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Alix Carmenza Céspedes de Verge!

Jefe de Division de Nuevis Creaciones
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
E. 5, B

Reforencia: Expediente No., 04.020.548
Solicitud de Patente de Invencidn titulada: “Méado v aparato para producir

i extridido soplada de forma ondulada™

solicitante:; Frito-Lay Notth America, Ine.

RESPUESTA Al AUTO NOTIFICADO POR FLJACION EN LISTA No. 110
DEL 26 DE MARZD DE 2010, OFICIC NO. 4320 {EXAMEN DE FONDO)

ALVARD CORREA QRDONEZ, mayor de edad v vecing de Bogota D.C., identificado 1al como
aparece al pie de mi fhma, en mi cardcter de apoderado de la sociedad en referencia, doy

respuesta al auto emanado por ese Despacho dentro del térming legal:
1. Dbjeciones del Examinador

t.1  Descripeion
Considera su Despacho que como respuesta al examen de fondo anterior s6lo se aportaron
las fotocopias del capitulo deseriptive pero que dicho capituln es igual al anterior ¥ que por

1o tante no se ha respondido a la objecion sobre unidades.

1.2, Reivindicaciones

Considera su Despacho que 1o nueve capitule reivindicatorio apartade no define la materia
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que se desca proteger par cuanto no se especifican las caracteristicas téenicas de la

Invencion sine que sc presents la forma de aplicacion de un gparato de extrusidn,

Considera su Despacho que la reivindicacidn 1 na especilica como es ¢l medio para impartie
resistencia ni como se acopla tal medio al troquel extrusor o recipiente periférico ni tampoco
la relacion funcional que existe entre dicho medio ¥ el resto del aparato y establece que solo

s menciona el efecto de aplicar la resistencia.

Se considera, ademdas, que no se enticnde la relacidn entre la aplicacion de la resistencia y ¢l
punto de transicion vitrea. Se sugiere indicar el punto donde se debe aplicar |a resistencia ¥

la direccidn en la que se debe aplicar.

Se dice que las reivindicaciones 2 y 3 especificart un recipiente periférico de conuencian, sin
embargo, su Despacho objeta el hecho de que dicho recipiente sea del cstado del arte ¥

sugiere qué se reliren las reivindicaciones 2 y 3,

Se dice que la reivindicacidn 6 debe especificar que clemento se ubica en el aparalo parra

introducir gas presurizado.

En la reivindicacion 7 se sugiere modificar la expresion “la creacion de un vapor™ por

considerarla un ervor,

En cuanto a ia reivindicacion § se dice que no es clard conmo es la conexidn de la cars de
troguel de extrusion, ni como es el acople del dispositive circular de corte con la cara del

troquel.

De la reivindicacion 9 se dice que al igual de 1a 1 se especifica la direccion de la aplicacidn

de la resistencia, en térmings de un cambio de fase lo cual no seria adecuado,

Se considera que en la reivindicacion 16 se debe especificar la materia reclamada por cuanto
na ¢s elaro a que se refiere la reivindicacion cuando se dice que ¢l dispositivo periférico de
comencion se encuentra generalmente orientado ¢n sentido axial, Lo anterior por cuanto se

considera que se utilizan palabras impreeisas,
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De¢ las reivindicaciones 17 a 23 se dice que se refieren a un métoda ya reclamado en la

reivindicacion 9,

.2 Novedad
El Examinador plantea que, después de realizada la biisqueda de anterioridades, encontré un

documento gue afecta la novedad de las reivindicaciones | a 23 de la presente solicitud.

Particularmente, ¢l Examinador considera que el documento UiS1824482 (D) afcctaria la
novedad de la presente solicitud por cusnto considera que la matcria abjeto de |a presente

invencion ya habia sido reclamada en dicha anterioridad.

2. Argumentos a favor de la patentabilidad e la solicltud

2.1  Descripcion

En respuesta a suz obzervaciones en cuanto a que se allege una simple fotocopia sin ninguna
de las modificacianes requeridas, el solicitante desea aclarar que su Despacho esta en un
error por cuanto si bien el texto si es una [otocopia del texto original, no lo es menos que
sobre dicho texto se hicieron todas y cada una de Jas modificaciones a la unidades que no se
enconfraban en ef Sistema Internacional de Unidades. Se sugiere observar con detlle cada
uno de los sitios en que aparecen unidades. Para mayor claridad a continvacion se hace una

relacion del nimera de pagina v ¢l tipo de unidad modificada:

Pagina 2, donde dice 41 libras por pie cibico, debe leerse: 656,3 kg por meiro citbico
Pagina 3, donde dice micras. debe leerse: micrémetros
Pagina 4, donde dice 600 psi, debe leerse: 4143,8 kPa
donde dice 3000 psi, debe leerse: 207189 kPa
donde dice 400°F, debe leerse: 204,4 °C
Pagina 3, donde diec 2200 b, debe leerse 996,56 kg
donde dige 1000 pies/min, debe loerse: 204,38 mimin
donde dice 4000 pies/min, debe legrse: 1289,2 mimin
Pagina 8, donde dice 80 1wh, debe learse: 36,24 kp'h
donde dice 2240 Th'h, debe leerse: 114,77 kgth
donde dige 30 Ib/h, debe leerse: 13,6 kg/h
donde dice 120 16/, debe leerse: 54,4 kg/h

Ok
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Pg 15, donde dice 0.5 pulg., debe leerse: 1,27 cm
donde dice 4 pulg., debe leerse: 10,16 em
donde dice 0,75 pulg,, debe leerse: 1,905 em
donde dice 12 pulg., debe leerse: 30,48 cm

Pg 16, donge dice 300 Ibim, debe leerse 135,92 ke'h
donde dice | pulg., debe leerse: 2,54 em
donde dice 5 psig, debe leerse: 34,531 kP'a
donde dice 108 psig, debe leerse: 690,63 kPa
donde dice 1.5 torr., debe leerse: -66,65 Pa
donde dice -258,5 torr., debe leerse: -34471.4 Pa

pg 19, donde dice 400 W/, debe leerss: 181,2 kg'h

Se allega nueva copia de | texto con las respectivas modificaciones,

22 Reivindicaciones,
En relacion con las observaciones hechas a las reivindicaciones el solicitlante presenta un

nuevo capilulo rervindicatorio donde ha atendido a todas las observaciones.
Pe manera complementaria ¢l solicitante desea hacer las siguienies aclaraciones:

Con relacion a las reivindicaciones 1 y 9, la etapa de transicion vitrea es ¢l punto donde ¢l
extrudida cambia de fase liquida o plastica a fase solida o vitrea después de hincharse
{soplar} desde el arificio 14. Bl punte preciso on ¢l cual ocurre este cambio de fase varia
dependiendo de las condiciones especificas de! extrudide ¥ las condiciones de
procesamicnlo, perd una persond expera on la réemca puede determinar de manery il
donde exactamente oeurrird este cambio de fase. La especificacion ademas explica que ¢l
punto de transicidn vitrea esta generalmente muy cerea de 1a salida del orificio 14, ¥ cn ¢l

ejemplo especifico suministrado, el punto esta a unos pocos milimetros del orificio 14.

El lenguaje de las reivindicaciones que establece que la resistencia al cxtrudido se aplica
corriente abajo de la etapa de transicidn vilrea le permite & una persona medianamente
versada en la materia téenica determinar el lugar donde se aplica esta resistencia, No existe
un lugar especifico donde se deba aplicar esta resistencia en razoén de que aplicar resistencia

en cualquier punto dentro del recipiente de contencién periférico después de que el

4
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extrudido pasa el punto de transicién vitrea hace que el extrudido se vaya hacia alrds v
forme un rollo o bobina. Como ¢l significado comin del verbo “resistir’ es oponerse, este
término indica necesariamente la dirccciom en la que se aplica la resistencia, en contra © en
la direccién opuesta del flujo del extrudido, Por 1o tanto, un experto en la téenica entenderia
que las reivindicaciones 1 ¥ % indican el lugar donde se aplica la resistencia lo suliciente

para identificar las caracteristicas téenicas de la invengién reivindicada,

Las refvindicaciones 2 y 3 se han eliminado. Las reivindicaciones 6 y 7 se han corregido. La
reivindicacidn 16 s¢ ha corregido y de las reivindicaciones 17 2 23, la |7 se ha modificada y

las reivindicaciongs 18 a 21 v 23 se han eliminado.

Con relacion a la reivindicacidn 8 la persona medianamente versada en la materia
erteinderia que la carn de troquel de extrasor pueds estar anida al extremo de salida de)
recipiente de contencion periférica v sl dispositive de corte circular de troquel unido a s

cara del exbrusor por cualguier medio adecvade de unign conocido en la téenica.

2.3 Novedad

La novedad de una solicitud esta legalmente delnida en el Articulo 16 de la Decisidn 486
asts “una fivencion se considerard nneva, cuando no esta compwendida en ef estado de Jo
téenien. Bl estadn de la téciica comprendera fode lo guy hava sido accesible of pliblico
por i descripeion eserita w oral, wtifizacion, comerciclizocion o cualquier otre medio
antes de la fecha de presenfaeidn oe ta solicitnd de patente o, en su case de a priovidod

recohociaa..

Ln virtud de la anterior definicion, consideramos que ¢l documento D1 (Harimann, US
JR2A482) no constituye documento del ante previo que aleete la povedad de s presente

solieitud,

El dicumento mencionadd de fa téenica anterior muestra claramente que s I forma del
troquel Ja que le imparte 1a forma al extrudido (p. 1, renglones 27-24, 77-89). En razén a

L

que ¢l troquel es de forma helicoidal y el extrudido es un “cuerpo cerdmico™ éste se
solidifica en el troquel. Sin embargo, en ka invencion reivindicada, fa forma del extrudido se

da de una manera completamente diferente. La resistencia s¢ aplica corriente abaje del

kX
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punto de transicidn vitrea. No existe ninguna mencién al punto de transicién vitrea en el
documento D1, Como se establece en la especificacion, ¢l punta de transicion vitrea es el
punto donde el extrudido cambia de fase liquida o plistica a fase sélida o vitrea después de

hincharse (soplar} desde el orificio 14, De esta forma la resistencia aplicada en la presente

invencion es aplicada necesariamente después de que ¢l extrudicdo sale del wroquel v no por

¢l troquel comao octerre en D1,

Otra diferencia entre DI y la presente invencién es ol troquel mismo. Bl troquet de D1 tiene
bordes internos y externos que descansan en diferentes planos (p. |, renglones 31-41, 89-
943, mientras que los bordes del troquel extrusar de la invencidn reivindicada estin en el
mismo plano (lig 3-7). Ademds, el recipiente perilérico de contencidn , o ¢l tubo de
contencidn 30, de la presente invencidn ineloye el extrudide completo que sale del troquel.
En contraste, ¢l cxtrudido de DI no esta completamente contenido despues de que sale del
troquel. Este es simplemente guiado sobre un transportador por las paredes laterales 15 (p.

2, renglones 18-23).
D¢ acuerdo con las anteriores explicaciones es claro que la presente invencidn cumple con
todos los requisitos de patentabilidad v por lo tanto solicito el otorgamiento del derecho de

patente.

Atentamente,

YLVARO CORREA ORDONEZ
LN 79,143,366 de Usaquén
P20.281

Ancxos: Capitulo deseriptivo modilicado
Capitulo reivindicatorio modificado

RADMHCHGN -1 TR L-T200H_DRGSLEOR T THH

E'd:gi



;zmg:gyéwaﬁrﬁx°

Expedlente. No. CFLAY.00072

ARTECEDENTES DEL INVENTO-
1. Cawpo Téonicg: _
El presente invento se relaclona oon la produccitn de un
gxtruido de Infledo #n forma de sepiral ¥ en partlicular, con
8l enclerro del extruido en un tuho ¢ reclplente peariférice,
mientrap se splica una fuerza o resistencla sobre sl extruide
en eentido descendents del punte de traneicidn del vidric del

extruldo. La fuerze descendente o resletencla hace gﬂa el

extruido que pudiers en otres oircunetanciae ser 1lineal Be

acummile dantro del reciplanbte cociiteneador, enrosséndoge pars

adguirir la forms de empiral w ondulacidn.

2. Dagoripoisn de.la Técnicn felacionada:

La Pproducclon en la téoniocs anterior de un producto extruido
v soplade, tal como log pasabocas producidos v vendidos en el
mercado badoe la maros Cheetoe®™, tiplcamonte implica lsa
axtrusidén de una masa de meiz ¢ de otro cereal & través de un

troquel que vpoees un pequsfic oriflcic v funciona a presion

extremadamentes eleveds. La maea ge sopla mientras sale del -

pequefioc orificle, formando de esta manere un  extruldo
soplado. Los ingredientes tiplcos para el inlclo de la messy
puedsn ser Doy ejemple mesa de maiz del orden de 656,3 kg
por metro cibica, de¢ densidad bruta ¥ de 12 a 13.5% de

contenido de ague por peso. Sin embargo, el inlolc de la masa

) G AR RIEL Ruxﬁécm?ﬂﬁ"-
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ée puad? basar esencialmente en harina de +trigo, harina de
arroz, 8islado de opoya, concentrados de eoya ¥ otras harinag
de. cereales, harins protainina, o0 harina fortificeda, ademde
de aditivos entre- los cualss eetén ia leoitina, acelte, sal,
azicar, mezcla de vitaminas, fibras scolubles ¥ fibras

insolubles. La mezola comprende tiplcamente un tamafio de
‘f?ﬂx"hiﬂulﬂ. de 100 a 1200 Micrémetros

£1 proceso de extrusitn de poplado se ilustra en la Flgura 1,
¢n donde se aprecia una viste transversal esquemética de un

troquel 14 <que tlene un orifiolc de salida de didmetro

pequeiio 14, En el proceso de mamfactura de wun Producto

-l

foplado de base de malz, la harina del maiz se afiade

tHipicamente & un extrusor tipo sinfin smencillo {por ejemplo,
merlcan Extruselon, Wehger, Maddox) o doble {(Wenger,

lextral, Buhler}. como sauosde con &8l modelc X 25 febricado
pror Wengsr o el BC45 fabricado por Clextral da los Estados
Unidos y Francia: respectivamente. Utllizﬁndo al Chesetts como
elempio, me adicinﬁa agua & la harina de maiz mientras se
sncuentra en el extrusor, el cual se hace funcionar a una
valocidad de einfin de 100 & 1000 RPM, oon el obdato de
lograr que el oontenide general del sguds del maiz llegus al
152 ¥ hapta el 15%; e masa de maiz pe convierte en Vna mags
viesgoea 10 gue Be aproxima al troduel 12 ¥ luego Be haoe
rasar & través de upa sbartura u orifioic muy pequefic 14 que

se ancuontra en el troguel 12. El dismetro del orificilo 14

3
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tiene tipicamente wn rango entre 2.0 mm ¥ 12.0 mm para una
formulaclén de msea de maiz que tenEs un contenlde
convenclonal  de humeded, con 80 promedlo de . produacidn
adecusdo, v, un dismetro o forms de barra del extruido oomo se
puada esperar. Bin ewmbargo, 8l difmetro del orificic puede

(=114 .suatannialmante- menor O -mayor  pPara otros tipos ds

materiales extruldos.

Mientras el producto vistoso 10 se enocuentra dentro de esta

pequefia epertura 14, 88 somete & elevadas presiones vy

=4

tempsraturas del orden de 4143,8 kpa a 2071B,9 kPa y da 204,4 °C

aproximadamente. Por coneigulente, el pruducto"visqoso 10

mientras g2 sncuentrae en 8l pequefio orificlo 14 muestra un
fentmeno de fusidn pldatica en donde la fluidez de la mapa 10

ge auments en ls medids gque straviesa el troQquel 12 en fourma
f£luldas.. .

oe puede observer gue mlentras el extrulido 18 =ale por al
opificio 14, répidamente se  expende, 82 enfrisa ¥ muy
répldamente pasa de la etapa Ge fusién pléstica a una stapa
de tranelcién de vidric, -convirtléndose en una . estructura
'ralativamanta rigida, que Be oconooce oomoe forma de “"barra' o
cilindro, del extruido-  soplado. Esta estructura de barra
riglde puede luego oortarse en pecciones pequefias, someterss

& 1a aocéién- bor ejemplo &l freido ¥ sazonarss Sogin se

raquliara, .o ' ' ? -f/~
QABRIEL RUEDA CHADID

TRADUCHOR OFICIAL
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MINISTERIG DR FUSTICIA



U N

Cualquier nGmsre de troqueles individuales 12 #a puede
combinar on une arieta de extrusor con el fin de meximizer la
produccion total en. cualgulera de lga extrusores. Por
. edemplo, al wtilizar el extrusor de tornilio gemele ¥ 1ia
formulacidn de mees des maiz descrites antericrments. wuna
Produccién tiploa pars un extrusor gemelou qus tengs miltiples
troqueles serd de 996,6 kg s lo oual.ea unﬁ produoccldn de
volumsn relativamente alto de extrulde por hora, aun cuando
B¢ puedsn lograr promedicos  superlores de produccoidn
utlllzando los extrusorss de  tornillo sencilleo ¥ doble. A
esta tesa de producolén, la velocidad del extruldo cuando
eale del trogusl 12 se encuantra tipicamente en el rango de
304,98 a 1219%,2 matros por minutos. Perc 6ésts depende de la
Producclon del extrusor. de la velocidad del sinfin, del

didmetro del orificio, del numero de orificios v del perfil
da presion..

Como & pusde observar an la Figura 1, el producto
alimenticio aﬁ fﬁrma_de paeabocas logrado por este profeso es
necesarismente un trebaldo de extrusién lineal gque lncluso
ouandc 8a oorta da ocomy resaltado - uwn producto - lineal, Lose
estudios sobre congume han indicedo gue un producto gque tengh
uns texbturs simllar ¥ un sabor andlosgo presentados en forma
de “ondulsde"™, "espiral", & "resorte" (todos eatos térmings
gon utillzados oomo sindnimos por el Solleitente da  eeta

ratente) resuitan demgables. Un sjempleo de esta forma sspiral

52
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pare el saxtrulde es el que se ilustra en la Figura 2, que esa
ung vista en perapective de una presentacidén de un extruido
soplado en  forme de eeplral u ondulade 20. Le presentacién
que se lliustra en le Figura 2 ep un sxbtruide gque tlene un
paso relativamente estrecho, didmetro corto, ¥ cortado a
cuatro wvueltas © esrirales aproximadamente. Se Duede
comprender que cuande 8¢ hace veferencle a un ondulado,
e8piral, o resorte en loe extruldos soplados, el Solicltante
intenta sxplicar que el pasac (que puede ser de lado lizguierdo
o derecht) ¥ el dlidmetro del onduladeo ¢ espliral en adicidn al
didmetre de la berra {0 de olre forms) ¥ 1a longltud de
seceién pueden cads uno varlar independlentemente, con el
obdeto de  lograr una amplis gama deo  productos.
Desafortunadamente, el procesc de altoc volumen descrito

anterlormente brinda desafios eXolusivos para produclr dicha

forma 20.

El método usual pars impartir vuna forma en espiral en un
extruldo, tal y come mucede con la pasta en forma de espliral,
implice forzar la masa para gue pase a través de un orlflcio
de troguel gue tlene forma de eebiral. Como se puede entender
répidamente, esta solucién no daria resultade con un preducto
soblado gue s8s encuentre en una etapa de fusidn plastiocs
dentro del treguel ¥y gue ae produzZea B ;a velocldad
menclonada anteriormente. ya <que el productc ne tendria

memoria de la forma en espiral impartids al esnlir del

2A
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troguel. En efecto, me ha encontradd que o8 extremadamente
dificil manipular significativamente la fusidén misntras Gstn
atravisse el troguel con el fin de induclir un axtrﬁida que Be
enrolle. en 21 edapascice libre, wutilizando por edenmplo un
diferencial de temperaturs desde uno de loe lados del trogquel
hasta ol otro., sin reduvlr suetanclalmente el caudal de 1a

m&asa fundide a través del troaquel.

Utro método de 1la técniea enterlor para limpartilr
regtorcimlentos u  ondulados sn la mess tiene qué ver con &l
ueo de un extrusor con boguillas rotatorlas. Este procesd sin
enbardo €2 visble idnicamente cusnde 2l extruldeo conservea une
forma muy Plegable, Ademds., la extrusibn gque se logra
heoiendo girar bogulllae tipicamente, regquiere de un promedio
de produceldn extreomadamente reducido en comparapidn con la
produceidn de un alto volumen relativo. daseaﬁla cont  loe

rroductos llneales de la técnica anterior.

Lo que complice mas es el asunte o8 dwe se vregulere de una
mavor drea de superficis en a ariste del extrusor para
chtener o1 wleme nGmero de troqueles Ilndividusles pera
extruir un producto ondulado verpus un producte lineal, va
que el eepaclc snire oada troguel al igusl gque sntre un
producte liineal vy otro  ondulade deberd ngcsssrlamente
sumentarse pars derle ocsbide a) dlédmetro del espiral. A

manera de olemplo., una s&rists de extrusor pueds bedo las

<<
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condicliones de 1ia t4cnica anterlor alojar 28 troqueles
individualee «ue vorren a 36,2 kg pPor hora por cade
troqusl, produciendo de esta manera un reaultado de 1014,7
kg por hora rars todo el extrugor. Con el f£in de producir
tesrioanente el extruide 20 de forma ondulada que se ohBerva
en la Flgura 2, la misma arista e extrusor podria alodar tan
20le 4 trogqueles. individuales por sjemplo, A mapera da otro
ejemplo, 8i es nece#arlo disminuir la velocided de producelén
a menos de 13,6 kg por hora Dor trogquel con ol fin de dar
clerta forma - en eepiral en el extruido manipulando el
producte fundido que &e encuentra dentro del troquel, estn
vreracién reducird la preoducoifén totsl paxas dicho extrusor a
tan 2010 54,4 kg por hova. De ests mapera, al traneformap
un extrusor para menivular la fuelén gue se encuentra dentro
del trogquel e impartir una forms en esbiral, el extruscr
mantiene tan s8olo el 50% aproximado del promedic de
producelitn en comparacién oon la producciSn lineal estédndar,
inocluso cuando ia produccidén para cada troguel individual se
reduzca al 38% aproximsdswente del promedic anterlor ds
producoidon. El problema se hace mes rronunclado Bl 1la

producceién del extrulde se raduce a nivelse inclusd menores.

3e puede eontender fécilwmente gque cualguier wsoluclén de la
tdonloe enterior que reaquiera de la reduccién sustencial an
la produccidn del extruido, no podrd ger acepbable como

altémativa cuando por ademplo 29 saitrusores deben &

=
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utilizados para ilguealar ia produccldédn de un eolo sxtrusor al
se hace la comperacitn con une linea de producceién linesl. El
hecho de forzar el extruldo a clerto formador en eepirsal al
Balir del +troguel no es una préctica adecuada debldo & la
consistencia quebradiza del extruido deepvés de Que oame por
debajo de su temperatura de transicitn de vidrioc. Por otra
parte, este formador que tlene presentacitn en espiral podria
facilmente atascarse, requiriendo por lo tante la parada de

t.oda la lines de produccisdn.

Por consiguiente, exlste la necesldand de desarrollar wun
método ¥y un squipo gue puedan ilmpartir forma en &Bpiral u
onduladae en un extruido sopiado mientrse ee¢ mantiens .un
promedio sficlents do produwcoltn a través del extrusor. En
términcs ideales, ®ste invento deberd adaptares rédpidamente a
los extrusores vy trogueles sexlatentes, reauiriendo de poca 0
minima medificacién de tales egquipos, permltiendo - el oorte
tradicional de arista, e introduciendo minimes cambilos

colaterales del proceso al integrarse en una linea general de

produnclon.

| .~ HESUMEN DEL INVENTO
El 1nvento-proﬁuasto comprende la introduccitn del . extruldo
ane sale .ﬁel trﬁquel da extrueor dentro de un  tubo de
contencién v otro recipliente periférico, el cual se encuentra

axislmente oriantado con la trayactori& de fluloe del extruldo

<SP
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¥ posee un dldmetro que =ze aproXima al dismetro disefiade pare
cada ondulado. Se aplica luego una llgera presién, fuerza o
resistencia eobre el extrulde en sentido descendente del
punto de <transicién de vidrio.  Le resistencla hace que el
axtruido Bse regrese, ¥y en epencia adoulera una forma de

enrogcamiento dentro del reclpiente periférico gue lo

contiene.

La resistencia se logra & través de varlop medloe. Por
elemplo, Be puede colocar un elemsnto de blogueo frente al
tubo de contencidn. ya ssa por fusra del tubo o integréndose
al mlemo. Se puede perforsr un orificico en el tubo de
contencidén y aplicerse presldén o© wvacin & trevés de dicheo
erificio, ¥ cualauiera de éatos negesita ser de uns magnitud
tal aque permita efectuar un cambieo en la resistencia del
extruldo suficlente para iniciar el proceso de enrollamlento.
Be puede utlllizar %vawblén una aleta de blogueo sometida a la
teneidén del resopte, o bien se puede &plicer cualgquisr nimero

de pequefiae obstruccliongs o medics de splioer wna fuerza en
el extruideo.

Este dlepositivo puede acoplarse féciimente al punto de
salida de un troguel de extrusién en uno de los extremos y a
una a&iata elrowlar de)l  extrusor en el otre extremo,
rermitlendc de esta manera . que e prothuzca una retrofijacidn

sencllle ¥ poce costosa 8 lg maquinaris existante parmiti;?ﬂgg
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8l corte por una de las caras. Loa cambiosz en el reciplente

contenedor ¥ los gque se producen en el método de aplicer la

vesistencia pueden estar dirigidos a ajustar o1 paso ¥
diAmetro dsl grnidglado. Se bueden lograp produociones
altamante eocnémicss, permitlendo la eficients utilizameidn de
lag lineas de praduccién del extruscr sxistentes sin reguerir
extrusores adiclotisles para mantener Jlos promediog de

Iproduooidn de linea.

Las ceracteristices y ventadas anteriores al 1gual que las
adlcionales en relecién ocon el prepente invento pe  bueden

aonocer en ia silgulente descoripclién detallada.

Lag caracteristicas novedosas ee conelderan como
caracteristicas del invento ¥y aparecen  ®n las
reivindicacionss de esba gocumentacitn, El inventoe por si
mismb, al 1gual que ol modoe preferido de ueo, los obletivos ¥
ventalas, 88 entenderdn medor haciende referencia a la
descripolon detellads a continueonidn, de una Dpresentaocién
ilustrada. que ge debs lesr junto con los diﬁudna que le

atompafian,. donde:

Figuara 1: Seccién tranaversal esquemdtica de un troguel de
extrysldn por soplando correspondiente 2 la téonica anterior;

Figura 2: Vista en perspectiva de wna pregentacidn del

& 7
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Producto deseado sometido a soplado por extruslién;

Figura 3: Viste en perspective on elevacién de una/

Presentaclon de egte invento;

Flgurs 4: Vietse en perspectlve en elevacién de wuna
rrepentaclon alterns del preeente invento;

Fignra 5: Vista en perspective en elevacién de una
presentacidn alternativa del inventeo;

Figura B8: Vista en perspectiva en elevecién de wuna
presentacidn alternativa del invento; ¥

Figura 7: WVista en perspectlva en elevaclidn de une
presentacién del invento aque &e Inocorpora a un troquel

miltiple ¥ a un silstema de corte ds cara lateral.

DEGCRIPCION DETALLADA
La Figura 3 o2 una vista en perspectlva en 2leveClén de une
Fregentacidon del Iinventec 4que también muesatra el extrusor 20
&n le @sceldn interna del tubo de contenclén 30. Be utilizen
108 nugerales correspcondientss de referenclas para repressntar
les glementos correspondientes a través de todss las figuras
que e cbeervan en eeta s8olicltud, a menos dque se Ilndique un

procedimiento distinto,

La extpusidén 20 sale por el pequefio orlficioc 14 del troquai

12 de la misma manera como Be desoribe en el arte anterior. .

Nusvamsnte, sl didgmetrc del orificio 14 dependerd de la

. formulacién especifica de la masa, del promedlo de producoldn

{2
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v del didmetro dessado de 1a berra (u otra forma), perc se
prefiers que esté en el rengo de 1.mm  hesta 14 mm. (El
didmetro de oriflcio 14 tamblén dependen del temafic medio de
particula de la meea de maiz o de la formula mezclada que se
somete a extrusidn. El tubo 30 e aprecila cantrado'subre el
orificlo 14 ¥ orlentado axlalmente con el flujo de 1la
axtrusidén. Sin embarge, debe comprenderse que dicho tubo 30
podria apartaree del ocentroc con respecto del orificic 14 ¥
distenciarse alguﬁns gradog de una orientmcldén axial.
Igualmente debe entenderee gque e} crificlo 14 no
necesarlamente tiene que eer cirocular, sino que puede asumir

cualgquier otra forma, como de eptrella, hexagonal, cuadrado,

eto.

51 no ee  le aplioca fusrza ¢ resistencia a la extrusitn 20,
éata bajaria a todo lo large del tubo de ;untanulﬁn A0 dentro
de una barra recta o formacltn linesl, %al ¥ como suceds en
la téconica anterior. Sin embargo, en la presentacldn que Be
observa en- la Figure 3, hay unﬁ ‘aleta de resorte 32 que
brinda una reslistencia ligera y oeclliante en la extrusidn 20
en c¢lerto punte hacia abajo del punte de transicién en vidrilo
rara ia exirusion 20, De aauerdﬁ con sete contexto, el punte
de transici6n de vidrio es aquel en el cuel 1le extrusién pase
de una fase ligquida o pl&stiﬁa 8 ofra gélida o vidriosa

después de soplar para salir del orificic 14, 1o cuml ds comd

A's

resultado uﬁ' produoto finsl relatlvamente quaﬁradiz%/%/
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punto de transicidn de vidrio se encuentre por 1o general muy
carcsnd de la sallda dsl orificic 14, v en afecto dentro del
88pacic de unod cusntes milimetrog de dicho punto durante la
produceldin de los produdctos de maiz del ejenplc previamente
deecritos en este dooumento. Esta ligere resistencila splicads
et gentlido descendente del punto de traneicitn de vidrio hace

que la edXbruBlsn 20 busgue 1n treyectpris de menor

resistencla y oebnpisce a acupularse dentro del tubo de
conbepclén 30, hagba ouentio Be forman los ondulados que 88
iluetran. adaptando de esta manera la forms circular del tubo
s contencidn 30. Debido & 1o anterior, la veloocidad de ia

extrugidn 20 en ls direccién del tubo 30 en pu aperturs pe
raduoe .

El pazo del espival puede Ber ocontreoledo ajustandc la fuerza

que Be aplica en la extrusidén por medio de la aleta 32. Da

acnerde con la preeentacidn due =8 muestra, 1o eanbarior se -

logra mediante un mecanismc de ajuste 84 sl oual controla la
tenslén due ee le epliocs 8 un resorte 38, Este regorts 36,

gus puede aer de compresidn, extensidén o ocuazlguisr cantidad

de aotuadores, tento nrecdnlcos como eldctricoa. empujie a on

vezs la aleta 32 hasta colooarls dentro g4 wna rcevidad de

corte 3B dentro del tubo d& contenclén 30.

El sistema de sleta 32 Junto con la cavidad 3B propopoiona la

ventsda adicional de permitir la salide del agua o  vapor
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sobrantes por fusra del tubc de contencibm 30. Ademés, 1a
aleta resorteds 32 vproporoionas un medio para  aplicer
registencia a-. la extrusién 20 permitiende & la vez. el
despliegue . del tuwbo de contenclén 30 en cagp ds que ae

Produzca una acumulanidn de la extrusidn schrants.

T8l ¥y com® sweceds oon las demds pregentaciones, el didmetro

del tubo 30 puede varisr de acuerdo oon 8l dlémetro del

ondulado deepadsd, Tiploamente, .un didmetro interno del tubo

30 entre 1,27 em. y 10,16 cm. e® 1o - preaferible. La
lﬂngitu& del tubc 30 no sa un aspectv oritico, slempre v
cusando gue permita la aplicacién de is resistencia descrita
sh  forma suficiente en vl sentido dascendente dol punto do
braneicién de vidrio hesta producir al efecto ds endulacisn,
%2 ha encontrado que Ios8 tubos gue tienen una longltud

Zonersl de 1,905 cm. hasta 30,49 om. a0n acaptables.

 Qtra presantacidn del presente lnventc wme observe en 1la

Flgura 4, gue muestra un tubo de contencién 40 con elementos
altarn;;rdﬂ= 44 en el oxtremo de salida del tubo 40. La mitad
de egtos glementon 42 son eimplemente ﬁxtsnaioﬁsﬂ en paralelo
del tubo 40. La otra mitad de los tinee 44 estdn dobledes
jigeramente hacis adentrc, propovcionando de seta meners s,
resiptencia necesaria Dpara iniciar el  ondulade do 1A

exbtruglidn sl inteprior del tubo de conténaidn 20,
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la Figura b muestra otra preeentacitn del - presente invento

que incorpors un pequefic orificic 52 due sstd cortado dentro

del . tubo . de contenolén 50.. EL  aire erosurizade o
alternativemenie un vacic se pueden introducir en el orifipie
02.. La preslén diferencisl producide medisnte este provsst es
suficiente para aansar.nuavaménte ~pesistencla sufiviente al

interior del tube de contencidn, haclendo que la extrusiénm

ondule al interior del tubo H0. Por sjemplo, con un promedio

da produceidn .de 135,9 kg por hora wbtilizando vwn orificio

de  troquel de didmetrou de 2.0 mm y un didmetro de tubo 50 de

N,
N

2,54 om , la introduccidn ds'una pragldn an e;.rangn dg 34,53 A

690,63 kPao de un veoio en el rango de -66,65 Pa haata ~34471.4

Pa ' Bon valoree eflcaces pare producir sl fendmenc deseado.

La Fisura 6 mueetra otra presentacién altevneiiva al invento
rropuestc e involucra an tube en curva en contencldn 80, La
ourva o doblado en gentide descendente en el 4ubo de

confencidén 60 crea nuevemente is resistencia deseada sobre la

extrusitén requerida para inicler la ondulscidén al _interiop'

del tubo de contencidn €0. Dz acusrdo con el promedio de

Produoctitn -de la extrieién y lae :proporcicones figices de l1n

-extrueldn. 2e ha snoontends gue una ocurva dentroe del tubo de

oontencldén gue &Hlcance valorese de 2° hagts 90° producliréd sl

‘afecto desseds. Eete mismo efecto se pueda lograr utillzando

un - tubo recto canteado saxialmente desde la tyeyepioria de

flujo de la extrusidn, de tal suerte gue el contacto iniciaml
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de la extrusldn oon la parsd interns del tubo proporcione lg

resistencla reguerida.

Debe comprenderse que lae distintas presentaclones que se
ﬁbaarvan sn las Flguras 2-6 ee brinda simplamente como
ademplos - de medios por los ocuaies se¢ puede aplicar wuna
reslptencla o presién deecendentes a la extruplén, mlentras
que dicha extrusién estd limitada por un tubo de contencién o
per oOtro reclplente periférioo gde contsneldn. Se  puade
utilizer oualguier ntmere de formas de reciplentes de
contencidn, tal como aguelloa gue tién&n paredes lateralem
rectanguiar, cusdradas, ovales, © triangulares en oposlcoldn
al tubo cipocular. El1 uso de un recipiente de qontencion
cuadrado o triangular produce tipiocamente un sepirsl eimilaw
al producido por un reclpiente redondo de ocontencién. Un
recipiente oval de contencién puede dar ocomo resultado un
prmduntn.undulado gue generalmente adopta la fnr@m oval af
general del reciplente. El recipiente de oontencién no ‘tiens
que | sér un  encerramiento contlnuo. Por edemplo., pueds
ponsistlr en una pluralidad de miembros. gue pueden ser
plezas en forma de barra, que generalments forman sl
ﬂsqueléto 0 asumif und forma de bastigdor en '&1amﬁre_de_un
reéipients de contencién con pared continua,-oomo sucede con

los tubos.

Debe ' pomprenderse que al utilizar loe wmismoe princlplos

Preavismente divulgados, se pueds hacer uso de un recilpiente
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rectangular de contenclidén que tenga un ancho tan eolo

4X

ligeramente superior al didmetro de la extrusidn: para
Produclr una extruslén de forme sinupcldal en opcsiclén a la
axtrusién ondulads. Cuando se gplica una resistencia a una
extrusién en dicho recipiente des contencién, ss forma una
sinusoide, en ls medids en gue la extrusidén csgile hacia
adelante y atrds dentro de la forma rootansuler angoeta. La
longitud de onda de la forma sinusoldal podrd variar de
acuerde con la reslisvtencia aplicada y la velocidad de 1a
extruaion. La =ltura o amplitud de 1la forma sinuscidal es
aproximacdamente la mitad de la altura interior del recipients

de contencilén de forma rectangular.

Independientemente de le forma del recipiente da caontencidén
utilizado, cualquier nfimero ge medios de splicecidn de ls
resistencia puede tapbién emplearse, incluge ie  introduceidn
de wuna resistencia fiplea 0 de cualguler otre medio para
redlrecclonar el f£iujo de extrueldn en forme sufloiente rars
hacer que la extrusién se acumule on ls  peceldn interna del
tube de conténclén o del vecipiente periférico de contencidn,
Un &faa - de mayor Yyesistencis dentro de un tubo recto, por
edemplo podria producir el efecto deseado. La resistencia no
tiene gue aplicarse desde up punto al interior del reocipiente
ds ocontencitn, sin embargo ge puede aplicar por fuers del

recirients de contencidn igualmente. 4,
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2  ha encontrede gue lps  rromedics de produccidn
tredicionales qgue pesan por los trogueles oxistentes se
puaden consevrvar utilizando ouslquiera de las presentaclones
Alustradas v analizedes santeriormente. En. efecto, los

rrometdlos de voroduccidn gque  asobrepeeen las producoionas

- tradicionales de extrusion, por edemple en el rengd de 181,2

kg wor hors e través de un troawel de didmetro de 2.0 wm,
e logran menteniendo a la vez lap ondulsclones continuas que
fluyen desde cada wuno da log tubos de ocontenciémn, Por
coneiguiente, st puede utlilizir un nimedo menor de trpguelss
de extrusor pers acomodar el didmetro de espiral mantenilsndo
a la vez.un promedio efectivo de produccidn al utilizer un
cierto mimero de trogusles on combilnacldn o en serie s lo

largo de une arists del sxtrusor.

La Flguara 7 iluetra una vista en versppotiva de une
presantacidn del lnvento qgue invelucra upnsa serle de trogueles
12 en serie adherldos s un nimerc de tubos de contencién TO.
El extremo de salids de cads tubo de contencitén 70 se adhiere
a uwng  Arigta de extrusidén T2. Eepta distribucién permite
entonces la adherencis s la cara del extrusor de un sparato
de oobte olvenlar T4 que +tiens una sSeris . d¢ cuchlillas
individuales de corte 76, Eeta digtribucidn se musstra con
ez troguelss individualee de extrusor 12 gonectados a dles
tubes de contencidn 70, lo oual permite promedios generales

de produceidn B travée del extrusor igvales 5 los promedics

QY
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de  produccelon descritos previasmente para 1la produccitn de
barra por goplade que pe describe en la +técnlca anterior,

utilizando los métodos desecrltos anteriormente.

Aun .. cuando ‘no se muestra en -la Flgura 7, el tubo de
contencidén 70 vy la cara de extrueién 72 se pusden diseflar de
tal menera que los trogueles 12 puedan ventear hasta cuando
se satlisfagan las condiclonee especificas (como gon densidad
&n bruto de extrusién, energia mecénica esrecifilca, contenido
de humedad, velocldad del sinfin v presién del trogquel), y
luego el tubo de. contencidn 70 se puede rotar sobre los

trogueles 12 por medio de una placa adiolonal rotativa (que

no Be muestra) vy gue se ubica sntre los tubos TO v loe

Troguaiep 12,

Dete i*gualm®nte entendsesrse que més de un troguel pusde
enruteree hadtia el interior del tuboc sencillo de contencidn.
Por ejemplo, un tupb de contencldn puede recibir la extrusitn

de mallds que viense de dog ovrificios cercancos del trogusl.

Ademds. los 4rogueles gue wroducen cualquier ndmere de -

formae. come esvrellas o© seceldn transversal cuadrada O nhas
formas compledas, oomo las 4e un oBotus o una pimisnta se

pueden wtilizer Juntc con el inventeo.

Cualgquier mamero de Tiroe de exbtrusores pa Puadéh utilizar

con el invento, incluvendo extrusorss de tornillo gemele y de

GANRIEL RUEDA cn%;;" '
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tornlllo ssncllle de cualquier longltwd Que operen en un
rango amplio de rpm. Adicicnelmente. mientras el proceso ha
sldo descrito con reepecio de un producto de base de maiz,
debe entenderse que el invento 8e pusde utilizar con
cuaiquier extrueidn soplada, incluyende productes gue se
basgen epenclalmenta en trigo, arroz u otras fueﬁtes tipicas
de proteins o sue mezclas. En efecto, el invento podris tener
aplicaclones en cyalquier campec en el que se manete 1a
axtrusion de un materiasl que atravliese rdpldamente pOTr una
stara de transicién de vidric después de someterse a

extrualén s trevée ge un orlficlo de trogquel.

81 bPlen el invento ha sldo particularmente exhlbido ¥
descrlito con refersncim s una presentacidétn preferida, los
expertos en la materis comprendsrdn gue se pueden lntroducipr
diversos cembios en la forma y detalle sin separarse del

eﬂpiriﬁu ¥ alecance del trabsdo inventivo.

ol
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REIVINDICACIONES
{(modificadas)

I. Un aparato para producir una extrusion en espiral {20}, dicho aparato comprende:

un troquel de extrusor (12,

un recipiente periférico de contencion adherido a dicho troquel; y

caragierizado porque dicho aparato comprende:

un medio para impartic tesistencia sobre ¢l fuic de extrusion gue sale del
mencionado troquel, en donde dicha resistencia se aplica en sentido descendente del
punto de transicion de vidrio del exirudido (20), causando de esta manera el efecto de Qque
¢l llujo extrudido sc enrosque dentro del mencionado recipiente periférico de contencién,

2. El aparato de la reivindicacion 1 caracterizade porque el mecanismo para
impartir una resistencia cotmprende una aleta (32) adherida a la seccidn externa  del
mencionade recipiente periférico de contencién ¥ se extiende hacia el interior de dicho
recipiente de contencidn a través de una abertura corlada (38) en el mencicnado
recipicnte de contencidn.

3. Ll aparato de la reivindicacion | caracterizado potque el mecanisme para impartir
una resistencia sobre el flujo de extrusién comprende yna restriccion en por lo menos un
punto a lo largo del recipienie periférico de contencitin

4. Ll aparato de la reivindicacion 1 caracterizado porque el mecanismo para imparlir
ung resistencia en un {lujo de extrusion comprende introducit un gas presurizado dentro
del recipiente periférico de contencion,

5 El aparato de la reivindicacion 1 caracterizado porgue cl mecanismo para impartic
una resistencia sobre el flujo de extrusion comprende la creacion de un vacio al interior
del recipiente perilérico de contencidn.

6. El apurate de la reivindicacion 1 caracterizado porque comprende ademas: una
carg de troguel de extrusor (72) que esta concetada a un exiremo de salida de un
recipiente de contencidn perilérica; v esta distribucian permite, la adherencia a la cara del
extrusor de un dispositivo circular de corte.

7. Un método para producir un cxtrudido soplado cn forma de cspiral {209,
catacterizado porque dicho método uliliza el aparate de la reivindicacién 1, en donde
dicho extrudido (20) sale de dicho troquel de extrusor (12} en estado de fusién pldstica
antes de enfriarse y alcanzar el estado de transicién de vidrio, y en donde dicha
resistencia se aplica al extrudide (20) mientras sc encuentra dentro del recipicnte
petiférico de conlencidn, donde dicha resislencia se aplica en sentido descendente del
punto de transicion de vidrio del extrudido {20), ¥ donde dicha resistencia es suficiente
para hacer que cl extrudido se enrosque al interior del recipicnte periférico de contencion
{30,

8. El método de la reivindicacion 7 cavacterizado porque mas de un extrudido se
entuta a través de un recipiente perilérico sencillo de contencidn (30).

G El método de la reivindicacion 7 caracterizado porqus el recipiente periférico de
conlencion (30) comprende un tubo,

1. El método de la reivindicacién 7 caracterizado porque la resistencia al extraido
(20) se aplica por medio de una aleta (32) que sobresale a través del recipiente de
comtencion (30).

1. El méindo de la reivindicacitn 7 caructerizado porgue lu resistencia al extrudido
{20} se aplica por medio de una restriccion en por lo menos un punte a lo largo del
recipiente periférica de contencidn (30).

#,
®



12. LI método de la reivindicacién 7 caracterizado porque la resisiencia al extrudida

[20) se aplica introduciendo gas presurizado dentro del recipiente periférico de
contencion (30),

13, El método de la reivindicacion 7 caracierizads porque la resistencia al extrudido

(20) se aplica por medio de un vacio creado al interior del recipiente periférico de
coniencion (30).

4. El métode de la relvindicacitn 7 caracietizado porque el recipiente periférico de
contencion (30) se encuenira orfentado en sentido axial en relacion con el extrudido (201

15.  El método de la reivindicacion 7 en donde el recipiente petiférico de contencidn
(30) es un recipicnie periférico de contencioén rectangular, donde dicho recipiente
periférico rectangular de coatencién comprende wn ancho interior que es
aproximadamente equivalente al didmetro iransversal del extrudido contenido alli.

16, El mélodo de la reivindicacidn 15 caracterizado porque comprende ademads la
colocacion de una serie de trogueles de extrusor v los recipientes correspondientes de
forma, perifética rectangular de contencidn en serie de tal manera que una de las caras del
extrusor (72) se puede adherit a un extremo de salida de los troqueles del extrusor (12),
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SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIRECCION DE NUEVAS GREACIONES

Radicacion No. 04-20548
Clagificacion Internacional {IPC): B28C 47120
Concepto Técnico No. 2371

Patente de Invencidn | Patente de Modelo de Utilidad [
Via Nacional []

Via PCT (fase nacional) Wi Cap.l EH Cap. Il ]
No. Sol. Internacional PCT/US02/22875

Fecha de Presentacién Internac. 2002-07-18

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

1. Documentos estudiados

Descripcidn: Folios: 513 a 532 como se radicd inicialmente
Folios: 730 a 749 memorial del 2010-01-29
Folios: 774 a 793  memarial del 2010-06-23

Reivindicaciones: Folics: __ 533 a 538  como se radicd inicialmenta
Felios: __ 750 a 751 _memorial del 2010-01-29
Folios: __ 794 a 785 memorial dal 2010-06-23

Dibyjos: Folios: 585 a 587 como se radict inicialmente
Friaridad: Faolio: 1

(2001-08-10, US, N° 09/952574),

Rta. De solicitante: Folios: 768 & 795

2. Objeto de la invencién

La presente solicitud se titula "METODO Y APARATO PARA PRODUCIR UN
EXTRUIDC SCPLADO DE FORMA CNDUILADA", Faolio N° 1.

£l objeto de |la presente salicitud se refiere a un trogquel extrusor gue cuenta con un
recipiente periférico de contencidn para e! material extruido, scbre ei cual se
manta un dispositive para aplicar una fuerza at extruido en sentido descendente de
la direccion de salida del material extruido,

De otra parte, el pliego reivindicatorio modificado reclama un aparato para producir
una extrusién en espiral, relacionade en las reivindicaciones 1 a 6 y un método
para producir un extruido soplado en forma de espiral, relacionadc en las
reivindicaciones 7 a 16.

Tl ohieto de 'a solicitud definido anteriormente se clasificd en la WPC B29C 47/20.



3. De la solicitud de Patente

3.1. Relvindicaciones {(articulo 30 D 486)

E} solicitante aclara que el punto de transicion del vidrio es el puntc donde el
gxtruide cambia de fase liquida o pléstica a fase sélida después de hincharse
desde el orificio 14, Esta aclaracién y las modificaciones realizadas al pliego,
solventan las objeciones planteadas en el Cficic No. 4320,

Por lo tanto, las reivindicaciones presentadas en e capltulo reivindicatorio
modificado definen la materia que se desea proteger de forma clara y concisa y
estan enteramente sustentadas por la descripeién conforme al Art, 30 D. 486,

4. Unldad de Invencléon (articuio 25 D 488)

Se considera que el pliego estudiado comprende solamente una invencion, en
consecuencia, cumple el requisito de unidad de invencién.

5. Determinacién det Estado de la Técnica

Considerandc que la solicitud de patente reclama pricridad del 10 de Septiembre
del 2001, se buscaran deocumentos del estado de Ja técnica relacionados, con
fecha de publicacién anterior a esta. Se realizo busqueda de documentos
relevantes dentro del estado de la técnica, entendiendo como estado de la téonica
la definicién provista en el Art. 16 D 486, y las excepciones fijadas en el Art. 17 de
{a misma.

Consultadas |las fuentes de informacién con que cuenta esta oficina, &e hallaron
los siguientes documentos que hacen parte del estado de |2 técnica mas cercano
al objeto de la presente salicitud;

Kok

| N® | Documento* Titulo FE:':ha t!':!
i | METHOD AND APPARATUS FOR pERELARTR
METHOD AND APP
D17 US1B24482 | W AKING CURVED BODIES 1929-10-09
|

6. Anaéllsls de patentabilidad
5.1. Novedad (articulc 16 D486}

El requisito de novedad se evalud por comparacién entre lo solicitado y los
documentos citados en el numeral anterior.

Las reivindicaciones 1 a & se refieren a un aparato para producir una extrusion en
espiral, caracterizado porque comprende un medic para impartir resistencia sobre
gl flujo de extrusion que sale del troque extrusor. Resistencia que causa que el
flujc extruido se enrosque dentre de un recipiente de contencién.

La anterioridad D1 se rafiere a un método y un aparato para producir cuerpos
cUnvos, particularmente Un método ¥ aparato para hacer formas helicoidales. La
anterioridad presenta una magquina para troquelar 27 conformada por un medio de
transporte que comprende una pluralidad de rodillas montados en una estrugtura
14 con paredes laterales 15 las cuales sirven de gula para el material extruido, v
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que se caracteriza porgue comprende un labio 7 para aplicar presidn a la
superficie externa del material, |0 cual hace gue se deflecte el material,

Se puede observar gue en la anterioridad D1 el labio 7 esta formado en &l mismo
troguel, o cual difiere del medic para impartir resistencia de |a solicifud, por cuanto
este elemento es independiente del troquel 12.

Las reivindicaciones 7 a 18 se refieren a un método para producir un extruido
soplade en forma de espiral donde:

- Un extruidg sale del troguel 12 en estado de fusion plastica anles de enfriarse v
alcanzar el estado de transicién del vidrio.

- Una resistencia se aplica al extruido mientras se encuentra en el reciente
pariferico de contencion.

- Donde la resistencia hace que el extruido se enrosque dentro del recipiente.

La antericridad D1 presenta un método para hacer formas helicoidales gue
comprende |as siguientes etapas:

- Aplicar una presidn al material descargado mientras este material es
transportado a través de un transportador (descripcion pagina 2 lineas 18 a
23y

- Donde el material transportado forma una hélice (reivindicacion 12).

La antericridad D1 difiere en que la resistencia se aplica en el troquel, mientras
que en la prasente solicitud, la resistencia se apiica en el recipiente periférica de
contencion después de que el extruido ha pasado por el punto de transicién del
vidrio,

Realizada |la comparacién entre los documentos del estade del arte v la materia
reclamada en la presente solicitud de patente, se observa que dicho documento
no contiena las caracteristicas de la solicitud en estudio; por lo tanto, el objeto de
la solicitud es un elemento novedoso y permite afirmar que cumple con lo
estipulade en el Art. 16 D 486.

6.2.  Nive! inventivo (articulo18 D4886)

De acuerdo a ia materia descrita en la presents solicitud, el problema técnico a
solucionar consiste en la obtencidn de un producto extruide en forma ondulada
donde el volumen de produccion y el nimero de trequeles individuales del aparato
sea comparable con las caracteristicas de un aparat¢ para produccién de extruido
lineal. Este proklema no se habria podido resolver por medio de los documentos
del estado del arte, ya que ninguna de las referencias encontradas ensefia ni un
metodo ni un aparato para producir un extruido en forma espiral, donde se apligue
una resistencia al extruido causando que el flujo de material se enrosgue dentro
de un recipiente de contencion.

Por |o anterior se considera gue el aparato para producir una extrusién en espiral
de |as refvindicaciocnes 1 a 8, y el método para producir un extruido soplade de las
reivindicaciones 7 a 16, no son obvios para una persona del oficio normalmente
versada en la materia, ni se derivan de manera evidente del estado de la técnica.
Con esto se concluye que la materia reclamada cumple el requisito de nive!
inventivo estipulado en el Art. 18 D 486.

6.3.  Aplicacion industrial {articulo 18 D 486)




