra vpor aoplade que se depcribe en la técnicse snterior,

utilizande los métodos descritos antericrmente.

Aun . cuande .no 8¢ muegtrs en la Figura T, el tubo de
contencidén 70 y la cara de extrusidn TZ se pueden disefisr de
tal maners gue los troqueles 12 puedan ventear hasts cuando
ee satisfagan las condiciones especificas (como son densidad
en bruto de extrusién, esnergia mecinica sspecifice, contenido
de humedad, wvelocidad dsl #infin y presidén del troquell, ¥
luego el tubc de contencién 70 =e puede rotar sobre los
trogueles 12 por medio de una placa adicional rotativa {que
no se muestra) y que se ubica eptre los tubos TO ¥  los

trogqueles 12.

Debe iguslmente entendsree que més de un trogquel puede
enrutarse hacls gl interior del tubo sencillo de contencidn.
For ejempio, un tube de contencién puede recibir la extrusidn
d2 pallda gue vienes de dos orificios cercancs del troguel.
Ademde, los troqueles que preducen cualauier nimero de
formas, ocomo estrslls o sscoibn trappvereal cusdrada o mae
formas complejea, como las de un oactus © une plmients se

pueden utilizar junto con el invento.

Cualquier ndmerc de tipoe de axtmmgores pe pueden willizar

con el invento. incluyende extruscres de tornillc gemelo ¥ de

QABRIKEL, ROEDA cnﬁﬁ;/
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T —
tornillc sencillo de cuslquier longitud aque operen en un ESZHS

renga amplio de rpm. Adicionslwente, mientres ¢l proceso he
sido descrito con Yeepecto de un produste de bage de maiz,
debe eantenderse gque el invente se puede utilizar con
cuaiquier axtruaidén poplede, incluvendo productoe aque se
bapen emencialmente en Hrigo, arroz u otras fuentes tiplcan
de proteina o sus mezclas. En efecto, el inventoc podrfa tener
aplicaciones en cualquier campo en el nque ®se maneje 1la
axtrusién de un material gue atraviese répldamente por una
etaba de tranglcion de vidrio despuds de someterge &

gxtruslidn a trevés de un orificio de troauel.

51 bien el invento ha sido particularmente exhlklido ¥
descrite con referencis a uns presentacidén preferida, loe
axpertos en la materle comprenderdn gue sSe busden introduclr
diversos cambioz en la forma y detalle sin separaree del

espiritu v slcance del trabajo inventivo.
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7 .
1
REIVINDIC ACTONES {modificadas) !

1. Un aparato para produeir una extrusion en espiral (20), dicho aparato comprende:

un troguel de extrusor (12);

un recipiente periférico de contencién adherido a diche troquel; y

caracterizado pongtie dicho aparate comprende:

un medio para impartit resistencia sobre el flujo de extrusion que sale del
mencionado trogquel, en donde dicha resistencia se aplica en sentido descenderite del
punto de transicidn de vidrie del extrudido (20), causando de esta manera el efecto de que
el finjo extrudido se enrosque dentro del mencionado recipiente periférico de contencidn,

2. El aparate de la reivindicacion 1 caracterizado porgue el recipiente periférico de
contencidon comprende un tubo (30).

3. Ll aparate de 1 reivindicacion 1 caracterizado porque el recipiente perilérico de
cantencion se encuenira orientado axialmente en términos generales en relacidn con el
iubo extrudido.

4, Ll aparato de la reivindicacion 1 caracterizado perque el mecanismo para
impartir una resistencia comprende ana aleta (32) adhertda a la secoién  externa  del
mencipnade recipiente periférico de contencién y se extiende hacia el interior de dicho
recipiente de contencion a través de una abertura cortada (38) en el mencionado
recipiente de contencidn.

3. Ll aparato de la reivindicacion | caracterizado porque el mecanismo para impartiv
una resistencia sobre el fljo de extrusidn comprende una restriceidn en por lo menos un
punto a lo largo dej recipiente peniférico de contencion .

&, E! apatato de 1a reivindicacion 1 caracterizado porgue €l mecanismo para impartis
Una tesistencia en un flujo de extrusion comprende la introduccion de un gas presurizado
dentro del recipiente periférico de contencion.

7. El aparato de la reivindicacion 1 caracterizado porque ¢l mecanismo para impartir
una tesistencia sobre ¢l flujo de exftrusion comprende 13 creacida de un vapor al interior
del recipiente periférico de contencion.

a. El aparato de fa reivindicacion | caracterizado porque comprende agemas: vunha
cara de troguel de extrusor (72) coneciada a un extremo de salida de un recipiente
periférico de contencidn; v un dispositivo circular de corte de troguel conectado con [a
mencionada cara dei extrusor (72).

q. Un método para producir un extrudido soplado en forma de espiral (20],
caractetizado porque dicho método utiliza el aparato de la reivindicacion 1, en donde
dicho extrudido (20) sale de dicho troquel de exirusor (12) en estado de fusidn plastica
amtes de enfriarse v alcanzar el estado de transicion de vidrio, ¥ en donde dicha
resistencia se aplica al extrudido (20) mientrazs se encuentra dentro del recipiente
periférico de contencién, donde dicha resistencia se aplica en sentide descendente del
punto de transicion de vidrio del extrudido (20}, ¥ donde dicha resistencia es suficiente
para hacer que el extrudido se enrosque gl interior del recipiente periférico de contencion
{30).

10.  El métode de la reivindicacion 9 caracterizado porque mis de un extrudido se
enruta a través de un recipiente periférico sencillo de contencidn (30}.

1}.  El método de Ja reivindicacion 9 caracterizado porque el recipiente periférico de
contencion (30) comprende un wba.



12.  El método de la reivindicacién 9 caracletizado porque la resistencia al extraido
{20} se aplica por medic de una aleta (32) que sobresale a través del recipiente de
conlencion (30).

13.  El méiodo de la reivindicacion 9 caracterizado porque la resistencia al extrudido
(201) se aplica por medio de una restriccion en por lo menos un punto a lo largo del
recipiente periférico de contencidn (30).

14,  El méiodo de la reivindicacion 9 caracterizado porque la resistencia al extrudido
(20} se aplica introduciendo gas presurizade dentro del recipiente periférico de
contencion {30).

15.  El métado de la reivindicacion 9 caracterizado porgue la resistencia al extrudido
(203 se aplica por medio de un vacio creado al interior del recipiente periférico de
contencidn (30).

16.  El método de la reivindicacidn 9 caracterizado porque ¢l recipiente periférico de
contencién {30) se encuentra generalmente orientado en sentido axial en relacién con ¢l
extrudido {20).

17, Un método para producir un extrudido soplado sinusoidal (20), dicho extrudido
{20} sale por un orificio de troquel en una etapa de fusion plastica y de alli en adelante se
enfria hasta alcanzar una etapa de transicion de vidrio, caraclerizado porque comprende
la aplicacién de una resistencia al extrudide (200 en seutido descendente de la etapa de
transicion de vidrio mieniras dicho eximudido (20} csta contenide en un recipiente
periférico rectanpular de contencidr, donde dicho recipiente periférico rectangular de
contencidn comprende un anche interior que e¢s aproximadamente cquivalenie al
didmetro transversal del extrudido contenido alli.

18.  El mélodo de la reivindicacion 17 caracterizado porque se aplica resistencia al
extrudido por medio de una aleta (32),

10, Fl método de la reivindicacidn 17 caracterizado porgue la resistencia se aplica al
extrudido (20) por medio de wna restriceldn en por los menes un punto a o large del
recipiente rectangular periférico de contencion.

20.  El método de la reivindicacidn 17 caracterizade porque [a resistencia se aplica al
extrudido {20) por medio de gas presurizado dentro del recipiente rectangular periférico
de contenciosn.

21, El método de la reivindicacion 17 caracterizado porque se aplica la resistencia al
extrudido {20) por medio de un vacio creado dentro del recipiente rectangular perilérico
de contencion.

22, El método de la revindicacion 17 caracterizado porque comprende ademas la
colocacidn de una serie de troqueles de extrusor y 1os recipienies correspondientes de
forma periférica rectanpular de contencion en serie de tal manera que una de las caras del
extrusor (72) se puede adherir a un extremo de salida de los trequeles del extrusor (12).

23, El método de la reivindicaciéon 17 caracterizado porque el recipiente rectangular

periférico de conlencidn se encuentra generalmenie orientado en sentido axial en relacién
con el extrudido (20).

BG-GB S T -P 200 0208 4R -Toipiledo depde_la_y covi ndicecion_'HIRH

13 AN



L

Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

Espacio reservado para el adhesivo de radigacion

FORMULARIO UNICO DE CORRECCIONES Y MODIFICACIONES

Fo)

SOLICITUD DE

]Nﬂmam 79,143,346

T Jcorsacién ae Ertor Materst Modificacion de una salicitud
@ ' 1Nombre: - FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.
'SOLICITANTE - . IDENTIFICACION
- " | Direwtién: . ‘7701 Legacy Drive, Plano, Texas 75G24-4099, Estados '
Unidos de¢ Ameérica '
| o | ce. [ wr [T
Mecionalldad o Domicilio;  Estedos Upidos de Amériea
Lugar de Consfitucidn: Estadas Unidos de Amdrica CE [:J Qtro D
| Telefore: Fax: Cual
o E-Mail MNkars
Nombre:  ALVARO CORREA ORDONEZ IDENTIFICACION
REPRESENTANTE | Dirsccitn:  Avenida §2 N1 0-62 Pisa 6o, ce. NIT L___]
(=}
O AFOBDERADC CE D e E]
Teléfono: 633 1300 Fax: 3Ta2211 Cual
E-Mail: o[fice hogotadbakemel.com TF 20.2%1

. @ Nl_,.l'l_'rl.ﬁrﬁ.ﬂﬂ expudlents

04 020,548

' @ Bescripgicn dy la corracelén o modificasién solicitada

" Cambio de nombre de: RECOT, INC. 4 FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.

P i —

Fache 20 Enerp, 201D

(&) Comprobatits de Pago No.  10-723 - 09-80,472

NOyT

Gomprobants de pago de la tasa,
Foderes, si fusre ef case,

Documento que acredita la exislencia y representacion legal de |25 partes, cuando $ean personas juridicas.

- N_'_DMBRE ALVARO CORREA ORDONEZ

FIRMA _#,..-—*—""—'""'--...._..‘\

ﬁ.c, 19043366

TP, 20281

2000-F03

.
o

e



SUFERINYENDERCLA BE (NBUSTRLA v COMERD E&

NI R O T R

RECLED UEICTR BE Thdl ¢ O% — B, 472
FELNA ¢ LETVBRE 2h DE by

eIy CO NS S hptioN serir

DEROSE ANTE TLER gl BRHLE SLERTA W, PRYD FECHR FGEL Yr. PR
ERKER & MLEERIIE CORGEgnd g GaNDE OF BRE0TH G0 54I87 LAIRNENG  DpS1g/ 20y nﬁ o, B Uk, 09

iRRXy O 0 0 COE P T 0 5%EEL

LANT. REWTISTICH LLNEEETD TUTRL CONUEPTE
I BHS-GI-053  CRtG OF mUdee DBA8 v wOberi s 12 MARCAS ¥ LEmad {OmERC(MES 121,400, 0
TaTRL £ AR

SOM:  CLEWTO OWCE AL PESTS

A SFLNG AL

:REEIE';I e Chid APLICADD AL ERFEMIENTE Na.



?'lmqj e, ST,

Cﬁpnﬁﬁﬂe

iConvention de La Aaye du 5 Octobre 1961}
Country: United States of Americs
This pubiic document
has been gigned by Harriet Smith Windsor

acting in the cepacity of Sacretary of state of Delaware

baars the seal/atamp of Offica of Sacratary of State

Certified

at Dover, Dalaware

the fourteenth day c_.f {'ﬁ::mber, A.D 2007

by Secretary of State, Delaware Department of Stata
No. P333877

Sagl/Btamp: 10. Signature:

=iy ey rabtary SfF Siote

L

EL LR g,,|.|1lﬁ.[. ';I'\-'i. ."'

i "".' d
Ak
oLFOR

v—HG

TENT “ﬁﬂ FC'N- .!JE E"'WJA e % AIAL
fldjsw o fn RaTaic A Gl umltu:u

A9E L, PRE cEuTE Sk LTI Thal

ERKid
i, Hulyr]e J8[E) DEk SaitEUL EI EE [

]






Delaware ... *F

The First State

I, HARRIET SMITH WINDSOR, SECRETARY COF STATE QF THE STATE OF
DELANARE, DO HEREBY CERTIFY THE ATTACHED IS A TRUE AND CORRECT

COPY OF THE CERTIFICATE OF AMENDMENT QF "RECOT, INC.", CHANGING

ITS NAME FROM "RECOT, INC." TO "FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.",

FILED IN THIS OFFICE ON THE FIFTEENTH DAY OF JANUARY, A.D. 2004,
Al' 5:24 O'CLOCK P.M.

Harrlet Smith Windsor, Secretary of Stato
ADTHENTICATION: 6160438

2202650 810

070817984 DATE: 11-14-07
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_ gSeate of Jeleward ;,;7
- : Sporetery of State
Divigion ar Cofporations

Dolivered 0F5:24 FM 01/15/2004 T
FIZZD $5:I4 P OL/15/°2004

SRV 040033329 - 2202650 FILE -

STATE OF DELAWARE
CERTIFICATE OF AMENDMENT
OF CERTIFICATE OF INCORPORATION

Regot, Inc., 2 sarporation organized and existing under and by virtue of the Geners! Corporation Law
of the State of Delaware.

DOES HEREBY CERTIFY:

FIRST: The Board of Directors of Recot, Inc. has duly adopted a resoiution secting forth & proposcd
amendment of the Cerificate of Incorporation of said corporation, declaring said amendment to be:
advisable. The resolirtion setting forth the proposed amendment js as follows:

RESOLVED, that the Cartificate of Incorpotation of this corporation be amended by changing the
Arvicle thereof mmbered “ARTICLE ONE” so that, as amended, said Article shall be and resd a3
fallows:

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

SECOND: That said amendment was duly adopted in 2ccordance with the provisions of Section 242
of the General Corporation Law of the Stare of Delaware.

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

FOURTH: That thit name change skall be effective December 29, 2003, for accounting purposes
amly.

EIFTH: That the Priseipal Administrative Office for Friw-Lay North America, Inc. shall be Jocated
11 7701 Legacy Drive, Plano, Texas 75024,

IN WITNESS WHRRFOF, said Recot, Inc. has caused this certificsie 1o be signed by Kelly Mahon
Tullier, an Authorized Officer, this 20th day of January, 2004, _

nﬁﬁ«emc—
Avthorized Officer

Tite: Vice President and Treasurer
Name: Kelly Mahon Tullier
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TRADUCCION QFICIAL No, 010/08 de un documento escrito en inglés, el cual
para su identlficacion se sella con el sels del Traductor, Esta es una
Traduccién Oficial efectuada el dia 14 de enero de 2008 por l2 Sra. Maria
Teresa Lara, c.c. 41.568.055 de Bogotd, Traductora Oficial segun Resolucion

No. 01016 del 2 de octubre de 1998, exbedida por e! Ministerio de Justicia de

la Repiiblica de Celombia.

ErF oo 2EmEmm == = = = === = = =

Certificado de Reforma del Certificade de Constitucién de Ia compafiia RECOT,
INC. (hoy FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.). Certificacion de la Secretaria

de Estade del Estado de Delaware v legalizaciones subsiguienies,

—————————————————————————————————————————————————

Delaware

£l Pritrer Estado

La suscrita, HARRIET SMITH WINDSOR, Secretaria de Estado def Estado
de Delaware, certifico por el presente gque adjunta se encuenira una copia fiel
y correcta del Certificado de Reforma de *RECOT, INC.”, por e cual se cambia
su nombre de “RECOT, INC.” 2 “FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.”,

registrado en esta oficina a fos qui.ce dias dei mes de enero de 2004, a las

5:24 p.m.

tFirmado) Harriet Smith Windsor
Harriet Smith Windsor, Secretaria de Estado

2202650 8100 AUTENTICACION: 6160438

G2 Lb ORESERTE GOBLA COINCIRE FLAZTRMEHTE COH

070817984 FECHA: 11 LGN DE COPIA DE ORIGINAL
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Extado de Delaware
Secretatiz de Fstado
Division de Socledades
Entregadn 05:24 PM  01/15/2004
REGISTRADS O5:24 PM 01/ 157 2064
SRV 040033329 — 2202650 ARCHIVO

ESTADO DE DELAWARE
CERTIFICADO DE REFORMA
DEL CERTIFICADO DE CONSTITUCION

Recot, Inc., sociedad constituida y existente segin ¥ en virtud ge la Ley General

de Saciedades del Estado de Delaware,

CERTIFICA POR EL PRESENTE:

PRIMERC: Que {a Junta Directiva de Recat, Inc. ha adoptado debidamente una
resolucién que plantea una reforma propuesta al Certificade de Canstitucion de
dicha sociedad, declarando conveniente dicha reforma, La resolucién que plantea

la reforma propuesta es fa siguiente:

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

vez reformado, dicho articulo quede come sigue:
La razén social de [a sociedad es FRITO-LAY NORTH AMERICA, INC.

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

disposiciones de la Seccldn 242 de la Ley General de Socledades del Estado de

Delaware,

TERCERO: Que el capital de dicha socledad no se reducira segin o en razdn de

dicha reforma,

e 13 PRESENTAL
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| Tradugccién Oficial No, §10/08 - Pigina 3

CUARTO: Que este cambic de nombre se hard efectivo el 29 de diciembre de

2003, para fines contables Unicameante,

QUINTO: Que la Oficina Administrativa Principal de Frito-Lay North America, Inc.

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

EN CONSTANCIA DE LO CUAL, la citada Recat, Inc. ha hecho firmar este

certificado por Keily Mahon Tullier, Funcionaria Autorizada, a los 20 dias del mes de

enera de 2004,

Por: (Fdo.) Kelly Mahon Tulller
Funcionaria Autorizada

Cargo: Vicepresldente y Tesorera
- Nombre: Kelly Mahaon Tullier

*RIA TERESA LARR K.

Apostille
(Convention de La Haye du 5 octobre 1951)

1. Pais:  Estados Unidos de América
Este documento publico
2. ha sldo firmado por Harriet Smith Windsor
3. actuando en calidad de  Secretaria de Estado de Delaware

4, lleva el sello/timbre de  la Secretaria de Estads

T
JUTENTICRE E‘ﬂ?ﬂ TeH mﬁ"—“
Certificado ﬁﬁ‘fﬁ e A mﬂ

3. en Dover, Delaware t;

b el dia catorce de noviembre de 2007
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por la Secretaria de Estado, Departamento de Estado de Delaware

8. No. (0333877

S. Sello/Timbre 10, Firma
{Sellp de la
Secretaria de Estado {Fdo.) Harriet Smith Windsor

del Estado de Delaware)
Secretaria de Estado

La anterior es traduccidn flel y completa del documento en referencia, de la
cual se deja copia en este archivo para su confrontacién.

-&mto.-_oP.

Maria Teresa Lara R,

¢.c. 41.568.055 de Bogota
Traductora Oficial segun
Resotucidn Na, D1016 det
2 de octubre de 1998, del
Ministerio de Justlcia
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES

2020

Bogota, D.C.,

Abogade

ALVARO CORREA ORDONEZ

ASLINTO Radicacién 04-20548
Tramite 011
Evento 379
Actuacion 430
Cficio vqdo
Folios 006

Patente de Invencion H| Patente de Modelo de Utilidad L]
Via Nacional ]
Via PCT (fase nacional) WM Capl [k Cap. |l ]

No. Sol. Internacional PCT/US02/22875
Fecha de Presentacidn (ntemac. 2002-07-18

Como resultado del examen de fondo, realizado con fundamento en el articulo 45 de
la Decision 488 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica:

1. Documeantos estudiados

Descripcidn: Folios: __ 513 a 532 c¢omo se radico inicialmente
Folios: 730 a 748 memorial del 2014-01-29

Reivindicaciones: Folios: 533 a_ 539 comoe se radicod inicialmente
Folics. _ 780 _a _751 memcorial det 2010-01-29

Dibujes: Folios: 585 a 597 como se radicoinicialmente
Prioridad: Folio: 1

(2001-08-10, US, N° 09/952574).
Ria. De solicitanta: Folips: 725 a 751
2. Objeto de la invencién

La presente solicitud se titula “METODO Y APARATO PARA PRODUCIR UN
EXTRUIDO SOPLADO DE FORMA ONDULADA”", Falio N¢ 1.

El objeto de la presente solicitud se refiere a un troquel extrusor que cuenta con un
recipiente periférico de contencidn para el material extruido, sobre el cual se monta
un dispositive parp aplicar una fuerza al extruido en sentido descendente de la
direccion de salida del material extruido.

19k
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De otra parte, €l nuevo pliego reivindicatorio reclama un aparato para producir una
extrusion en espiral, relacionado en las reivindicaciones 1 a 8, un métode para
producir un extruido soplado en forma de espiral, relacionado en |as reivindicaciones
9 a 17 y, un método para producir un extruido soplade sinuscidal, relacionadoe en las
reivindicaciones 17 a 23.

El objeto de la solicitud definido anteriormente se clasificd en la IPC B23C 47/20.
3. De la solicitud de Patente
3.1.  Descripcion (articulo 28 D. 486)

Como respuesta al Oficio No. 2159, se aportaron las fotocopias del capitulo
descriptivo presentado en los folios 32 a 51 el cual es igual al capitulo objetado en el
mencicnado Cficio.

Por lo anterior, es claro que el sclicitante no ha solventado las objeciones planteadas
en el mencionado Oficic. Es necesario que se corrijan los errores de la solicitud, en
especial, se debe utilizar el Sistema Iniernacional de unidades no el sistema Inglés
(folios 732, 733, 743, eic.) lo cual no se ha corregido.

Por los motivos anteriores, la solicitud presentada no cumple con Jos requisitos
exigides en el articulo 28 D 486.

3.2.  Reivindicaciones (articulo 30 [ 486)

E! pliego reivindicatorio modificado no define la materia que se desea proteger, dado
que en lugar de especificar las caracteristicas técnicas de la invencion, se limita a
presentar la forma de aplicacidn de un aparato de extrusion.

La reivindicacién 1 presenta un aparato para producir una extrusiéon en espiral, que
se dice estar caracterizado porque comprende un medio para impartir resistancia
sobre el flujo de extrusién. Sin embargo, la reivindicacitn no especifica como es este
medio ni comoc se acopla tal medio al troguel extrusor ¢ al recipiente periférico
Tampoco especifica [a relacién funcional existenfe enfre tal medio y el resto de
elementos constituyentes del aparato, es decir, |a reivindicacion no especifica las
caracteristicas técnicas propias del elemente reclamado, simplemente se limita a
mencicnar &l efecto de la aplicacion de la resistencia, lo cual no constituye una
caracteristica téenica de un dispositivo patentable.

Por otra parte, no es claro porque para indicar el sentido en el gue se aplica la
resistencia, se debe utilizar el punto de transicién del vidrio, por cuanto este punto no
&5 una indicacidon espacial, sino una indicacion de transicién de estado (descripeion
folic 732). De manera gue se debe indicar el punto donde se debe aplicar la
resistencia y la direccién en la que se debe aplicar, ya que el puntc de transicién del
vidrio se refiere mas a una caracteristica del material extruido que del aparato como
tal.

Las reivindicacicnes 2 y 3 se especifican al recipiente periférico de contencion, sin
embargo segidn se establecid en la reivindicacién modificada 1, tal recipiente es un
elemento del estado del arte, ya que el elemento caracteristico de la invencion es ¢f
medic para impartir resistencia. De acuerdo a lo anterior, se deben retirar las
reivindicaciones 2 y 3 por cuanto se refieren a materia conocida en el estado def
arte.

S ok



La reivindicacion 6 debe especificar que elemente se ubica en el aparato para
introducir gas presurizado, en lugar de especificar la accién como tal.

La reivindicacién 7 se refiere a “la creacién de un vapoer”. En concepto de este
Cespacho, parece que lo anterior se trata de un error involuntario, porque de acuerdo
al texto descriptivo lo anterior debe referirse a la creacion de un “vacio” no un vapor
comp aparece en la reivindicacion. Por favor aclarar este punto.

Debe especificarse mejor la materia de la reivindicacion 8 puesto que no es clara
como es la conexion de la cara de troguel de extrusion, ni come es el acople del
dispositivo circular de corte con la cara de troquel.

La reivindicacién 9 al igual que la reivindicacion 1, especifica la direccién de
aplicacién de la resistencia, en términos de un cambic de fase, tal como lo es la
fransicién del vidrio. Tal como se dijo antericrmente, la direccién de aplicacién de la
resistencia, debe especificarse en términos de caracteristicas espaciales, las cuales
permiten ubicar el medio de aplicacidon dentro de un planc ceordenade, lo cual no es
posible indicando temperaturas o tiempos de cambio de fase.

Se debe especificar la materia reclamada en la reivindicacién 16, por cuanto nc es
claro a que se refiere la reivindicacion cuando se refiere a que el dispositivo
periférico de contencién se encuentra generaimente orientado en sentido axial. La
utilizacidon de términos imprecisos en las reivingdicaciones, no permite realizar un
adecuado estudio con respecto al estado de ane, para evaluar fanto el alcance de la
materia reclamada, como el aperte de la sclicitud al estado del arte.

Las reivindicaciones 17 a 23 se refieren a un método para producir un extruido
soplado sinusoidal, método caracterizado por los mismos pasos establecidos en la
reivindicacién 9. Como se puede ver, el método que se reclama en las
reivindicaciones objetadas, es igual al reclamado en reivindicaciones anteriores,
solamente gue en este caso el recipiente de contencion es rectangular.

Esta Qitima caracteristica no implica que se trate de un método diferente o un
metodo que conlleve a un misme resultado por medio de etapas diferentes, ni
ninguna ctra modalidad que justifique la necesidad de reclamar esta modalidad de la
invencion con una reivindicacién independiente, puesto que al tratarse de una
moedalidad de la solicitud, Ia forma adecuada de reclamar esta materia es por medio
de reivindicaciones dependientes, ya que utilizar un excesivo numerp de
reivindicaciones independientes, hace que el pliego pierda concisién.

Por los motivos anteriores, el pliego reivindicatario calificado no cumple los requisitos
de claridad y concision, del Art. 30 de la Decigion.

4. Determinaclén del Estado de la Técnica

Considerando que la solicitud de patente reclama prioridad del 10 de Septiembre del
2001, se buscarcn documentos del estado de la técnica relacionados, con fecha de
publicacién anterior a esta. Se realizo busgueda de documentos relevantes dentro
del estado de la técnica, entendiendo como estado de |a técnica la definicion provista
en el Art. 168 D 486, y las excepciones fijadas en el Art. 17 de la misma.

Se encontré como anterioridades los documentos relacionados a continuacion que
afectan la patentabilidad del objeto de la presente solicitud



685
5 . Fecha de
N Documento Titulo publicacién _
METHOD AND APPARATUS FOR
D1 US1824482 MAKING CURVED BODIES 1929'”'“9__

5. Analisis de patentabilidad (articulo 14 D4386)

En cumplimiento del Art. 14 D486 se procedié a evaluar los requisitos de novedad y
aplicabilidad industrial, con el fin de establecer ia patentabilidad del modelo objeto de
la solicitud en estudio.

3.1. Novedad (articulo 16 D486)

Ei requisito de novedad se svalud por comparacion entre lo solicitado y los
documentos citados en el numeral anterior.

La reivindicacion 1 se refiere a un aparato para producir una exirusion en espirali,
caracterizado porque comprende un medic para impartir resistencia sobre el flujo de
extrusion que sale del troque extrusor. Resistencia que causa que el flujo extruido se
ernvosque dentro de un recipiente de contencion.

La anterioridad D1 se refiere a un método y un aparato para producir cuerpos
curvos, particularmente un meétode y aparato para hacer formas heliccidales. La
anterioridad presenia una maquina para troquelar 27 conformada por un medio de
transporte que comprende una pluralidad de rodillos montados en una estructura 14
con paredes laterales 15 las cuales sirven de guia para el materiai extruido, y gue se
caracteriza por:

~ Un labio 7 para aplicar presién a la superficie externa del material, lo cual hace
que se deflecte el matenal, produciendo un cuerpo continue curvado el cual
asume una forma helicoidal.

Como se puede ver, la materia contenida en la reivindicacién mencionada esta
contenida en el documento D1, le cual afecta la novedad de la solicitud, Esto se ve
mas claro al revisar la descripcion de la solicitud:

“Independientemente de la forma del recipiente de contencion utilizado, cualguier
nitmerd de medios de aplicacion de fa resisfencia puede también emplearse,
incluse fa introduccion de una resisfencia flsica o de cualguier ofro medio para
redireccionar el flufo de extrusién en forma suficiente para hacer que la extrusion
se acumiie an fa seccidn intema de tubo de contencién” (descripcion, folio 746),

De acusardo a lo antericr, 12 materia reclamada se refiere a un medio de aplicacién de
resistencia, donde aste medio puede ser cualiguier medio, 1al como el labio que
presenta la anterioridad D1.

Las reivindicaciones & a 18 se refleren a un método para producir un exiruido
soplado en forma de espiral gque comprende |os siguientes pasos:

- Aplicar una resistencia a un extruide gue sale de un troquel extrusor mientras el
extruido se encuentra dentro del recipiente periférico.
- Donde Ja resistencia hace gue el extruido se enresque dentro del recipiente.

La anterioridad D1 presenta un método para hacer formas helicoidales que

SO
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comprende las siguientes etapas:

- Aplicar una presidn al material descargado mientras este material s transportado
a través de un transportador {descripcidn pagina 2 lineas 18 a 23).
- Donde el material transportado forma una hélice (reivindicacion 12).

La anterioridad D1 también presenta un método para formar un extruide en forma
espiral de manera que afecta la materia reclamada en la reivindicacion 1.

Las reivindicaciones 17 a 23 tampoco cumplen con el requisite de novedad porgue
tal como se dijo anteriormente, la materia alll presentada es exaclamente igual a 1o
comprendido en las reivindicaciones 9 a 16.

En conclusidn, &l objeto solicitado no presenta ninguna ventaja ¢ efecto novedoso
con respecto al estado del arte, por consiguiente se considera que el objeto de la
solicitud no tiene Novedad y no cumple con los requisitos del articulo 18 de la
decisién.

6. Conclusién:

Los requisitos de patentabilidad de la presente solicitud se encueniran afectados asi:

o ° Reivindicaciones
N Documento N Afectadas Requisito que Afecta

D1 US1824482 1a23 Novedad

Se recomienda, que tenga en cuenta que & replanteamiento de esos apartes NO
podra implicar una ampliacién de la proteccion que corresponderia a la divulgacion
contenida en fa solicitud inicial, de acuerdo a lo que establece el articulo 34 de la
Decision 486.
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En cumplimiento del articulo 45 de la Decisidn 486 de la Comision de la Comunidad
Andina, se le indica que debe dar respuesta dentro del términc de sesenta dias
contados a partir de la fecha de notificacion de la presente comunicacion. En caso
de no dar respuesta al presente requerimiento, o si a pesar de {a respuesta
subsistieran los impedimentos para la concesidn, se denegaré la patente.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal &), del
capitulo quinto del titulo primero de la Circutar Unica N° 10 de 2001.

pw

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
. Directora Nueva reaciones {C}

El anterior requerimiento fue neotificado por fijacién en lista, de fecha

CONCEPTO TECNICO No. 4517 EXAMINADOR TECNICO
Cédigo No. 202082

ACAVE



