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(54) Title: CONTINUOUS DRUM-COATING OF GUM PRODUCTS

(57) Abstract: A continuous coaling process for chewing gum and bubble gum materiais. Small cores or pieces of gum material
~~ 20 are introduced into inclined rotating drums 34, 34" in which heated air 52 is circulated and a coating agent 50 is applied (liquid
or powder). The coating material is dried on the pieces of materiai, and & piumality of thin layers are formed on each of the cores or
small pieces of material. A series of rotating drums can be provided 10 provide the requisite number or thickmess of coating layers.
In an altemate embodiment, initial coalings of material c3n be provided on the cores by a baich-rype process before the materials are
fntroduced into the contimuous coating drums. The formulas for the coating solution can aiso be adjusted at different siages of the
coating process in onder to provide a more consistent and uniform coating.
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CONTINUOUS DRUM-COATING OF GUM PRODUCTS

Cross Reference to Related Applications

[0001] This application is a Continuation-in-Part of U.S. Application Serial No.
09/374,935 filed on August 16, 1999,

Technical Field
[0002] The present invention relates to the continuous coating of pieces or cores of a

gum material, such as chewing gum or bubble gum. The gum cores are spray coated in
rotating drurs while being heated and dried

Background Of The Invention
{0003} There are numerous known coated chewing gum and bubble gum products.
One of these products is the Chiclets brand chewing gum manufactured by Warner-Lambert
Company. Traditionally, coated chewing gum end bubble gum products are produced by
time-consuming and labor intensive batch-type manufacturing processes.

[0004] For batch-type processes, large rotating containers are utilized to coat the
gum cores or pieces. Initially, the gum material is produced by a standard extrusion or
batch processes and formed into large thin sheets of material several inches or a foot or
more in width. Separation lines are pressed or formed into the sheets of gum forming the
shapes of the smaller picces (a/k/a "cores™) of ghm, and then the sheets may be stored in 2
cooler or under & cooled atmosphere in order to condition them for firrther processing. -

[0005] Pursuant to the current batch-type processes used to coat the gum cores, the
sheets of gum material are dumped into rotating mixers where they are separated and broken
up into separate cores by a tumbling process. Thereafter, a coating solution, such as a sugar
syrup, is added to the mixer while the mixer is rotating. Hot air at a temperature of
approximately 120° F is used to dry the coated cores.

[0006] In order to form a uniform end consistent coated gum product with a coat of
the desired thickness, this process is repeated numerous times until the requisite coating is
completed. In order to make an acceptable coating, this process can be repeated up to 40-50
times with small, thin layers being added each time. This process can take up to 6-7 hours
to complete and is labor-intensive.
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[0007] In the same manner, it is also possible to add a final wax coating to create a
shiny surface on the coated gum products. Once all of the coating layers are completed, the
coated pieces of gum are transferred to another station or area where they are assembled and
packaged in a conventional manner. ' )

[0008] It is an object of the present-invention to provide an improved coating
process for chewing gum and bubble gum products. It is another object of the present
invention to reduce the time and labor currently required to produce coated gum products.

[0009] It is a further object of the present invention to provide a process which
continuously coats pieces or cores of gum material. 1t is a still further object of the present
invention to produce coated chewing gum and bubble gum products which are produced in a
faster, less expensive, and more efficient manner than current batch-type processes.

[0010] These and other objects and purposes of the present inveation will become
apparent from the following description of the invention, when viewed in accordance with
the attached drawings and appended claims.

Summary Of The Invention

[0011] ‘The present invention provides an improved coating process for chewing
gum and bubble gum products. The small cores or pieces of gum material are introduced
into one or more rotating cylindrical drums which are tilted with respect to & horizontal
plane. A series of spray nozzles which extend into the drum Lightly coat the cores of
material with a sugar solution. A continuous flow of heated air is circulated through the
drums and dries the coating solution on the gum cores at the ssme time that the material is
being coated. Where & series of drums is provided, conduits or conveyors are utilized to
interconnect the drums and transport the material being coated from one drum to the other.

[0012] The formulas for the coating solution can also be adjusted at different stages
of the coating process in order to provide a more consistent and uniform coating. The
present invention coats chewing gum and bubble gum products in a faster, less expensive,
and easier manner than processes known today, and for securing a8 more consistent and
[0013] In an altemate process, a batch-type container can be utilized to place one or
more initial coating layers on the cores or pieces of gum material before they are introduced
into the rotating drums.

58
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[0014) Further objects, benefits and features of the present invention will become
apparent upon a review of the following description, especially when viewed in accordance
with the attached drawings and appended claims.

Brief Description of the Drawings
' [0015] FIGURES 1-3 schematically illustrate a prior art batch-type process;
[0016] FIGURE 4 schematically illustrates a coating process in accordance with the
present invention; and
[0017] FIGURE 5 schemetically illustrates an alternate process for coating gum

products in accordance with the present invention.
Best Mode(s) For qurying Out The Invention

[0018] The present invention is a significant improvement over known systems for
manufacturing coated chewing gum and bubble gum products. In this regard, Figures [-3
illustrate a representative batch-type process which is in use today to make coated gum
products.

[0019] As shown in Figure 1, the process 10 includes a large rotating basket-type
mixing apparatns 12 (a/k/a "mixer"). The mixer 12 is adapted to be rotated by a motor 13
and associated drive mechanism 17 and may include a series of baffles or ridges 14 in the
interior cavity 15 which are used to help tumble materials placed ingide the mixer. Sheets of
chewing gum or bubble gum material 16 which are produced in a conventional manner, are
introduced into the mixer 12. The gum meterial can be produced by any continuous
extrusion or batch-type process and formed into large, flat sheets 16 which are then scored
and may be placed in a cooling atmosphere a/k/a ("cooler™) for conditioning. As shown in
Figure 1, the sheets of material 16 have a series of score lines 18 which are pressed or
formed into the sheet of material (in any conventional manner) and outline the individual
cores or pieces of gum material 20. '

[0020] When the sheets of gurh material 16 are introduced into the mixer 12, the
rotating of the mixer separates and breaks up the sheets of material into individ;ml small
cores of material 20, The cores are sized to provide individual pieces of gum which, when
coated, are packaged and then sold in the marketplace.

[0021] As shown in Figure 2, sugar syrup 22 is added to the rotating mixer 12 in
order to coet the pieces of material 20 which are being tumbled end rotated inside the mixer.
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The syrup 22 can be added by hand by being sprayed into the mixer through a sprey nozzle
or the like. Thereafier, hot air 24 is introduced into the rotating mixer in order to dry the
coating syrup 22 which is coated on the cores of material 20. The air is typically at an
elevated temperature, such as 80-90° F, which dries the syrup on the gum material. The air
utilized in the process can be exhausted in numerous ways, such as an enclosed exhaust
chute (not shown), or by simply exhausting it into the room.

[0022] In order to provide a final coated gum material with an acceptable coating
having the appropriate thickness and finish, the coating, tumbling, and drying procedures as
gshown in Figure 2, are repeated as much as 40-50 times before the-coated cores are
completed. In this regard, a thin layer is built up on the cores of material 20 in each step of
the process. In this manner, the coating builds up evenly on the pieces of material.

[0023] The batch-type coating of the gum material is labor intensive and, as
indicated, involves three distinct processing steps (spraying, tumbling, and drying). The
pridrartprocus can take a total of 6-7 hours to complete the 40-50 steps.

[0024) Once the pieces of material 20' are finish costed, they are dumped into
individual pans 28, as shown in Figure 3, and sent to the packaging section or ares by, for
example, a conveyer system 26, to be asserbled into individual packages or boxes of gum
material and then sent to the market.

[0025] For a shiny surface on the coated pieces of gum material, it is also possible to
add & wax coating. For this purpose, the last of the numerous steps of the coating process
utilizes a wax-base material rather than a sugar syrup material.

[0026] A second type of prior art process utilizes an elongated horizontal berrel in
which the sheets of material are placed and follow a similar coating process. Rotation of the
barrel separates the material into individual pieces, while a sugar sprayed into the center
accompanied by a source of heated air coats and dries the pieces. The material remains in
the barrel for rumercus hours as the spraying and drying sieps are repeated time after time
until an appropriate thickness of coating is produced. A system for coating gum material in
this nanner ig available from the Dumoulin company. :

[0027] In accordance with the present invention, an apparatus system and method
for continuously coating pieces or cores of chewing gum or bubble gum material is utilized.



WO 1347362 PCT/IBO2/I04TIT

5

This system and apperatus is shown in Figure 4 and indicated generally by the reference
numeral 30. :

[0028] In order to produce acceptable commercial coated gum products, & sufficient
number of coatings need to be applied to provide a smooth, thick shel! which, when chewed,
provides a "crunchy” characteristic. Acceptable coatings are on the order of 0.1-0.5 mm in
thickness and comprise sbout 20-40% by weight of the final gum pellet products.
Preferably the coating is in the range of 30-35% by weight.

[0029] The present invention significantly speeds up the process for making such
acceptable commercial-type coated chewing gum products, that is products with final,
smooth, thick coatings on the order of 0.1-0.5 mm or more in thickness and comprising 30%
or more by weight of the final products. In this regard, with the present invention, fipal
products comparable in quality to those prepared by the prior art batch-type processes, can
be produced in less than 50% of the time period necessary to produce the prior art products.

6l

[0030] In accordance with the present invention, the sheets of gum material 16 are -

first placed into a rotating drum or mixer 12 to tumble and break them up into individual
pieces of material 20. Individual cores or picces of material 20 are then conveyed by a
conveying mechanism 32 to the upstream or first end 33 of at least one rotating drum
mechanism 34. In this regard, the present invention can utilize either one rotating drum
mechenism 34 or, as preferred, 2 series of two or more rotating drum mechanisms 34, 34', &s
shown in Figure 4. The number of individual drum mechanisms that are utilized in order to
continuously coat the gum materials depends on a number of factors, such as the speed of
the process, the thickness of the desired coeting, and the quality of the finished product
desired.

[0031] The drum mechanism 34 includes a frame 36 and a cylindrical drum member
35 rotatable about an exis 38 which is tilted with respect to & horizontal plane. The degree
or angle oftiltalsoprefmblyis adjustable so that the length of time thet the cores are in the
drum member and number of layers or thickness of coating on each core of material can be
adjusted as desired. For this purpose, extending support members 60 activated by motor 62
can be used to change the elevation of the drum mechanism.

[0032] In accordance with a preferred process and system of the present invention,
the rotating drum member 35 is tilted or angled relative to the horizontal so that the cores of
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material 20 will enter and exit from the drum member in & upiform and consecutive manner.
In this regard, a "first-in, first-out” system is preferred wherein the first cores of material
which enter the inlet or first end 33 of the drum member are also the first cores of material
to exit or leave the drum member. This will ingure that all of the cores of material are
, treated uniformly and consistently and that the same amount of coating material and same
thickness of coating will be applied to each core of gum material.

[0033] A series of spray nozzles 40 extend into each of the drum members 35 along
their lengths and are used to spray & fine coating solution 42 onto the pieces or cores of gum
material 20, which are infroduced into them.

[0034] Preferably, the drum includes a series of angled baffles, ridges or "rifling”
(oot shown) with flights which tumble the pieces of material 20 as they pass from the first
end 33 to the outlet or exit end 39 of each of the drum members 35.

[0035) A coating solution, such as a sugar syrup, is introduced into the drum 34
from a holding tank or container 50. The coating sohution preferably has about 60-70%
sugar, 30-35% water and various small percentages of other ingredients.

[0036] Heated air is introduced into the drum members 35, 35' from a pressure
source 52, 52' in order to dry the pieces of material 20 which are being coated with the
coating solution 42, 42'. In accordance with the present invention, the coating material is
dried on the individual pieces or cores of gum material 20 at the same time as the solution is
applied to the pieces of material. This insures an even consistent coating and allows the
build up of numerous thin layers or amounts of coating material on each core.

[0037] The air can be introduced into the drum members 35, 35' in a number of
different manners, but preferably is introduced through perforations in the side walls of the
inner drum members in order to allow a substantially uniform flow of heated air throughout
the interior cavity of the drum member.

[0038] When a series of rotating drum mechanisms 34, 34', etc. are utilized, small
conveyor mechanisms 54 or conduits of conventional design are used to convey the pieces
of material 20 being coated from one drum member to the other.

[0039] The spray nozzles 40 are fixed inside the drums and do not rotate with them.
The spray nozzles 40 are positioned along one or more pipes or conduits 41 which extend
along the inside of the rotating drum members 35. The sugar or other materials being

1o
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coated on the cores can be applied as a liquid or dry powder, although a wet coating is
preferred. If a powder is utilized, it can be introduced into the rotating drum members from
a central pipe, also preferably as a spray.

[0040] The drum members are preferably tilted or inclined with respect a horizontal
plane a few degrees, such as 1-5°. It is also preferable to have an adjustable mechanism 60,
62 which can change the tilt or angle of tilt of the drum members. A change in the angle of
the drum members affects the speed by which the products are passed through them. Thus,
it is possible to speed up or slow down the coating process as desired in order to change the
thickness and/or quality of the coating.

[0041] The walls of the rotating drum members 35, 35' are preferably made from a
screen or mesh so that heated air can easily pass through it The spray nozzles 40 extend in
series longitudinally within the drum member 35. The nozzles 40 are mounted to a conduit
or a support 41 which is positioned inside the drum member 34 and preferably along its
central axis. Each of the nozzles 40 is operably connected to a conduit or line through
which the coating solution flows for emission or gjection from the nozzle.

[0042] The system used for drying the material in dnum members 35,.35' preferably
includes a stationary shroud or frame 56 which extends around a portion of the inner drum
member 35. Air is introduced into the frame or shroud 56 through an inlet and connected to
a source of air 52. This source of air can be any conventional type, such as a blower (not
shown). Also, the air is heated by a heating mechanism of conventional type (not shown)
such that heated air is introduced into the drom member through its perforated or meshed
side walls. Preferably the air is also dehumidified.

[0043] The air is also continuously exhansted from the drum members 35, 35' in
order to continuously supply new heated air to the interior of the drum member end thus dry
the coating solution on the pieces of material substantially instantaneously.

[0044] In operation, the small cores or pieces of material 20 are introduced into the
inlet end 33 of the first drum member 35. As the drum member rotates, pieces of material
20 flow by gravity longitudinally through the drum member for coating by the solution 42
gprayed from the nozzles 40. If desired, doors or other access members can be provided at
the outlet end 39 of the drum member in order to provide an enclosed cylinder for the

coating and drying process.

H
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[0045] The drum members are rotated at approximately 15-35 rpm, depending on
the desired flow rate of the material and coating solution. As the drum members rotate, the
flanges, ridges or flightings inside the drum carry the pieces of material around the
perimeter of the drum member and allow it to fall or tumble around inside the drum
member. In this manner, a curtain or "wave" of material spaced apart from the side walls of
the drum member is produced.

[0046] The nozzles 40 can be directed toward the curtain or wave of material which
is formed inside drum member 35 in order to effectively coat each of the cores of material.
The heated air from the air supply 52 is drawn through the material and exhsusted. The
heated air dries the coating solution 42 on the pieces of material 20. Preferably, the
temperature of the heated air is approximately 150-250°F, and preferably within the range
of 200-220°F, in order to maintain the pieces of material at a temperature of approximately
120° F. The heated air can also be directed toward the curtain or wave of material which is
formed inside the rotating drum. In this manner, the coating can be dried virtually at the
same time that it is applied to the cores. '

[0047] As the pieces of material 20 progress along the length of the drum members
35, 35, the pieces of matetial are coated with successive layers or amounts of coating
solution in order to build up an exterior shell.

[0048] Preferably, 2 computer micro-processor is utilized for controlling the
operation of the continuous coating system or apparatus 30. For example, the comptter can
be utilized to control electrical power to the apparatus, the tilting angle of the drum
members, the rotational speed of the drum members, the spraying functions of the nozzles,
and the air flow and temperature in the drying system.

[0049] Preferably, the drum members 35, 35 are 10-12 feet in length although they
could be, in accordance with the invention, larger or shorter in length. Also, in order to coat
the materials with an acceptable coating for chewing gum and bubble gum products,
preferably a series of drum members are provided. The drum members can be positioned in
a contimuous line, as shown in Figure 4, or they can be provided in a stacked arrangement
vertically positioned one above the other, which would utilize less floor space in the
manufacturing facility.

12
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[0050] In order to provide an even coating of material, it is desired to have each of
the individual cores or pieces of material 20 proceed through the rotating drum member in
substantially the same time. This means that the first pieces of material introduced into the
inlet of the first dmum member are also the first pieces of material which exit from, or are
removed from, the drum member &t its outlet end. In order to accomplish this, the angle of
tilt of the rotating drum cen be increased. This prevents individual pieces or groups of
material from being tumbled in place, which would result in differing amount of costing
solution being applied to different pieces of material in the drum member.

[0051] 1t is also desired to initially prevent the pieces of gum material from sticking
or accumulating together in the initial drum member in a continuous cosating system. Gum
material, when heated or raised to an elevated temperature, becomes sticky or tacky and
individual pieces of material can adhere together, which is undesirable. Therefore, the
pieces of material are introduced into the first rotating drum member at a relatively low
temperature. Also, the air being supplied to the initial drum member in a series of drum
members can be at a lower tempemature than the air temperature in subsequent drum
members in order to prevent the pieces of material from sticking together until they secure
one or more layers of coating solution on them. Once the pieces of material have an initial
coating on them and are tumbled inside the rotating drums, the temperature of the air can be
increased. Also, in order to reduce tackiness, the air introduced in the system should be
dehumidified.

[0052] A continuous coating process for coating individual cores or pieces of gum
material substantially reduces the cost and time for producing coated gum products. For
example, a batch-type process for coating material which could take up to 6-7 hours, can be
completed in 1-3 hours with the present invention. In this regard, as opposed to the prior art
processes which add the coatings (spray), tumble the cores and then dry them in essentially
three distinct steps, the present invention accomplishes all three of these steps at
substentially the same time. Except for a brief stoppage of the spraying for nozzle cleaning
(about 5 seconds per minute), the spraying, tumbling and drying procedures take place
simultaneously.

[0053] Moreover, less floor space in the facility is needed in order to produce the

coated products by a continuous coating process. For example, a system utilizing six
rotating drum members in series could be controlled by a single person with & computer
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controlled process. In contrast, it would be necessary to utilize a number of batteries of up
to ten roixers each and a crew of six people or more in order to produce the same quantity of
coated gum material.

[0054] The capital cost for acquiring, setting up, and operating the continuous
.coating system are also substantially less than the cost for providing an operating batch-type
process to secure similar results,

[0055] In order to provide the optimum finish for a coated product, it is desirable to
insure that the first few layers of coating solution are as smooth as possible. The smoother
and more uniform the initial coatings are, the smoother and more mniform the subsequent
coatings and the final product will be.

foos6) In order to insure that the initial coatings are uniform and consistent, it is also
possible to utilize the alternative coating process 80 as shown in Figure 5. In that process or
MBO, one or more prior art mixers 12 are utilized initially in order to break apart and
provide initial coatings on the individual cores or small pieces of material.

[0057] Once one or more initial layers or amounts of coating material are provided
on the pieces of material, the materials are conveyed or transported to & rotating drum
member. Thereafter, all the subsequent coatings on the cores or material are provided by
the continuous coaiing apparatus and system.

[0058] Another manner in which to improve the coating of chewing gum and bubble
gum products, is to change the formula of the sugar syrup or coating solution utilized in the
continuous process. The formula of the coating can be changed also from drum member to
drum member in a continuous process or from an initial batch-type mixer end then to the
rotating drum members. For example, a representative formula for the syrup coating is as
follows:

Sugar 66%

Water 31%

Starch 1%

Gum Arabic 1%
Titanium Dioxide 1%

[0059] It is.also possible to vary these percentages. For example, the sugar can be
varied between 50-80% with the water content being adjusted accordingly. The other

ingredients preferably are not varied more than 1-2%.

41
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[0060] Also, more Gum Arabic could be added to the syrup to increase its
percentage more than 1 percent at initial stages of the coating process. Thereafter, the Gum
Ambic percentage could be dropped to 0.25 percent or less in subsequent stages of the
coating process.

[6061] The rotating drum members which can be utilized with the present invention
can be any conventional type of rotating mesh-type drum member, such as the continuous
systems currently being provided by Coating Machinery Systems, Inc. in Ames, Iowa.
[0062] As indicated earlier, the coating material also could be a dry powder, as well
as a liquid solution. Further, the coating material could be a sugariess coating as well as a
sugar coating. Coatings of these types are conventional today and are known to persons of
ordinary skill in the art.

[0063] With the present invention, the pieces of material are coated more uniformly
and in significantly less time than is achieved in batch-type coating processing. The floor
space in the facility is also reduced substantially, by 20 percent or more, compared to batch~
type coating processes. The decrease in time can be 30 percent or more.

[0064] While parficular embodiments of the invention have been shown and
described, numerous variations and alternate embodiments will occur to those skilled in the
art. Accordingly, it is intended that the invention be limited only in terms of the appended

claims.

7



10

15

20

25

30

WO 03/047362 PCT/IBO2AMHT17

12

What Is Claimed Is:

L. A method for continuously coating individual pieces of gum material

introducing scored sheets of gum material 16 into a mixer 12;

rotating said mixer to break up the sheets of gum material into individual
pieces of gum material 20;

transferring the individual pieces of gum material into a first rotating drum
member 34 having an inlet end 33 and an outlet end; '

transporting the individual pieces of gum material from said inlet end to said
outlet end;

applying st least a plurality of first coatings of a first material on said
individual pieces of gum material in said first rotating drum member;

cooling the individual pieces of gum material in said first rotating drum
member 34 with air 52 at a first temperature to prevent the individual pieces from sticking
together;

inclining the first rotating drum member 34 with a sufficient extent to insure
that the first individual pieces of gum material introduced into said inlet end are
substantially the first pieces of gum material to be exhausted from the outlet end;

transferring the individual pieces of gum material to a second rotating drum
member 34' having an inlet end 33' and an outlet end;

transporting said individual pieces of gum material from the inlet end to the
outlet end of said second rotating drum member;

applying at least a plurality of second coatings of a second material on said
individual pieces of gum material in said second rotating drum member;

drying said individual pieces of gum material in said second rotating drum
member by circulation of air therein, said air being heated to a second temperature higher
than the temperature of air in the first rotating drum member;

inclining said second rotating drum member a sufficient extent to insure that
the first individual pieces of gum material introduced in the inlet end of said second rotating
drum member are substantially the first piece of gum material to be exhausted from the
outlet end of said second rotating drum member;

&
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wherein a smooth, thick shell of coating materials is formed on each of said
pieces of gum material comparable to coatings formed by batch-type coating processes and
in a faster manner.

2. A method as recited in claim 1 wherein said coating materials are
applied by spraying in a liquid form. :

3. A method as recited in claim 1 further comprising the step of
providing drying air into said first drum member at & lower temperature than the drying air
introduced into said second drumn member.

4. The .method as recited in claim 1 further comprising the step of
providing a first formula of coating material used to introduce into said first drum mermber
and a second and different formula of coating material used to spray into said second drum
member.

5. The system as recited in claim 1 wherein said coating materials 50 are
in a dry powder form.

6. The system as recited in cleim 1 further comprising a batch-type
mixer mechanism 12 for providing an initial coating of material on said cores of gum
material before they are introduced into said drum member.

7. A method for continuously coating individual pieces of gum material
to provide a smooth, thick shell of coating material thereon, comprising:

transferring the individual pieces of gum material 20 into a first rotating
drum member 34 having an inlet end 33 and an outlet end;

transporting the individual pieces of gum material from said inlet end to said
outlet end;

applying at least a first coating of a first material on said individual pieces of
gurm material in said first rotating drum member;

cooling the individual pieces of gum material in said first rotating drum
member with air at a first temperature to prevent the individual pieces from sticking
together,

inclining the first roteting drum member 34 with a sufficient extent to insure
that the first individual pieces of gum material introduced into said inlet end are
substantially the first pieces of gum material to be exhausted from the outlet end;

transferring the individual pieces of gum material to a second rotating drum
member 34" having an inlet end 33' and an outlet end; '
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transporting said individual pieces of gum material from the inlet end to the
outlet end of said second rotating drum member;

applying at least a second coating of a second material on said individual
pieces of gum material in said second rotating drum member;

drying said individual pieces of gum material in said second rotating drum
member by circulation of air therein, said air being heated to a second temperature higher
than the temperature of air in the first rotating drum member;

inclining said second rotating drum member a sufficient extent to insure that
the first individual pieces of gum material introduced in the inlet end of said second rotating
drum member are substantially the first piece of gum material to be exhausted from the
outlet end of said second rotating drum member;

wherein a smooth, thick shell of coating materials is formed on each of said
pieces of gum material comparable to coatings formed by batch-type coating processes in a
faster manner.

8. The method as recited in claim 7 wherein said thick shell of coating
materials is 0.1-0.5 mm in thickness and comprises about 20-40% by weight of the final
products.

9. The method as recited in claim 8 wherein said thick shell of coating
materials is about 30-35% by weight of the final products.

10. A method for continuously coating cores of gum material to provide a
smooth, thick shell of coating material thereon comprising:

(8) continuously introducing cores of gum material 20 into an inlet end
33 of a rotating drum member 34;

(b)  transporting the cores of gum material from said inlet end to an outlet
end of said drum member;

(c)  applying a coating material on said cores of gum material inside said
drum member;

(d) drying said coating cores of gum material by circulation of heated air
inside said drum member; and

(¢) inclining said drum member relative to the horizontal in order to
insure that the first cores of gum material introduced into said inlet end of said rotating

18
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drum member are substantially the first cores of gum material to be exhausted from said
outlet end of said drum member;

wherein a smooth, thick shell of coating materials is formed on each of said
pieces of gum material comparable to coatings formed by batch-type coating processes, and
in a faster manner.

11.  The method as recited in claim 10 wherein said thick shell of coating
materials i3 0.1-0.5 mm in thickness and comprises about 20-40% by weight of the final

products.
12.  The method as recited in claim 11 wherein said thick shell of coating

materials is about 30-35% by weight of the final products.

]
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PCT. NOTIFICACION PARA INFORMAR AL SOLICITANTE SOBRE LA
COMUNICACION DE LA SOLICITUD INTERNACIONAL A LAS OFICINAS
DESIGNADAS

(Norma PCT 47.1(c), primera oracién)

De la OFICINA INTERNACIONAL
A: LUMB, J, Trevor

Pfizer Inc.

201 Tabor Reoad

Morris Plains, NJ 07950

ESTADOS UNIDOS
Fecha de envio (dia, mes, afo): 12 de junio de 2003 (12/06/03)
Referencia de archivo del Solicitante o agente: PC5924P1-07L
NOTIFICACION IMPORTANTE
Solicitud Internacional N° PCT/IB02/04717
Fecha de Presentacién internacional: 11 de noviembre de 2002
{(11-11-02)
Fecha de Prioridad: 4 de diciembre de 2001 (4-12-01)

Solicitante: WARNER LAMBERT COMPANY

1. Por la presente se notifica que la Oficina Internacional ha
comunicado, conforme al Articulo 20, la solicitud

internacional a las siguientes oficinas designadas en la fecha



w9

indicada m&s arriba como la fecha de envio de esta
Notificacién:

CH, EP, KP, KR, US

Conforme a la Norma 47.0l(c), tercera oracién, cada Oficina
designada aceptara esta Notificacién como prueba definitiva de
que la comunicacién de la solicitud internacional se ha
realizado debidamente en la fecha de envio indicada mads arriba
y que no es necesario que el solicitante presente copia de la

solicitud internacional ante las Oficinas designadas.

2. Las siguientes Oficinas designadas han renunciado al
requisito de dicha comunicacién a esta fecha:

AE, AG, AL, AM, AP, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA,
CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, Dz, EA, EC, EE, ES, FI, GB,
GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, Kz, IC,
LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ, NO,
Nz, OA, OM,, PH, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG, SI, SK, SL, TJ,

IM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, UZ, VN, YU, 2A, ZM, 2ZW.

La comunicacidén se remitird a esas Oficinas s6lo a su pedido.
Mas alin, esas Oficinas no exigen al solicitante que presenten

copia de la solicitud internacional (Norma 49.1l(a-bis)).



3. Se adjunta a esta Notificacién, copia de 1la solicitud
internacional publicada por la Oficina Internacional el 12 de
junio de 2003 (12/06/03) como WO 03/047362

4. PLAZOS para presentar un pedido de examen preliminar
internacional y para el ingreso en la fase nacional.

El plazo aplicable para ingresar en la fase nacional, conforme
a las disposiciones del siguiente parrafo, serd de 30 MESES
desde la fecha de prioridad. no solamente con respecto a la
Oficina elegida si el pedido de examen preliminar se presenta
con antericridad al vencimiento del plazo de 19 meses desde la
fecha de prioridad, sino también con respecto a la Oficina
designada, en ausencia de la presentacién de ese pedido, donde
la Clausula 22(1) y sus modificaciones con vigencia a partir
del 1 de abril de 2002 es aplicable con respecto a esa Oficina
designada. Para mayores detalles, véase el Boletin de PCT N°
44/2001 del 1 de noviembre de 2001, paginas 19926, 19932, vy
19934, asi como el Boletin de PCT, publicaciones de octubre y
noviembre de 2001 y febrero de 2002.

En la practica, los plazos excepto el plazo de 30 meses
sequirdn siendo aplicables, durante diferentes periodos de
tiempo, con respecto 2 ciertas Oficinas designadas o elegidas.
Para actualizaciones regulares de los plazos aplicables (20,
21, 30 o 31 meses, v otro plazo)}, Oficina por OCficina, vea el

Boletin de PCT, el Boletin de PCT y la Guia del Solicitante de
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PCT, Volumen II, Capitulos Nacionales, todos disponibles en el
sitio de . Internet de la WIPO, en
http://www.wipo.int/pct/en/index.html.

Para la presentacién de un pedido de examen preliminar
internacional, véase la Guia del Solicitante de PCT, Volumen
I/A, Capitulo IX. Solamente un solicitante que es nativo o
residente de un Estado Firmante del PCT gue estd obligado por
el Capitulo II tendréd derecho a presentar un pedido de examen
preliminar internacional (en la actualidad, todos los Estados
Firmantes del PCT estAn obligados por el Capituleo II).

Es la responsabilidad del soclicitante controlar todos estos
plazos.

Por la presente se notifica al solicitante que, al mcmento de
la emisién de esta Notificacién, el plazo conforme a la Norma
46.1 para efectuar enmiendas conforme a la Cldusula 19 atn no
ha vencido y que la Oficina Internacional no recibié ni esas
enmiendas ni una declaracién jurada por la cual el solicitante

no desea efectuar enmiendas.

La Oficina 1Internacional de 1la WIPO, 34, chemin des
Colombettes, 12il Ginebra 20, Suiza, Fax: (41-22)740.14.35.

Funcionario Autorizado: Judith Zahra. Tel. (41-22)338.91.11

Formulario PCT/IB/308 (abril de 2002)
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(12) SOLICITUD INTERNACIONAL PUBLICADA DE ACUERDO CON EL
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(10) Publicacién Interracional Namero: WO 03/047362 Al
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(21) Solicitud Internacional Numero: PCT/IB02/04717
(22) Fecha de Presentacién Internacional: 11 de noviembre de
2002 (11/11/2002)
(25) Idioma de Presentacidén: inglés
(26) Idioma de Publicacién: inglés
{(30) Datos de la Prioridad:

10/011.654 4 de diciembre de 2001 (4-12-2001) UsS

(71) Solicitante (para todos los Estados designados excepto
Estados Unidos): WARNER-LAMBERT COMPANY [Estados
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(72) Inventores; y
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{75) Inventores/Solicitantes (exclusivamente para Estados
Unidos): DEGADY, Marc [US/US]; Pfizer Inc., 201 Tabor Road,
Morris Plains, NJ 07950 (Estados Unidos). VAN NIEKERK, Miles
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07950 (Estados Unidos).
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BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU,
MC, NL, PT, SE, SK, TR), Patente OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM,

GA, GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).

(54) Titulo: COBERTURA CONTINUA DE PRODUCTIOS DE GOMA DE MASCAR



(57) Resumen: Un proceso de cobertura continuc para materiales
de goma de mascar y chicle globo. Centros pequeflos o piezas de
material de goma de mascar 20 se introducen en tambores
giratorios inclinades 34,34° en 1l1los cuales .circula aire
caliente 52 y se aplican agentes de cobertura 50 (ligquidos o
en polvo). El material de cobertura se seca en las piezas de
material, y una pluralidad de capas finas se forman en cada
uno de los centros o pequeflas piezas de material. Se puede
proporcionar una serie de tambores giratorios para
proporcionar el numero © espesor requerido de capas de
cobertura. En una realizacidén alternativa, las coberturas
iniciales de material se pueden proporcionar en los centros
mediante un proceso de tipo discontinuo antes de que los
materiales se introduzcan en los tambores de cobertura
continua. Las férmulas para la solucién de cobertura también
pueden ajustarse en diferentes etapas del proceso de cobertura

para proporcionar una cobertura mis consistente y uniforme.



COBERTURA CONTINUA DE PRODUCTOS DE GOMA DE MASCAR

Refersncia a Solicitudes relacionadas

Esta solicitud es una continuacién-en-parte de la Solicitud
Estadounidense Acta No.09/374.935 presentada el 16 de agosto

de 1999

Campo técnico

La presente invencién se relaciona con la cobertura continua
de piezas o0 centros de un material de goma de mascar, como
chicle o chicle globo. Los centros de goma de mascar se cubren
con atomizadores en tambores rotativos mientras que se

calientan y secan.

Antecedentes de la invencién.

Hay numerosos productos de goma de mascar y chicle globo
cubiertos conocidos. Uno de estos productos es la marca de
goma de mascar Chiclets fabricada por Warner-Lambert Company.
Tradicionalmente, l1la goma de mascar y los chicles globos
cubiertos se producen a través de procesos de fabricacién que
llevan mucho tiempo y trabajo intensivo por lotes. Para los

procesos por lote, se utilizan grandes recipientes para cubrir
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los centros o las piezas de goma de mascar. Al principio, el
material de goma de mascar se produce por procesos de
extrusién normales o por lotes y se forman grandes laminas
finas de material de varios centimetros o unos 30 centimetros
o ma&s de ancho. Se imprimen o forman lineas de separacidén en
las laminas de goma de mascar con las formas pequeflas piezas
("centros” a/k/a) de goma de mascar, luego las laminas se
pueden almacenar en un refrigerador o en un ambiente frio para

acondicionarlas para continuar con el proceso.

Conforme a los procesos por lotes actuales usados para cubrir
el centro de los chicles, las laminas de material de goma de
mascar se vierten en mezcladoras rotativas en donde se dividen
en centros separados a través de un proceso de giro. De alli
en adelante, se agrega una solucidédn de cobertura, come un
almibar de azdcar, a la mezcladeora mientras que gira. Se usa
aire caliente a una temperatura de aproximadamente 120° F para

secar los centros cubiertos.

Para formar un producto de goma de mascar cubierto uniforme y
consistente con una cubierta de un espesor deseado, se repite
este proceso varias veces hasta que se completa la cubierta
requerida. Para que la cubierta sea aceptable, este proceso se

puede repetir hasta 40-50 veces agregando capas finas vy
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pequefias por vez. Este proceso lleva entre 6-7 horas para

completarse y el trabajo es intensivo.

De la misma manera, también es posible agregar una cubierta de
cera final para crear una superficie brillante en los
productos de goma de mascar cubiertos. Una vez que todas las
capas estidn completas, las piezas cubiertas de goma de mascar
se transfieren a otra estacidén o &area donde se relinen y se

envasan de manera convencional.

Es un objeto de la presente invencidn proporcionar un proceso
de cobertura mejorado para los productos de goma de mascar y
el chicle globo. Es otro objeto de la presente invencién
reducir el tiempo y el trabajo que actualmente se requiera

para producir productos de goma de marca con cobertura.

Por otra parte es un objeto de la presente invencién
proporcionar un proceso gue cubra continuamente piezas o
centros de material de goma de mascar. Mas ain, es un objeto
de la presente invencién producir productos de goma de mascar
y chicle globo con cobertura de una manera mis répida, menos

cara y mas eficaz que los procesos por lotes actuales.

Estos y otros objetos y propésitos de la presente invencién

seran evidentes en la siguiente descripcién de la invencién,



cuando se examina segin 1las figuras adjuntas y las

reivindicaciones que se acompafan.

Resumen de la invencién

La presente invenciédn proporciona un proceso de cobertura para
productos de goma de mascar y chicle globo. Los pequefios
centros o piezas de material de goma de mascar se introducen
en uno © mas tambores cilindricos que se inclinan con respecto
a un plano horizontal. Una serie de boquillas rociadoras que
se extienden en el tambor cubren ligeramente los centros del
material con una solucién de azidcar. Una corriente de aire
caliente continua de circula a través de los tambores y seca
la solucién de la cobertura a los centros de goma de mascar al
mismo tiempo que el material se cubre. Cuando se proporciona
una serie de tambores, se utilizan los conductos o cintas
transportadoras para interconectar y transportar el material

con cobertura de un tambor a otro.

Las formulas para la solucién de la cobertura también se
pueden ajustar en diferentes etapas del proceso de cobertura
para proporcionar una cubierta mas consistente y uniforme. La
presente invencién cubre productos de goma de mascar y chicle

globo de una forma mAs ripida, menos cara y mas facil que los
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procesos que se conocen en la actualidad y para asegurar una
cubierta mé&s consistente y uniforme.

En otro proceso, se puede usar un recipiente de lotes para
ubicar una o mas capas en los centros o piezas de material de
goma de mascar antes de introducirlos en 1los tambores

giratorios.

Otros objetos, beneficios y caracteristicas de la presente
invencidén serdn evidentes cuando se analice la siguiente
descripcién, especialmente cuando se examine seqin las figuras

adjuntas y las reivindicaciones que se acompafian.
Breve descripcién de las figuras.

Las FIGURAS 1-3 representan esquemdticamente un proceso por

lotes del arte previo;

La FIGURA 4 representa esquematicamente un proceso de

cobertura segin la presente invencién y

La FIGURA 5 representan esquemdticamente otro proceso para la

cobertura de productos de goma de mascar de la presente

invencién.



La mejor forma para llevar a cabo la invencién

La presente invencién es una mejora considerable de los
sistemas conocidos para fabricar productos de goma de mascar y
chicle globo con cobertura. En este aspecto, las Figuras 1-3
ilustran un proceso por lotes representativo que se usa
actualmente para realizar productos de goma de mascar con

cobertura.

Como se muestra en la Figura 1, el proceso 10 incluye un gran
aparato mezclador giratorio 12 (a/k/a "mezclador"). EIl
mezclador 12 se adapta para que gire con un motor 13 y un
mecanismo de propulsién asociado 17 y puede incluir una serie
de deflectores o protuberancias 14 en la cavidad interior 15
que sSe usan para ayudar a hacer girar los materiales ubicados
dentro del mezclador. Las lédminas de material de goma de
mascar o chicle globo 16 que se producen de una forma
convencional, se introducen en el mezclador 12. El material de
goma de mascar Se puede producir por cualquier extrusién
continua o procesoe por lote y formar grande la&minas planas 16
que luego Se cortan y se pueden ubicar en un ambiente frio
a/k/a ("refrigerador") para acondicionar. Segin se muestra en
la Figura 1, las laminas de material 16 tienen una serie de

cortes lineales 1B que se presionan o forman en la lamina de



material (de manera convencional) y trazan los centros o

piezas individuales de material de goma de mascar 20.

Cuando las laminas de material de goma de mascar 16 se
introducen en el mezclador 12, el mezclador giratorio separa y
divide las laminas de material en pequeilos centros de material
individual 20. Los centros se miden para proporcionar piezas
individuales de goma de mascar que, cuando tienen cobertura,

se envasan y venden en el mercado.

Segin se muestra en la Figura 2, se agrega el almibar de
azicar 22 al mezclador giratorio 12 para cubrir las piezas de
material 20 que estan rotando y girando dentro del mezclador.
Se puede agregar el almibar 22 a mano a través de un rociador
en el mezclador a través de wuna boquilla rociadora o
similares. De alli en adelante, se introduce aire caliente 24
en el mezclador giratorio para secar el almibar de la
cobertura 22 con el que se cubren los centros de material 20.
El aire es tipicamente a una temperatura elevada, como 80-90°
F, que seca el almibar en el material de goma de mascar. El
aire utilizado en el proceso puede salir de numerosas formas,
como una tolva de escape adjunta (no se muestra), o

simplemente con salida a la habitacién.
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Para proporcionar un material de goma de mascar con cobertura
final con una cobertura aceptable que tenga el espesor y la
terminacidén adecuada, los procedimientos de la cobertura, el
giro y el secado segin se muestran en la Figura 2, se repiten
tanto como 40-50 veces antes de completar los centros con
cobertura. En este aspecto, se fabrica un capa en los centros
de material 20 en cada paso del proceso. De esta forma, 1la
cobertura se endurece uniformemente sobre las piezas de

material.

La cobertura por lotes del material de goma de mascar requiere
una trabajo intensivo y segin se indic6é, involucra tres pasos
de proceso distintos (rociamiento, giro y secado). El proceso
del arte previo puede llevar alrededor de € a 7 horas para

completar los 40 a 50 pasos.

Una vez que se terminan las piezas de material 20', se vierten
en bandejas 28, segin se muestra en la Figura 3, y se envian
al Sector o Area de envasado, por ejemplo, a través de una
cinta transportadora 26, para armar en paquetes individuales o

cajas de material de goma de mascar y lueqo enviar al mercado.

Para obtener una superficie brillante en las piezas de
material de goma de mascar con cobertura, también es posible

agregar una cobertura de cera. A este efecto, el Ultimo de los
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numerosos pasos del proceso de cobertura utiliza un material

de base de cera en lugar de un material de almibar de azicar.

Un segunda clase de arte proceso de previo utiliza un tonel
horizontal alargadoc en el cual se ubican las laminas de
material y siguen un proceso de cobertura similar. La rotacién
del tonel separa el material en piezas individuales, mientras
que el azicar que se rocia en el centro acompafiada por a una
fuente de aire caliente cubre y seca las piezas. El material
sigue en el tonel por numerosas horas a medida que se repiten
los pasos de rocio y secado vez tras vez hasta que se produce
un espesor de cobertura gpropiado. Un sistema para cubrir
material de goma de mascar de esta forma estéd disponible a

través de la compafiia Dumoulin.

Conforme a la presente invencién, se utiliza un sistema de
aparatos y un método para cubrir continuamente piezas o
centros material de goma de mascar o chicle globo. Este

gsistema y aparatos se muestra en la Figura 4 y generalmente se

seflala por referencia al numeral 30.

Para producir productos de goma de mascar con cobertura
aceptables comercialmente, es necesario aplicar un namero
suficiente de coberturas para proporcionar una cubierta suave

Yy gruesa que cuando se mastique proporcione una caracteristica
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"crujiente”. Las coberturas aceptables estan en el orden de
0,1-0,5 mm de espesor y comprenden alrededor de 20-40% del
peso de los productos finales de bolitas de goma de mascar.

Preferentemente, la cobertura abarca entre el 30-35% del peso.

La presente invencidén acelera considerablemente el proceso
para fabricar dichos productos de goma de mascar con cocbertura
comercialmente aceptables, €8 decir productos con coberturas
finales uniformes y gruesas del orden de 0,1-0,5 mm o mas en
espesor y que comprende un 30% o mids de peso de los productos
finales. En este aspecto, con la presente invenclédn, productos
finales comparables en calidad a aquellos preparados por los
procesos por lote del arte previo, se pueden producir en menos
de 50% del periodo de tiempo necesario para producir los

productos del arte previo.

Conforme a la presente invencidén, las laminas de material de
goma de mascar 16 en primer lugar se ubican en un tambor
giratorio o mezclador 12 para hacerlos girar y dividirlos en
piezas de material 20 individuales. Los centros o piezas de
material 20 individuales luego se transportan por un mecanismo
de transporte 32 hacia arriba o hacia el primer extremo 33 de
al menos un mecanismo de tambor giratorio 34. En este aspecto,
la presente invencién puede utilizar ya sea un mecanismo de

tambor giratorio 34 o, seqin se prefiera, una serie dedos o
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mis mecanismos de tambor giratorio 34,34', segin se muestra en
la Figura 4. El nimero de mecanismos de tambores individuales
que se utiliza para cubrir continuamente el material de goma
de mascar depende de un nimero de factores, como la velocidad
del proceso, el espesor de la cobertura deseada, y la calidad

del producto terminado deseado.

El mecanismo de tambor 34 incluye un marco 36 y un tambor
miembro cilindrico 35 que gira alrededor de un eje 38
inclinado con respecto al planc horizontal. El grado o &ngulo
de inclinacién es también preferentemente ajustable de manera
tal que el lapso de tiempo que los centros estdn en el tambor
miembro y el nimero de capas o espesor de la cobertura en cada
centro de material se puede ajustar segin se desee. A este
efecto, miembros de apoyo que se extienden 60 se activan a
través del motor 62 se pueden usar para cambiar la elevacién

del mecanismo de tambor.

Conforme a un proceso y sistema preferidos de la presente
invencién, el tambor miembro giratorio 35 se inclina o desvia
con relacién al horizontal de manera tal que los centros de
material 20 ingresaran y saldridn del tambor miembro de wuna

manera uniforme y consecutiva.
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En este aspecto, se prefiere un sistema de "primero en entrar-
primero en salir" en donde los primeros centros de material
que ingresan en la entrada o primer extremo 33 del tambor
miembro también son los primeros centros de material para
salir o dejar el tambor miembro. Esto asegura que todos los
centros de material tengan un tratamiento wuniforme y
consistente y que la misma cantidad de material de cobertura y
el mismo espesor de cobertura se aplicara a cada centro de

material de goma de mascar.

Una serie de boquillas rociadoras 40 se extienden a lo largo
de cada tambor miembro 35 y se usan para rociar una fina
solucién de cobertura 42 en las piezas o centros de material

de goma de mascar 20, que se introducen en ellas.

Preferentemente, el tambor incluye una serie de deflectores,
protuberancias o "estrias" inclinadas (no se muestran) con
trayectorias que limpian las piezas de material 20 a medida
que pasan desde el primer extremo 33 hacia el escape o extremo

de salida 39 de cada uno de los tambores miembros 35.

Una solucién de cobertura, como almibar de azdcar, se
introduce en el tambor 34 desde un tanque de almacenamiento o

recipiente 50. La solucidén de cobertura preferentemente tiene
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alrededor de 60-70% de azlicar, 30-35% de agua y varios

porcentajes pequeilos de otros ingredientes.

Se introduce aire caliente en los tambores miembros 35,35'
desde una fuente de presién 52,52' para secar las piezas de
material 20 que se estidn cubriendo con la solucidén de
cobertura 42,42'. Conforme a 1la presente invencién, el
material de cobertura se seca en las piezas © centros de
material de goma de mascar individuales 20 al mismo tiempo a
medida que se aplica la solucién a las piezas de material.
Esto asegura una cobertura uniforme y consistente y permite la
fabricacién de varias capas finas o cantidades de material de

cobertura en cada centro.

El aire se puede introducir en tambores miembros 35,35' de
diferentes maneras, pero se introduce preferentemente a través
de perforaciones en las paredes laterales de 1los tambores
miembros interiores para permitir una corriente
considerablemente uniforme de aire caliente a través de todo

la cavidad interior del tambor miembro.

Cuando se utiliza una serie de mecanismos de tambor giratorio
34,34', etc. , se usa mecanismos de transporte pequefios 54 o

conducto de disefios convencionales para transportar las piezas
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de material 20 que se estd cubriendo desde un tambor miembro

al otro.

Se fijan las boquillas rociadoras 40 dentro de los tambores y
no giran con ellos. Se ubican las boquillas rociadoras 40 a lo
largo de uno a mas tubos o conductos 41 que se extienden a lo
largo de los miembros de tambor giratorio 35. Se puede aplicar
el azicar u otros materiales de cobertura en los centros como
liquido o polvo seco, aunque se prefiere una cubierta hiumeda.
Si se utiliza un polvo, se puede introducir al miembro de
tambor giratorio desde un tubo central, también

preferentemente como un rociador.

Los tambores miembros estdn preferentemente inclinados unos
pocos grados con respecto a un planc horizontal, como 1-5°.
También se prefiere tener un mecanismo ajustable 60, 62 que
puedan cambiar la inclinacién o el A&ngulo de los tambores
miembros. Un cambio en el angulo de los tambores miembros
afecta la velocidad con la cual los productos se pasan a
través de ellos. Por lo tanto, es posible acelerar o disminuir
la velocidad del proceso de cobertura segiin se desea para

cambiar el espesor y/o calidad de la cobertura.

Las paredes de los miembros de tambor giratorio 35, 35°; estén

preferentemente hechas de una criba o malla de manera tal que
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el aire caliente pueda pasar facilmente a través de ellos. Las
boquillas rociadoras 40 se extienden en series
longitudinalmente dentro del tambor miembro 35. Se montan las
boquillas 40 a un conducto o un soporte 41 que se ubica dentro
del tambor miembro 34 y preferentemente a los largo de su eje
central. Se conecta operativamente cada una de las boquillas
40 a un conductor o linea a través de la cual la solucidn de
cobertura fluye para la emisidén o eyeccidn a través de 1la

boquilla.

El sistema usado para secar el material en los tambores
miembros 35, 35'preferentemente incluyen una envoltura o marco
56 que se extiende alrededor de una porcién de un tambor
miembro interior 35. Se introduce aire en el marco o envoltura
56 a través de una entrada y se conecta a una fuente de aire
52. Esta fuente de aire puede ser del tipo convencional, como
un soplador (no se muestra). También el aire se calienta por
un mecanismo térmico de tipo convencional (no se muestra) de
manera tal que ese aire caliente se introduce al tambor
miembro a través de las paredes laterales perforadas o de

malla. Preferentemente, el aire también esti deshumificado.

El aire también se agota continuamente desde los tambores
miembros 35,35' para suministrar continuamente aire caliente

al interior del tambor miembro y por consiguiente seca la



solucién de cobertura en las piezas de material

considerablemente instanténeamente.

En funcionamiento, los centros o piezas pequefios de material
20 se introducen al extremo de la entrada 33 del primer tambor
miembro 35. Como el tambor miembro gira, las piezas de
material 20 fluyen por gravedad longitudinalmente a través del
tambor miembro para cubrir con la solucidn 42 rociada desde
las boquillas 40. Si se desea, las puertas u otros miembros de
acceso se pueden proporcionar en el extremo de la salida 39
del tambor miembro para proporcionar un cilindro adjunto para

para el proceso de cubrir y secado.

Los tambores miembros se giran a aproximadamente 15-35 rpm,
dependiendo de la proporcién de flujo deseada del material vy
de la solucién de cobertura. Como los tambores miembros giran,
las pestafias, protuberancias o aletas dentro del tambor llevan
las piezas de material alrededor del perimetro del tambor
miembro y le permiten caer o girar alrededor dentro del tambor
miembro. De esta forma, se produce una cortina o "ola" de

material espaciadas y separadas de las paredes laterales del

tambor miembro.

Las boquillas 40 se pueden dirigir hacia la cortina u ola de

material que se forma dentro del tambor miembro 35 para cubrir
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eficazmente cada uno de los centros de material. El1 aire
caliente del suministro de aire 52 se hace pasar a través del
material y se agota. El aire caliente seca la solucién de
cobertura 42 en las piezas de material 20. Preferentemente, la
temperatura del aire caliente es aproximadamente 150-250°F, y
preferentemente abarca desde 200-220°F, para mantener las
piezas de material a una temperatura de aproximadamente 120°
F. El aire caliente también se puede dirigir a través de la
cortina u ola de material que se forma dentro del tambor
giratorio. De esta forma, la cubierta se puede secar

virtualmente al mismo tiempo que se aplica a los centros.

A medida que las piezas de material 20 siguen a lo largo de
los tambores miembros 35,35', las piezas de material se cubren
con sucesivas capas o cantidades de solucidén de cobertura para

fortalecer la cubierta exterior.

Preferentemente, se utilize un micro-procesador de computadora
para controlar el funcionamiento del sistema o los aparatos de
cobertura continua 30. Por ejemplo, se puede utilizar 1la
computadora para controlar la energia eléctrica para los
aparatos, el angulo de inclinacién de los tambores miembros,
la velocidad de girc de los tambores miembros, las funciocnes
de rocio de las boquillas, y 1la corriente de aire y la

temperatura del sistema de secado.
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Preferentemente, los tambores miembros 35,35' son de 300-366
cm de largo a pesar de que pueden ser, conforme a la
invencién, mAs largos o mAs cortos. También, para cubrir los
materiales con una cobertura aceptable para productos de goma
de mascar y chicle globo, preferentemente una serie de
tambores miembros se proporcionan. Se pueden ubicar los
tambores miembros en una linea continua, seqin se muestra en
la Figura 4, o se pueden proporcionar en una disposicién en
pila verticalmente ubicados uno arriba del otro, 1lo que
utilizard menos espacio de piso en la instalacién de

fabricacién.

Para proporcionar un material de cobertura uniforme, se desea
que cada uno de los centros o piezas de material individuales
20 circule a través del tambor miembro giratorio al mismo
tiempo basicamente. Esto significa que las primeras plezas de
material introducidas en la entrada del primer tambor miembro
también sean las primeras piezas de material en salir del, o
sean eliminadas del, tambor miembrc en el extremo de 1la
salida. Para lograr esto, el angulo de inclinacién del tambor
giratorioc se puede aumentar. Esto evita que 1las piezas
individuales o grupos de material giren en el lugar, lo que

daria como resultado un diferencia en la cantidad de solucién

9
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de cobertura que se aplica a las diferentes piezas de material

en el tambor miembro.

También se desea evitar que inicialmente las piezas de
material de goma de mascar se peguen o acumulen todas juntas
en el tambor miembro inicial en un sistema de cobertura
continua. E1 material de goma de mascar, cuando se calienta o
elevan a una temperatura alta, se humedece o se hace pegajoso
y las piezas de material individuales se pueden pegar entre
s8i, y esto no es deseable. Por lo tanto, las piezas de
material se introducen en el primer tambor giratorio miembro a
una temperatura relativamente baja. También el aire que se
suministra al tambor inicial miembro de una serie de tambores
miembros pueden estar a una temperatura mads baja que la
temperatura del aire en los tambores miembros subsiqguientes
para evitar que las piezas de material se peguen entre si
hasta asegurar una o mAs capas de solucién de cobertura en
ellos. Una vez que las piezas de material tienen una cobertura
inicial en ellas y se giran dentro de los tambores giratorios,
se puede aumentar la temperatura del aire. También, para
reducer el estado pegajoso, se deberia deshumidificar el aire

que se introduce en el sistema.

Un proceso continuo de cobertura para cubrir centros o piezas

de material de goma de mascar individual reduce
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considerablemente el costo y el tiempo para producir productos
de goma de mascar con cocbertura. Por ejemplo, un proceso por
lote para el material de cobertura que podria tomas de 6 a 7
horas, se puede completar en 1 a 3 horas con la presente
invencién. En este aspecto, en contraposicién al arte previo
los procesos que agregan las coberturas (rocio), giran los
centros y luego los secan en esencialmente tres pasos
distintos, la presente invencién 1logra estos tres pasos
bidsicamente al mismo tiempo. Con excepcién de wuna breve
interrupcién del rociamiento para la limpieza de las boquillas
(alrededor de 5 sequndos por minuto), los procedimientos de

rociamiento, giro y secado se llevan a cabo simultdneamente.

Ademds, se necesita menos espacio de piso en la instalacién
para producir 1los productos con cobertura por un Pproceso
continuo de cobertura. Por ejemplo, un sistema que utiliza
seis tambores giratorios miembros en serie se puede controlar
por una sola persona con un proceso controlado por
computadora. A diferencia, seria necesario utilizar un nimero
de baterias de hasta diez mezcladores para cada uno y un
equipo de seis personas o mas para producir la misma cantidad

de material de goma de mascar con cobertura.

El costo del capital para adquirir, instalar y operar el

sistema cobertura continuo es considerablemente menor que el

S1
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costo para proporcionar un proceso por lote de funcionamiento

para asegurar resultados similares.

Para proporcionar la terminacidén optima para un producto con
cobertura, es deseable asegurar que las primeras pocas capas
de solucidén de cobertura son tan uniformes comoc sean posibles.
Cuanto mas suaves y uniformes son la coberturas iniciales, mis
suaves y uniformes serdn las coberturas subsiguientes y el

producto final.

Para asegurar que las coberturas iniciales sean uniformes y
consistentes, es también posible wutilizar un proceso de
cobertura alternativo 80 segin se muestra en la Figura 5. En
el proceso o sistema 80, uno o mias mezcladoras del arte previo
12 se utilizaron inicialmente para dividir y proporcionar
coberturas iniciales en los centros © pquefias piezas de

material individuales.

Una vez que una o mids capas o cantidades material de cobertura
iniciales se proporcionan en las piezas de material, los
materiales se transportan a tambor giratorio miembro. De alli
en adelante, todas las coberturas subsiguientes en los centros
0 materiales se proporcionan a través de aparatos y sistemas

de cobertura continua.
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Otra forma para mejorar la cobertura de productos de goma de
mascar y chicle globo, es cambiar la formula del almibar de
azdcar o la solucidén de cobertura wutilizada en proceso
continuo. La formula de la cobertura también se puede cambiar
de tambor miembro a tambor miembro en un proceso continuo o
desde un mezclador por bache inicial y luego hacia los
tambores giratorios miembros. Por ejemplo, una formula
representativa para el almibar de 1la cobertura es el
siguiente:

AzUcar 66%

Agua 31 %

Almidén 1%

Goma arabiga 1 %

Dioxido de titanio 1 %

También es posible variar estos porcentajes. Por ejemplo, el
azucar puede variar entre 50-80% con el contenido de agua que
se ajusta en consecuencia. Los otros ingredientes

preferentemente no se varian mas de 1-2%.

También, se puede agregar mias goma arabiga al almibar para
aumentar su porcentaje mas de 1 por ciento en la etapa inicial
del proceso de cobertura. De alli en adelante, el porcentaje
de goma arabiga se puede dejar descender a un 0.25 porciento o

menos en las etapas posteriores del proceso de cobertura.
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Los tambores giratorios miembros que se pueden utilizar con la
presente invencién pueden ser los convenciocnales del tambor
miembro de malla giratoria, como los sistemas continuos
actualmente proporcionados por Coating Machinery Systems, Inc.

en Ames, Iowa.

Comc se indicd anteriormente, el material de cobertura también
puede ser un polvo seco, asi como también una solucidn
liquida. Ademds, el material de cobertura puede ser una
cobertura sin azdcar asi como también una cobertura con
azlicar. Las coberturas de estos tipos son convencionales hoy

en dia y se conocen por las personas expertas en el arte.

Con la presente invencién, las piezas de material se cubren
mas uniformemente y en considerablemente menos tiempo que el
que sSe logra con los procesos de cobertura por 1lotes. El
espacio de piso en la instalacién también es reducido
considerablemente, por 20 por ciento o més, comparado con los
procesos de coberturas por lotes. La disminucion de tiempo

puede ser de 30 por ciento o mas.

Mientras que se han mostrade y descritc realizaciones
particulares de la invencién, hay numerosas variaciones vy

realizaciones alternativas para los expertos en el arte. Por

54
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consiguiente, se entiende que la invencidén estd 1limitada

solamente en los términos de las reivindicaciones adjuntas.
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Raivindicacionas
Se reivindica:

1. Un método para cubrir continuamente piezas de material de
goma de mascar individuales que comprenden:

introducir léminas de material marcadas de goma de mascar
16 en una mezcladora 12;

hacer girar dicha mezcladora para dividir las laminas de
material de goma de mascar en piezas de material de goma de
mascar individuales 20;

transferir las piezas de material de goma de mascar
individuales en un primer tambor miembro giratorio 34 que
tiene un extremo de entrada 33 y un extremo de salida;

transportar las piezas de material de goma de mascar
individuales desde dicho extremo de entrada a dicho extremo de
salida;

aplicar al menos una pluralidad de primeras coberturas de
un primer material en dichas piezas de material de goma de
mascar individuales en dicho primer tambor miembro giratorio;

enfriar las piezas de material de goma de mascar
individuales en dicho primer tambor miembro giratorio 34 con
aire 52 a una primer tempretaura para evitar que las piezas

individuales se peguen entre si;
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inclinar el primer tambor miembro giratorio 34 a una
extensién suficiente para asegura£ que las primeras piezas de
material de goma de mascar individvales introducidas en dicho
extremo de entrada son bésicamente las primeras piezas de
material de goma de mascar que salen por el extremo de salida:

transferir las piezas de material de goma de mascar
individuales a un segundo tambor miembro giratorio 34' que
tiene un extremo de entrada 33" y un extremoc de salida;

transportar dichas piezas de material de goma de mascar
individuales desde el extremo de entrada hacia el extremo de
salida de dicho segundo tambor miembro giratorio;

aplicar al menos una pluralidad de segundas coberturas de
un segundo material en dichas piezas de material de goma de
mascar individuales en dicho segundo tambor miembro giratorio;

secar dichas piezas de material de goma de mascar
individuales en dicho sequndo tambor miembro giratorio por
circulacién del aire en el mismo, dicho aire se caliente a una
segunda temperatura mayor que la temperatura del aire en el
primer tambor miembro giratorio;

inclinar dicho segundo tambor miembro giratorio a una
extensién suficiente para asegurar que las primeras piezas de
material de goma de mascar indiviquales introducidas en el
extremo de entrada de dicho segundo tambor miembro giratorio

sean bé&sicamente las primeras pieza de material de goma de
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mascar que salen desde el extremo de salida de dicho segundo
tambor miembro giratorio;

en donde se forma una cubierta gruesa y uniforme de
materiales de cobertura en cada una de dichas piezas de
material de goma de mascar comparable a las coberturas
formadas por los procesos de cobertura por lotes y de una

forma més répida.

2. Un método segin se describe en la reivindicacién 1 en
donde dichos materiales de cobertura se aplican por

rociamiento en forma liquida.

3. Un método segin se describe en la reivindicacién 1
gue ademds comprende el paso de proporcionar aire de secado en
dicho primer tambor miembro a una temperatura mas baja que el

aire de secado introducido en el segundo tambor miembro.

4. El método seqiun se describe en la reivindicacién 1
que ademis comprende el paso de proporcionar una primer
formula de material de cobertura usado para introducir en
dicho primer tambor miembro y una sequnda y diferente formula
de material de cobertura usado para rociar en dicho segundo

tambor miembro.

o)
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5. El sistema segin se describe en la reivindicacién 1
en donde dichos materiales de cobertura 50 estdn en forma de

polvo seco.

6. El sistema segin se describe en la reivindicacién 1
que adem&s comprende un mecanismo mezclador por lote 12 para
proporcicnar una cobertura inicial de material en dichos
centros de material de goma de mascar antes de que se

introduzcan en dicho tambor miembro.

7. Un método para cubrir continuamente piezas de
material de goma de mascar individuales para proporcionar una
cubierta uniforme y gruesa de material de cobertura de ella,
que comprende:

transferir las piezas de material de goma de mascar
individuales 20 en un primer tambor miembro giratorio 34 que
tiene un extremc de entrada 33 y un extremo de salida;

transportar las piezas de material de goma de mascar
individuales desde el extremo de entrada hacia el extremo de
salida;

aplicar al menos una primer cobertura de un primer
material en dichas piezas de material de goma de mascar
individuales en dicho primer tambor miembro giratorio;

enfriar las piezas de material de goma de mascar

individuales en dicho primer tambor miembro giratorio con aire

=9
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a una primer temperatura para evitar que las piezas
individuales se peguen juntas;

inclinar el primer tambor miembro giratorio 34 con una
extensidén suficiente para asegqurar que las primeras piezas de
material de goma de mascar individuales introducidas en dicho
extremo de entrada son bésicamente las primeras piezas de
material de goma de mascar en salir del extremo de salida;

transferir las piezas de material de goma de mascar
individuales a un sequndo tambor miembro giratorio 34' que
tiene un extremo de entrada 33' y un extremo de salida;

transportar dichas piezas de material de goma de mascar
individuales desde el extremo de entrada hacia el extremo de
salida de dicho segunfo tambor miembro giratorio:;

aplicar al menos una segunda cobertura de un segundo
material en dichas individual piezas de material de goma de
mascar en dicho segundo tambor miembro giratorio;

secar dichas piezas de material de goma de mascar
individuales en dicho segundo tambor miembro giratorio a
través de la circulacidén del aire en el mismo, dicho aire se
caliente a una segunda temperatura mas alta que la temperatura
del aire en el primer tambor miembro giratorio;

inclinar dicho segundo tambor miembro giratorio a una
extensién suficiente para asegurar que las primeras piezas de
material de goma de mascar individual introducidas en el

extremo de entrada de dicho segundo tambor miembro giratorio

17
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sea bAsicamente la primer pieza de material de goma de mascar
que salga del extremo de salida de dicho sequndo tambor
miembro giratorio;

en donde una cubierta uniforme y gruesa de materiales de
cobertura se forma en cada una de dichas piezas de material de
goma de mascar comparable a las coberturas formadas por los

procesos de cobertura por lotes de una manera mas réapida.

8. El método seqglin se describe en la reivindicaciédn 7 en
donde dicha cubierta gruesa de materiales de cobertura es de
0,1-0,5 mm en espesor y comprende alrededor de 20-40% del peso

de los productos finales.

9. El método segun se describe en la reivindicacidédn 8 en
donde dicha cubierta gruesa de materiales de cobertura es

alrededor del 30-35% del peso de los productos finales.

10. Un método para cubrir continuamente los centros de
material de goma de mascar para proporcionar una cubierta
uniforme y gruesa de material de cobertura del mismo que
comprende:

(a) introducir continuamente centros de material de goma
de mascar 20 en un extremc de entrada 33 de un tambor miembro

giratorio 34;

o\
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(b) transportar los centros de material de goma de mascar
desde dicho extremo de entrada hacia un extremo de salida de
dicho tambor miembro;

(c) aplicar un material de cobertura en dichos centros de
material de goma de mascar dentro de dicho tambor miembro;

(d) secar dichos centros de cobertura de material de goma
de mascar a través de la circulacién de aire caliente dentro
de dicho tambor miembro; y

(e) inclinar dicho tambor miembro con relacidén al plano
horizontal para asequras que los primeros centros de material
de goma de mascar introducidos en dicho extremoc de entrada de
dicho tambor miembro giratorio sean bésicamente los primeros
centros de material de goma de mascar en salir desde dicho
extremo de salida de dicho tambor miembro;

en donde una cubierta uniforme de materiales de cobertura
se forma en cada una de dichas piezas de material de goma de
mascar comparable con las coberturas formadas por procesos de

cobertura por lotes y de una manera mas rapida.

11. El1 método segin se describe en la reivindicacién 10
en donde dicha cubierta gruesa de materiales de cobertura es
de 0,1-0,5 mm de espesor y comprende alrededor de 20-40% del

peso de los productos finales.
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12. El método segin se describe en la reivindicacién 11
en donde dicha cubierta gruesa de materiales de cobertura es

alrededor de 30-35% del peso de los productos finales.
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Un proceso ée cobertura continuo para materiales de goma de
mascar y chicle globo. Centros pequefios o piezas de material
de goma de mascar 20 se introducen en tambores gilratorios
inclinados 34,34° en los cuales circula aire caliente 52 y se
aplican agentes de cobertura 50 (liquidos o en polvo). El
material de cobertura se seca en las piezas de material, y una
pluralidad de capas finas se forman en cada uno de los centros
o pequefias piezas de material. Se puede proporcionar una serie
de tambores giratorios para proporcionar el nimerc o espesor
requerido de <capas de <cobertura. En una realilzaclén
alternativa, las coberturas iniciales de material se pueden
proporcionar en los centros mediante un proceso de tipo
discontinuo antes de que los materiales se introduzcan en los
tambores de cobertura continua. Las férmulas para la solucién
de cobertura también pueden ajustarse en diferentes étapas del
proceso de cobertura para proporcionar una cobertura méas

consistente y uniforme.
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Paying astcral feu it 30 meTtht fram tse pechity dace (o 1ter 1 Soue OTRe)(ArCile 39(1)) (e 100 the rerminder
mat by the International Buresu with Form PCT/IB301).

Wheulln:?lm'mul't.lnllm"ll:l_l.imlllg:ljlﬂthfmﬁdlﬁdmmdeﬁmdomiiu,wﬂw':ndﬁmmwmml
translardion anneves to internatl preliminary examination tis applicant onsibility to e
and furnjsh u&wundlﬂmﬁulytnedllhadoﬁum. repart i prep

For further details on the applicatle tme limits and requiiernents of the elected Offices, see Valume I of the PCT Applicant’s

The spplicant’s atiention is drawn to Article 33(5), which provides that the criteria of novelly, mventive step and industrial
?hlilw#-:ihd inArdthS(!)tn@; merely ssrve the purposes of international preliminary examination and that "sny

ontracting State may apply additional or t criteria for the purposes of whether, in that State, the claimed
inventions Is patentable or not” (see alro Article 27(5)). Such additional criteria muy relate, for example, to exemptions from
patentability, requirements for enabling dsclosure, clarity and suppart for the daims.

Nume and mailing sdress of the IPEA/ Authorized officer
> Europesn Patent Office Michael Wicha

—== _ Fax: (+ 2399-4463 Tel (+49-89) 23992028 7761
Form PCT/IPEA/16 (August 2002) P20473

D-80298 Munich YON KERPTSB~0-¥-
Tel. (+49-89) 2399-0, Tx: 523656 epmm d
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PATENT COOPERATION TREATY
PCT

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT

(PCT Article 36 and Rule 70)
{Rationalised Report according to the Notice of the President of the EPO pablished in the OJ11/2001)
Applicant’s ar agent’s file reference .
See Notification of Transmittal of International
PC5924P1-07L . FOR FURTHER ACTION  projiminary Examination Repart (Form PCT/IPEA/16)
International lppﬁuﬁm No. International ﬁng date (day/month/year) l-‘n'crity date {day/mon th/year)
PCT/IB02/04717 1171172002 04/12/2001
Tnternational Patent Classification (IPC) or national clamsfication and 1PC
A23G3/26
Appllcant

CADBURY ADAMS USA LIC et al.

1. Thix imternational preliminary exsmination report has been ared by this International Preliminary Examnining
Authmtymdllummmdm&:lppllentmdlqmm by "

2. This REPORT consists of a total of 2 sheets, inchuding this cover shest.

This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the de duml or dr which have
EI l.ql“ltmn:le:llll‘.lll'el;hetllilft:rt;hlll.'er.uu't cl'lhutleon II'IPIIG'I m‘" lwghglmmm;y
(leRubTDldnﬂSeﬂlmﬁOTufﬂnAdmlnlllr ve Instructions tlnPCl')

Thew snnemsconsists of atotal of _  sheets.

3. ‘This report contains indications relating to the following items:
1[X] Basis of the report
[ ] Priceity
I []| Noo-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial spplicability

v [] Lack of unity of invention
v m Reasoned staternent under Aruda:lsm with regard to novelty, inventive step or industrial applicahility;
citations snd explanations supporting such staternent
Vi |:| Certain docurmenis cited
VI1 [ | Certain defects in the international spplication
VIl [ ] Certain observations on the international application

[ Date of submission of the demand blnct'eumphﬁmofﬂﬁ.mpwt
30/06/2003 1770172004
Name and mailing skiress of the [PEAf Authorized officer
D-20298 Munich
Tel. (+49-89) 2399-0, Tx: 523656 epmu d
Fax: (+49-89) 2399-4465 Tel. (+49-89) 2399 2828

Form PCT/IPEAJA09 (cover sheet) P20476 (October 2002)
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INTERNATIONAL PRELIMINARY Intemational application No.  PCT/IB02/04717
EXAMINATION REPORT

L Basls of the report

The basis of this intemational preliminary examination is the application as originally filed.

V. Reasoned statement under Rule 66.2(a)(l} with regard to novelty, inventive step or
industrial applicabliity

In light of the documents cited in the international search repont, it is considered

that the invention as defined in at least some of the claims does not appear to meet
the criteria mentioned in Article 33(1) PCT, i.e. does not appear to be novel and/or to
involve an inventive step (see intemational search raport, in particular the documents
cited X and/or Y and corresponding claim references).

Form PCT/408NE1 (EPO-03-2002) P20752

23



TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT. NOTIFICACION DE REMISION DEL INFORME DEL EXAMEN

PRELIMINAR INTERNACIONAL (PCT, Norma 71.1)

De la: AUTORIDAD DE EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL
Para: KIPNES, Allen R.

WATOV & KIPNES, P.C

P.O. Box 247

Princeton Junction, NJ 08550

Estados Unidos

Fecha de envio (dia/mes/afio): 21/01/2004

Referencia de archivo del Solicitante o agente: PC5924P1-07L
NOTIFICACION IMPORTANTE

Solicitud Internacional nimerc: PCT/IB 02/04717

Fecha de presentacién internacional (dia/mes/afio): 11/11/2002
Fecha de prioridad (dia/mes/ano): 4/12/2001

Solicitante: CADBURY ADAMS USA LLC et al

1. Por la presente se notifica al sgolicitante que esta
Autoridad de Examen Preliminar Internacional remite por la
presente el informe del examen preliminar internacional y sus
anexos, si los hubiere, establecido sobre 1la solicitud

internacional,

1»
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2. Se remite una copia del informe y sus anexos, si hubiere, a
la Oficina Internacional para su comunicaciédn a las Oficinas

elegidas.

3. Cuando las Oficinas elegidas asi lo soliciten, la Oficina
Internacional preparard una traduccién al inglés del informe
(pero no de ninguno de sus anexos) y la remitird a dichas

Oficinas.

4. RECORDAMOS:

El solicitante debe ingresar en la fase nacional ante cada una
de las Oficinas elegidas realizando <ciertos tramites
(presentacién de traducciones y pago de aranceles nacionales)
dentro de los 30 meses de la fecha de prioridad (o0 maAs tarde
en algunas Oficinas) (Clausula 39(1)) (véase también el
recordatorio enviado por la Oficina Internacional con el
Formulario PCT/IB/301).

Cuando deba presentarse una traduccidén ante una Oficina
elegida, dicha téaduccibn deberd incluir 1la traduccién de
todos los anexos del informe del examen preliminar
internacional. La preparacién y presentacién de la traduccién
directamente ante cada Oficina elegida es responsabilidad del

solicitante.
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Para obtener mis detalles sobre los plazos aplicables vy
requisitos de las Oficinas elegidas, véase el Volumen II de la
Guia para el Solicitante por PCT.

Se llama la atencién del solicitante hacia la Clausula 33(5),
que establece que los criterios de novedad, paso inventivo y
aplicabilidad industrial descritos en la Cl&usula 33(2) a (4)
solamente tienen los propésitos del examen preliminar
internacional y que “cualquier Estadc Firmante podrd aplicar
criterios adicionales o diferentes con los fines de decidir
8i, en ese Estado, las invenciones reivindicadas es patentable
© no” (véase también 1la Clausula 27(5)). Esos criterios
adicionales podrdn relacionarse, por ejemplo, con exenciones
de patentabilidad, requisites para permitir la invencién,
claridad y soporte para las reivindicaciones.

Nombre y domicilioc de la IPEA/

Oficina de Patentes Europea

D-80298 Munich

Tel. (49-89) 2399-0, Télex: 523656 epmu d

Fax: (49-89) 2399-4465

Funcionario autorizado: Michael Wicha

Tel. (49-89) 23999-778L1

Formulario PCT/IPEA/416 (agosto de 2002) P20473



TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT
INFORME DEL EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL
(PCT, Clausula 36 y Norma 70)

{(Informe Explicado Racionalmente de acuerdo con la
Notificacién del Presidente de la Oficina de Patentes Europea
publicada en 0J11/2001)

Referencia de archivo del Solicitante o agente: PC5924P1-07L
PARA OTROS TRAMITES: véase la Notificacién de Remisién del Informe de
Examen Preliminar Internacional (Formulario PCT/IPEA/416)

Solicitud Internacional No.: PCT/IB02/04717

Fecha de Presentacién Internacional (dia/mes/afic): 11/11/2002
Fecha de prioridad (dia/mes/afo): 4/12/2001

Clase de Patente Internacional (IPC) o clase nacional e IPC:
A23G3/26

Solicitante: CADBURY ADAMS USA LLC et al

1. Este informe de examen preliminar internacional ha sido
preparado por la Autoridad de Examen Preliminar Internacional
y se remite al solicitante conforme a la Clausula 36.

2. E1 INFORME se compone de un total de 2 piginas, incluyendo
esta caratula.

[ 1 Este informe va acompafiado también de ANEX0S, es decir,
paginas de 1la memoria descriptiva, reivindicaciones y/c

dibujos gue se han modificado y constituyen la base de este

informe y/o0o paginas que contienen rectificaciones hechas ante _

2t



esta Autoridad (véase la Norma 70.6 y el Articulo 607 de las
Instrucciones Administrativas conforme al PCT).

Estos anexos constan de _ paginas.

3. Este informe contiene indicaciones Yy paginas
correspondientes relacionadas con los siquientes puntos:

I. [x] Fundamento del informe

II.[] Prioridad

III.[] No establecimiento de opinién sobre la novedad, paso
inventivo y aplicabilidad industrial

IV. [ ] Falta de unidad de invencién

V. [x] Declaracién fundamentada conforme a la Clausula 35(2)
sobre la novedad, paso inventivo o aplicabilidad industrial;
citas y explicaciones que fundamentan dicha declaracién.

VI. [] Ciertos documentos citados

VII. [] Ciertos defectos en la solicitud internacional

VIII.[] Ciertas Observaciones sobre la solicitud internacional
Fecha de presentacién del pedido: 30/06/2002

Fecha de finallizacién del informe: 17/01/2004

Nombre y domicilio de la IPEA/

Oficina de Patentes Europea

D-80298 Munich

Tel. (49-89) 2399-0, Télex: 523656 epmu d
Fax: (49-89) 2399-4465

Funcionario autorizado: KASPERS HM C. Tel. (49-89) 23999-2828



INFORME DEL EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL

Solicitud Internacional No.PCT/IB 02/04717

I. Fundamento del informe
El fundamento del examen preliminar internacicnal es 1la

solicitud presentada originalmente.

V. Daeclaracién fundamentada conforme a la Norma 66.2(a) (ii)

sokbre la novedad, paso inventivo o aplicabilidad industrial.

A la luz de los documentos citados en el informe de bisqueda
internacicnal, se considera gue Jla invencién definida en al
menos alguras de las reivindicacicnes no parece cumplir con
los criterios mencionados en la Clausula 33(1l) del PCT, es
decir no parece ser novedosa y/o involucrar un paso inventivo
{véase el informe de blisqueda internacicnal, en particular los
dccumentos citados X y/o Y, 'y las referencias a

reivindicaciones correspcndientes;.

82
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From the

Tos

KIPNES, Allen R.
WATOV & KIPNES, P.C.

P.0. Box 247 WRITTEN OPINION
Princeton Junction, NJ 08550

ETATS-UNIS D'AMERIQUE (PCT Rule 66)

(¥

- PATENT COOPERATION TREA1 v HE@E&:WE
. DECO1 2003 Iy

INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINING AUTHORITY PCTBY- !2 Z ! Z a : ’ -

137

Date of malling
(day/monthiyear) 26/11/2003
Applicant’s or sgent’s file reference REPLY DUE .
PC5924P1-07L ol e sy
Internutionsl spplication No. International Allng date (day/monthjyear) | Pricrity date (dayjmonthjyear)
PCT/ 1B 02/ 04717 11/11/2002 04/12/2001
Intzrnational Patent Classfication (IPC) or both national dassification and IPC
A23G3/26
Applicant

CADBURY ADAMS USA LIC et al.

1. This written opinion is the first drawn up by this International Preliminsry Examining Autherity.
2. This opinion contsins Indicationt relating to the following ltems: '

1 [X] Basis of the opinion

i [] Prierity

It [] Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicahilicy

Iv [] Lack of unity of nvention

V [X] Ressoned staternent under Rule 66.2(a)(li) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability;
citations and explmations supporting iatemnent

VI D Cu‘tlhdm?iul
VII [] Certain defects in the international spplication
vr [ | Cartsin observations on the international application

3. The applicant is hereby imvited-te reply to this opinion.
When? See the time limit indicated above. The spplicant may, before the expirstion of that time limit, request this Authority
How! By adbmiti & wrkien o oy, sccoestuanied, where iate, by smendments, according to Rule 6.3

¥ i reply, accam) appropriate, e, fng to .
For the form and the langusge of the xrmendments, see Rules 66.8 and 66.9.

Alse For an sdditional ortunity to submit smendments, me Rule 66.4.
For uumﬂﬁmmumm andjor arguments, see Rule 6.4,
For m informal communication with the examiner, st Rule 66.5.

If po reply is Bed, the International prefiminary examination report will be established on the basis of this opinion.

4, The final date by which the international preliminary
anniruﬁmu:ymmunbeeﬁhﬁiﬁmdngmnnhﬂz is D4/na/z2004 .

r

Name and mailing address of the IPEA/ Authorized officer
— = European Patent Office Examiner f
D-80298 Munich —
@ Tel. (+49-89) 2399-0, Tx: 523656 epmu d ll’:;mlhﬂﬂ gl:_rm i) 3
- Pax: (+49-89) 23994465 g-u.'(m+ S 1399 2828 1‘%5_
Form PCT/IPEA408 {cover sheet) (march 2002) Xin -

. o4&
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WRITTEN OPINION

Intamational application No. PCT/ IB 02/ 04717

NB:

Basls of the apinion
The basis of this written opinion is the application as originally filed.

Reasoned statement under Rule 66.2(a)(H) with regard to noveity, inventive step or
Industrial applicablility

In light of the documents cited in the international search repont, it is considered that the
invention as defined in at least some of the claims does not appear to meet the

criteria mentioned in Article 33(1) PCT, i.e. doas not appear to be novel and/or to invoive
an inventive step (see intemational search report, in particular the documents cited X
and/or Y and corresponding claims references).

If amendments are filed, the applicant should comply with the requirements of Rule 66.8
PCT and indicate the basis of the amendments in the documents of the application as
originally filed (Articla 34 (2) (b) PCT) otherwise these amendments may not be taken into
congideration for the establishment of the internaticnal preliminary examination report.

The attention of the applicant is drawn to the fact that if the application contains

an unnecessary plurality of independent claims, no examination of any of the claims will be

canied out.

Should the applicant decide to request detailed substantive examination, then an
intemational preliminary examination report will normally be established directly.
Exceptionally the examiner may draw up a second written opinion, should this be explicitly
requested.

Form PCT/408AE1 (EPO-03-2002) P20722



&

TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT
OPINION ESCRITA

{PCT, Norma 66)

De la: AUTORIDAD DZ EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL

A: KIPNES, Allen R.

WATOV & KIPWES, P.C.

P.0O. Box 247

Princeton Junction, NJ 08550

ESTADOS UNIDOS

Recibido, 1 de diciembre de 2003. Por: 190-1-938 PCT

Fecha de envio (dia/mes/aflo): 26/11/2003

Referencia de archivo del Solicitante o agente: ?C5%24P1-07L
VENCIMIENTO PARA RESPUESTA: Dentro de 1 mes{es) desde la fecha
de envio indicada mas arriba

Solicitud Internacional No.: PCT/IB 02/04717

Fecha de Presentacién Internacional (dia/mes/afo): 11/11/2002
Fecha de prioridad (dia/mes/amo): 4/12/2001

Clasificacién de Patente Internacional (I2C) o clase nsciocnal
e IPC: A23G3/26

Solicitante: CADBURY ADAMS USA LLC et al

1. Bsta opinién escrita es la primera emitida por esta

Autoridad de Examen Preliminar Internacional.

9L



2. Esta opinién contiene indicaciones relacionadas con los
siguientes puntos:

I. [x] Fundamento de la opinién

II.[} Prioridad

III.[] No establecimientoc de opinién sobre la novedad, pasc
inventivo y aplicabilidad industrial

IV. [] Falta de unidad de invencién

V. [x] Declaracién fundamentada conforme a la Norma
66.2(a) (i1) sobre la novedad, paso inventivo o aplicabilidad
industrial; citas y explicaciones que fundamentan dicha
declaracién.

VI. [] Ciertos documentos citados

VII. [] Ciertos defectos en la solicitud internacional

VIII.[] Ciertas Observaciones sobre la solicitud internacional

3. Por la presente se invita al Solicitante a contestar esta
opinién.

Cudndo? Véase el plazo indicado arriba. El solicitante puede,
con anterioridad al vencimiento de ese plazo, solicitar a esta
Autoridad que conceda una prérroga, ver la Norma 66.2(d).

Como? Presentando una contestacidén por escrito, acompafada, si
correspondiere, por modificaciones conforme a la Norma £66.3.
Para la forma e idioma de las modificaciones, véanse las

Normas 66.8 y 66.9.

574
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Asimismo: Para otra oportunidad para presentar modificaciones,
véase la Norma 66.4.

Para la obligacién del examinador de tener en cuenta las
modificaciones y/o argumentaciones, véase la Norma 66.4bis.
Para una comunicacién informal con el examinador, véase la

Norma 66.6.

Si no se presenta una contestacién, el informe de examen

preliminar internacional se establecera sobre la base de esta

opinién.

4, El1 plazo final dentro del cual debera establecerse el

informe de examen preliminar internacional conforme a la Norma

69.2 es: 4/04/2004

Nombre y domicilio para correspondencia de la IPEA [Autoridad
de Examen Preliminar Internacional]: Oficina de Patentes
Europea. D-80298 Munich. Tel: 49 89 2399 - 0. Tx: 523656 epmu
d. Fax: 49 89 2399-4465

Funcionario autorizado:

Examinador:

Funcionario de formalidades (incluyendo prérroga de plazos)
Teléfono: 49 889 2399 2828

[Sello] Oficina de, Patentes Europea

Formulario PCT/IPEA/408 {cardtula) (marzo de 2002)

3%



OPINION ESCRITA

Sclicitud Internacional No.PCT/IB 02/04717

I. Fundamento de la opinidn
1. El1 fundamento de la opinién escrita es la solicitud

presentada originalmente.

V. Daeclaraciédn fundamentada conforme a la Norma 66.2(a) (ii)

sobre la novedad, paso inventivo o aplicabilidad industrial.

1. A la 1luz de los documentos citados en el informe de
blisqueda internacional, se considera que la invencién definida
en al menos algunas de las reivindicaciones no parece cumplir
con los criterios mencionados en la ClAusula 33(1) del PCT, es
decir no parece ser novedosa y/o involucrar un paso inventivo
(véase el informe de bisqueda internacional, en particular los
documentos citados X y/o Y, Y las referencias a

reivindicaciones correspondientes).

2. Si se presentan modificaciones, el solicitante deberéi
cumplir con lcos requisitos de la Norma 66.8 del PCT e indicar
el fundamento de las modificaciones en los documentos de 1la
solicitud presentada originalmente (ClAausula 34(2) (b) del
PCT) de lo contrario estas modificaciones no pueden tomarse en

cuenta para el establecimiento del informe del examen

.y
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preliminar internacional. Se llama la atencién del solicitante
hacia el hecho de que si la solicitud contiene una pluralidad
innecesaria de reivindicaciones independientes, no se llevara

a cabo ningin examen de ninguna de las reivindicaciones.

Obsérvese que: Si el solicitante decide efectuar un pedido de
examen de fondo detallado, entonces el informe de examen
preliminar internacional normalmente se estableceré
directamente. Excepcionalmente el examinador podra redactar
una segunda opinién escrita, si esto se golicita

explicitamente.

Formulario PCT/408AEl (EPO-03-2002) P20722

QD
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PCT/IB02/04717

|L-l“i

7 * PATENT COOPERATION TREATY
From tha INTERNATIONAL BUREAU
OCT z 9 2003 PCT To:
BY:-.—f----"NGTIFICATION OF THE RECORDING
- OF A CHANGE KIPNES, Allen, R.
"‘ Y~ Watov & Kipnes, P.C.
04) (PCT Rule 92bis.1 and P.O. Box 247
Administrative Instructions, Section 422) Princeton Junction, NJ 08550
United States of America
Data of mailing (day/month/vear}
13 October 2003 (13.10.03)
Applicant’s ar agent’s file reference
IMPORTANT NOTIFICATION

PC5924P1-07L

imemational applicstion No.
PCT/IB02/04717

Intamational filing date (day/month/year)
11 November 2002 (11.11.02)

1. The foliowing Indications appsared on record conceming:

m the applicant D the inventor

D the agent

D the common repressmative

Name and Address

WARNER-LAMBERT COMPANY LLC
201 Tabor Road

Morris Plains, NJ 07950

United States of America

E the persan B’ the name

2 The International Bursau hersby notifies the applicant that the foilowing change has been recorded concerning:

E the address

State of Residence
us

State of Nationality
us

?llephone No.

[ Facsimile No.

_TeleprEIMr No.

D the residence

D the nationalfty

E the receiving Office
I:l the Intarnational Searching Authority
m the International Praliminary Examining Authority

Nams and Addresa State of Nationality State of Residence
g%I%BcUR:'eAII)IJIRNIIqS L:’SA LLC us us
ontervilie Roa s
Sulte 400 Talephone No.
Wilimington, DE 13808 609 243-0330
United States of America ~Facsimiie No.
609 275-1010
|_Te_loprln'cer No.
A Further gbservations, If necessary:
The apglicant indicated In Box 1 has asslgoned all his rights to the applicant indicated in
Box 2. Please also note the new address for correspondence in the addrassee box above.

4. A copy of this natification has been sent to:

D the designated Offices oconoerned
IZI the eleated Offlces concerned
[X] other: WARNER-LAMBERT COMPANY LL{

The International Bursau of WIPO
34, chemin des Colombetias
1211 Geneva 20, Switzerland

Faasimile No. {41-22) 338-7080

Authorized officer
Fabienne SOCIE

Tolephone No. (41-22) 338 8176

Form PCT/IB/308 (March 1084)

006808773

4
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PCT/IB02/04717
TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT
NOTIFICACION DEL REGISTRO DE pN CAMBIO
(Norma 92bis.l del PCT e Instrucciones Administrativas,
Articulo 422)
De la QFICINA INTERNACIONAL
Para: KIPNES, Allen, R.
Watov & Kipnes, P.C
P.0. Box 247
Princeton Junction, NJ 07950

Estados Unidos de América

Fecha de remisién (dia/mes/afio): 13 de octubre de 2003 (13-10-

03)

Referencia del Archivo del Solicitante © el agente: PC5924P1-
07L

NOTIFICACION IMPORTANTE

Solicitud Internacional N° PCT/IB02/0477

Fecha de presentacién internacional (dia/mes/afio): 11 de

noviembre de 2002 (11-11-02)

1. Las sigquientes indicaciones aparecieron en el registro

referido a:

[x] el solicitante {] el inventor [] el agente
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[1] el representante

Nombre y domicilio:
WARNER-LAMBERT COMPANY LLC
201 Tabor Road

Morris Plains, NJ 07950

Estados Unidos de América

Pais de Nacionalidad: Estados Unidos
Pais de Residencia: Estados Unidos
Teléfono N°:

Fax N°:

Télex N°

2. La Oficina Internacional por la presente notifica al
solicitante que se ha registrado el siquiente cambio referido
a:

{x] la persona [x] el nombre [x] el domicilio

{1 la nacionalidad {] la residencia

Nombre y Domicilio:

CADBURY ADAMS USA LLC

2711 Centerville Road

Suite 400

Wilmington, DE 19808

Estados Unidos

Estado de Nacionalidad: Estados Unidos



Pl g

Estado de Residencia: Estados Unidos
Teléfono N°: 609 243-0330
Fax N°: 609 275-1010

Télex N°:

3. Otras observaciones, si es necesario:

El solicitante indicado en el Casillero 1 ha cedido todos sus
derechos al solicitante indicado en el Casillero 2. Rogamos
cbservar también el nuevo domicilio para correspondencia en el

casillero del destinatario precedente.

4. Se ha remitido una copia de esta notificacién a:
ix] la Oficina receptora

[} la Autoridad de Bisqueda Internacional

[] La Autoridad de Examen Preliminar Internacional
[x] las Oficinas designadas correspondientes

[] las Oficinas elegidas correspondientes

{x] otro: WARNER-LAMBERT COMPANY
La Oficina Internacional de 1la WIPO, 34, chemin des

Colombettes, 1211 Ginebra 20, Suiza, Fax: (41-22)740.14.35.

Funcionario Autorizado: Fabienne SOCIE. Tel. (41-22)338.9175

ok
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PCT/1B02/04717

PATENT COOPERATION TREATY S (1 1

1901.03% P Ur IFrom the Nrsaﬂﬁt-mm iy

PCT

NOTIFICATION OF THE RECORDING

OF A CHANGE LUMB, U., Trevar
Pfizar I c 2 P . '"a\ el LN
(PCT Rule 92bis.1 and 201 Talqon,Rond r e T -t 1
Administrative Instructions, Section 422) Morris elams._m_ozasn —

United States of Amerlca

Date of mailing {dey/month/year)
23 September 2003 (23.09.03)
Applicant’s or agent’s file reference
PC5924P1-07L IMPORTANT NOTIFICATION
intamational application No. intamational filing dete {day/month/year)
PCTNB02/04717 11 November 2002 {11.11.02)

1. The following Indications appearad on record concerning:

E the applicamt D the inventor

D the common reprasentative

D the agent

Name and Address State of Nationaiity State of Realdence
%?BI'NEE.I:HAME ERT COMPANY H uUs us
4aoor foa
Morris Plains, N.J) 07950 Telsphone No.
United States of America
Facaimile No.
—Tlloprlmr No.

2. The International Bureau hereby notifles the applicant that the following change hes been recorded concerning:

D the person E the name D the address D the natlonality D the residence

Name and Address State of Natlanaltty ~State of Residence

;VO?BI_NER-QF‘AM"BERT COMPANY L.C us us
abor Hoa " Talc

Morrls Plains, NJ 07950 Telaphone No.

United States of America

Facsimile No.

-Tolopﬂnur No.

%ﬁ

3. Further observations, if necessary:

4. A copy of this notification has been sent to: i

[X] the receiving Offics [[] the desigreted offices cancerned
D the Irternational Searching Authority E the elected Offices cancernad
IZI the Intamational Preliminary Examining Authority I___I other:

Authorized officer

The Internstional Bureau of WIPO
34, chemin dea Colombettes
1211 Geneva 20, Switzerland

Facsimlle No. {41-22) 338-7080
Form PCTAB/308 {March 1884)

Aysha FLEYFEL

Telephone No. (41-22) 338 8301

0056387375
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PCT/IB02/04717
TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT
NOTIFICACION DEL REGISTRO DE UN CAMBIO
(Norma 92bis.1l del PCT e Instrucciones Administrativas,
Articulo 422)
De la OFICINA INTERNACIONAL
Para: LUMB, J. Trevor
Pfizer Inc.
201 Tabor Road
Morris Plains, NJ 07950

Estados Unidos

Fecha de remisién (dia/mes/afo): 23 de septiembre de 2003 (23-
09-03)

Referencia del Archivo del Soiicitante o el agente: PC5924P1-
07L

NOTIFICACION IMPORTANTE

Solicitud Internacional N° PCT/IB02/04717

Fecha de presentacidén internacional (dia/mes/afio): 11 de

noviembre de 2002 (11-11-02)

1. Las siguientes indicaciones aparecieron en el registro

referido a:

[x] el solicitante [1 el inventor [] el agente

qe



. ey

|90

[] el representante

Nombre y domicilio:

WARNER-LAMBERT COMPANY LLC

201 Tabor Road

Morris Plains, NJ 07950

Estados Unidos de América

Pais de Nacionalidad: Estados Unidos

Pais de Residencia: Estados Unidos’

Teléfono N°:

Fax N°:

Télex N°

2. La Oficina Internacional por la presente notifica al
solicitante que se ha registrado el siguiente cambio referido
a:

[ 1] 1la persona [x] el nombre [] el domicilio
[l la nacionalidad [] la residencia

Nombre y Domicilio:

CADBURY ADAMS USA LLC

2711 Centerville Road

Suite 400

Wilmington, DE 19808

Estado de Nacionalidad: Estados Unidos

Estado de Residencia: Estados Unidos

Teléfono N°:

Fax N°:

q*



Télex N°:

2. Otras ocbservaciones, s5i es necesario:

4. Se ha remitido una copia de esta notificacién a:
[x1 1a Oficina receptora

[ 1a ARutoridad de Basgueda Internacional

[1 I.a Autoridad de Examen Freliminac Internacional
[x] las Oficinas designadas correspondientes

T) ias Oficinas e.egidas correspondiertes

[1 etro:

La ."0Oficina Interracional de la WIPD, 24, cherin des
Colombettes, 1211 Ginebra 20, Suiza, Fax: (41-22)740.14.35.

Funcionario Autorizado: Aysha FLEYFEL. Tel. (41-22)338.8301
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PCT/iB02/04717

:‘ Ll
PATENT COOPERATION TREAT . )3\ ¢ o 2013 : BL
From the INTERNATIONAL BUREAU
PCT To:
NOTIFICATION CONCERNING
SUBMISSION OR TRANSMITTAL LUMB, J., Trevor
OF PRIORITY DOCUMENT 201 Tabor Road
(PCT Administrative Instructions, Sectlon 411) Morris Plains, NJ 07950
United States of America

Date of mailing {day/month/year)

10 January 2003 {10.01.03)
Applicant's or agent's file reference

PC5924P1-07L IMPORTANT NOTIFICATION
Internetlonal application No. International filing date {(dey/month/year)

PCT/IB02/04717 11 November 2002 {11.11.02)
internationai publication date (day/month/yesr) Priority date (day/month/year)

Not yet published 04 December 2001 (04.12.01)
Applicant

WARNER-LAMBERT COMPANY et al

1. The spplicant Is hareby notifled of the date of receipt (sxoapt whers the letters “NR" appear [n the right-hand column) by the
interneational Bureau of the priority dooumaentis) relating to the earller application{s) Indicated below. Unless otherwise
indlcated by an astarick appsaring next 1c a date of recalpt, or by the letters "NR", in tha right-hand oalumn, tha priority
documaent concerned was submitted or transmitted to the International Bursau in compllance with Rule 17.1(a) or {(b).

2. This updstes and replaces any previously lasusd notifloation concerning submission or transmittal of priority documents.

3. An asteriski{*) appearing next to a date of reoeipt, in the right-hand column, denotes a priority dasument submittad
or transmittad to the international Bureau but not In compliance with Rule 17.1(x) or (b). In such a caae, the sttention
of the appiicant is directad to Rule 17.1{c) which provides that no designated Office may disregard the priority claim
concerned before giving the spplicant an opportunity, upon entry into the national phase, to furnish the priority document
within a time [imit which is reasonabis under the circumstances.

4. The latiars “NR" sppesring In the right-hand column denats & priority document which was not received by the Imternational
Bureau or which tha applicant did not request the recelving Offios to prepare and transmit to the international Bureau,
a3 provided by Rule 17.1(a) or (b). respectively. In such u case, the stisntion of the applicant ls dirctad to Rule 17.1(c} which
provides that no designated Office may disregard the priority clalm concerned hefore giving the applicant an opportunity,
upon entry Into the national phase, to furnish the priority document within a time limit which is reasonable under the

circumstances.
ar PCT racalving Office af orarity documant
04 Dace 2001 (04.12.01) 10/011,654 us 156 Nove 2(_1_)_2.=(15.11.02)
'r___..-—"'" T, i . M l'.
1-‘ i - . ‘\
S .
\ l" Y j
The Internstional Burseu of WIPO Authorized officer "
34, chemin dea Colombstias . .
e ~y nd Nathalie Mansiet
Facsimila No. (41-22) 338-0868 Telephone No. (41-22) 338 8318
Form PCTAR/304 (July 1888) 006387026



PCT/IB02/04717

TRATADO DE CCOPERACION EN MATERIA DE PATENTES

PCT. NOTIFICACION SOBRE PRESENTACION DL DOCUMENTOS DE
PRIORICAD

(Instrucciones Administrativas del PCT, Articulo 411)

D& la OFICINA INTERNACIONAL

Para: LUMB, J. Trevor

Pfizer Inc.

201 Tabor Road

Morris Plains, NJ 07950 !

Eatados Unidos

NOTIFICACION IMPORTANTE

Fecha de envio (dia/mes/ano): 10 de eneroc de z003 (10-01-03)
Referencia de archivo del Solicitante © Agente: FC5924P1-07L
S0licitud Internacional No.: PC%/IB 02/047.7

Fecha de Presentacién Internacicn2zl: 11 de noviembre de 2002
(11/11/02)

Fecha de Publicacién Internacicnal: Adn no publicada

Fecha de Prioridad: 4 de diciemtre de 2061 (4-12-01)
Solicitante: WARNER-LAMBERT COMPANY et al

1. El solicitante por la vresente gyueda notificado de la fecha

de zrecepcidn  (excepto cuando las letras “NR* aparezcan en la

10°
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columna de la derecha) por la Oficina Internacional del os)
documento{s) de prioridad referentes a la(s) siguiente(s)
solicitud(es) indicada al pie. A mends que se indique 1lo
contrario con un asterisco que aparece juntco a la fecha de
recepcién, o con las letras “NR”, en la cclumna de la derecha,
el documento de prioridad referido se presentd o remitié a 1la
Oficira Internacional en cumplimiento de la Norma 17.1(a) o

(b) .

2. La presente actualiza y reemplaza cualguier notificacién
emiticda previamente co:cerniente a la presentacidén o remisidn

de documentos de priorldad.

3. Un asterisco(*) que aparece junto a la fecha de recepcién,
en la :Slumna de la derecha, indica un dccumento 4de prioridad
presentado o remitido a la Oficina Internacional perc no en
cumplimiento de la Norma 17.1(a) o (h). En tal caso, se llama
la atencidén del sclicitarte a la Norza 17.l1li{c} que dispone que
ninguna Oficina designada podr4& @pasar por alto 1la
reivindicacién de prioridad referida antes de dar al
Solicitante la oportunidad, al entrar en la fase nacional, de
presentar el documento de prioridad dentro de un plazo que sea
razonable en las circunstancias.

3. Las letras “NR” que aparecen en la columha de la derecha

indican un documento de prioridad que nc ha-sido recibide por

{ol



la Oficina Internaclional o que el sclicitante no solicité a la
Oficina receptora que prepare y remita a la Oficina
Internacional, como lo establece la Norma 17.1(a) o (b},
respectivamente. En tal caso, se llama la atencidén del
solicitante hacia la Norma 17.1(c) que establece que ninguna
Oficina designada podrd pasar por alto la reivindicacién de
prioridad referida antes de dar al solicitante la oportunidad,
al entrar en la fase nacional, de presentar el documento de
prioridad dentro de un plazo que sea razonable en las
circunstancias.

Fecha de la solicitud: 4 de diciembre de 2001 {4-12-01)
Solicitud de Prioridad N°: 10/011.654

Pais u Oficina Regional u Oficina receptors de PCT: Estados
" Unidos

Fecha de recepcién del documento de prioridad; 15 de noviembre

de 2002 (15-11-02)

La Oficina Internacional de la WIPO, 34, chemin des
Colombettes, 1211 Ginabra 29, Sulza. Fax: (41-22) 338-9999
Funcionario autorizado: Matalie Mansiet

Teléfono N® (41-22)338-8318

Formulario PCT/IB/304 (julio 1998)
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» PCT/IB0O2/04717
et i -
t .«TENT COOPERATION TREA..  JANg 9 a0y
From the INTERNATIONAL BUREAU
PCT To:
NOTIFICATION OF RECEIPT OF
LUMB, J., Trevor
RECORD COPY Pfizer Inc.
201 Tabor Road
(PCT Rule 24.2(a)) Morris Plains, NJ 07950
United States of Americe
Dats of malling (day/month/vesr) ]
10 January 2003 (10.01.03) IMPORTANT NOTIFICATION
Applicant’s or agent’s file reference imtarmnstional applicstion No.
PC5924P1-07L PCT/1B02/04717

The applicant Is hereby notified that the international Bursau has recalved the record copy of the international application as
detailed below.

Nama(s)} of the applicant(s) and Stata(s) for which they are applicants:

WARNER-LAMBERT COMPANY (for all designated States except US)
DEGADY, Marc et al (for US)

International filing dats : 11 November 2002 (11.11.02)
Priority date(s) claimed : 04 December 2001 (04.12.01)
Date of Ipt of th rd

by the Intarnetional Bureeu " ; 15 November 2002 (15.11.02)
List of designated Offices :

AP :GH,GM,KE,LS,MW,MZ,SD,SL,SZ,TZ,UG2ZMZW

EA :AM,AZ,BY KG,KZ,MD,RU,TJ,TM

EP :AT,BE,BG,CH,CY,CZ,DE,DK,EE,ES,FI,FR,GB,GR,IE,IT,LUMC,NL,PT,SE,SK, TR

OA :BF,BJ,CF,CG,CI,CM,GA,GN,GQ,GW,ML,MR,NE,SN,TD, TG

Natlona! :AE,AG,AL,AM,AT,AU,AZ,BA,BB,8G,BR,BY,BZ,CA,CH,CN,CO,CR,CU,CZ,DE,DK,DM,DZ,
EC.EE,ES,FI,GB,GD,GE,GH,GM,HR,HU,ID,IL,IN,IS,JP,KE KG,KP,KR,KZ,LC,LK,LR,LS,LT,LU,

LV,MA ,MD,MG,MK,MN,MW,MX,MZ NO,NZ,0OM,PH,PL,PT,RO,RU,SD,SE,SG,SI,SK,SL,TJ,TM,TN, TR,
TT,TZ,UA,UG,US,UZ,VN,YU, ZA ZM,ZW

ATTENTION

The appllcant should oarefully check the data appearing In this Notification. In case of any discrepanay between these data
and the indications in the International appilcation, the applicant should Immadiately mforrn the Immlﬂun"l Bureau.

in addition, the applicant’s sttention is drewn to the Information conteined j f" the AfiTiex, relntlng to:

m time limits for antry (nta the nationai phase - see updated Important II'I'CI'I'II'“I (as of Aprif 2002)
E confirmation of precautionary designations (If applicable) ‘| JM\ 2 8 2603

am =

I:I requirements regarding priority documents (if applicable)

A copy of this Notification is being sent to the receiving Office and to the ImrmnomlSnrd'nnu Auﬂmrlty

The intarnational Bureau of WIPO Authorized officer:
34, chemin des Colombettes Nathalie Mansiet
1211 Geneva 20, Switzeriand
Facsimile No. (41-22) 338-6808 Telephane No. {41-22) 338 8318
Form PCTAB/301 {April 2002) 006387024

o>



‘ . - _'— " national sppliostion No.
- ANNEX: FORM PCT/IB/301 PCTABO2I04717  \O F

INFORMATION ON TIME LIMITS FOR ENTERING THE NATI NAL PHASE

The applicant is raminded that the "national phass™ must be aenered bafore each of the designated Offices indicated on
the ocover sheet of this Notification by paying national feas and furnishing transiatfons, as prescribed by Articles 22 and 38 and
the applicable national laws. In addition, the applicant may aiso have to compiy with other special requirements applicable
in ocertain Offices. It s the nppﬂﬂm'l responsibliity to ensure the necessary steps to enter the national phase are takan In a
timely fashlon. Most Offices do not issue reminders to applicants In connection with the entry into the national phase.

The applicable time limit for entering the national phase will, subject 10 what ix ssid in the following pamgraph, be
30 MONTHS from the priority date, not only In respect of any eslected Office where ademand for international preliminary
axamination is flled bafara the axpiration of 18 months from the priority date (ses Article 39(1)), but also in respect of any
designated Offlae, in the abssnce of flling of such demand, where Artlole22{1) as modifled with effect from 1 Aprll 2002
applies in respect of that deatgnated Office. For further detalis, ses PCT Gazette No. 4472001 of 1 November 2001, pages 18026,
18032 and 18034, as well as the PCT Newsletter, October and November 2001 and February 2002 issues.

in practice, time limite other than the 30-month tima fimit will continue to apply, for various periods of time, In respect of
cartain designated or slectad Offices. For regulsr updates on the applioable time limits (20, 21, 30 or 31 months, or other
time limit), Offics by Offloe, refer to the PCT Gazette("Saction V™ part published on 2 waeskly basis), 10 the PCT Newsletter
{on a monthly basis) and to the relevant National Chapters In Valume H of the PCT Applicant's Guide {the paper version of
which is updated usually twice a year and the Imternet version of which is updated usually on & weekly basls). Finally, a
ocumulative table of all applicable tima limits for antaring the national phase is avallable from WIPO's Internet site, via links
from various pages the sita Including those of the Gazetts, Newsistter and Guide, at http:/www.wipo.int/pct/en/index.himl.

Information about the requirements for fiing a demand for termnational prefiminary examinstion is set outin the PCT
Applicant's Quide, Valume VA, Chaptar DC Nots that only an applioant who is a national or resident of a PCT Contracting
State which is bound by Chapter Il has the right to file 8 demand for International preliminary examination {at present, all
PCT Cantracting States are bound by Chapter Il). . .

CONARMATION OF PRECAUTIONARY DESIGNATIONS

This notification lista anly specific designations made under Rule 4.8(s} in the request. It Is important to check that these
dealgnations are cormect. Errors in designations can be ocarrected where precawtionary designations have been made under
Rule 4.8(b). The applicant ls hareby reminded that any pracautionary designations may be confirmed acoording to Rule 4.9{c}
before the expirstion of 16 monthe from the priority date {this time limit may not be extended). If it is not conflrmed, it will
atutomatically be regarded as withdrawn by the applicant. There will be no reminder and no invitation. Conflrmetion of a
designation consists cof the fliing of a notice specifying the designated State concerned (with Indication of the iind of protection
or treatment desired) and the paymaent of the designation and confirmation fees. The Notloe of confirmation and payment
must reach the recsiving Office within the 16-month time limit.

REQUIREMENTS REGARDING PRIORITY DOCUMENTS
For applicants who have not vet complied with the requirements regarding priority documents, the following Is recallad.

Whara the priority of an sarller national, reglonal or international application Is claimed, the applicant must submit a copy
of the sald earller application, certifled by the authority with which It was filed {"the priority document™) to the recelving Office -
{which will transmilt It to the International Buresu) or direatly to the International Bureau, before the expiration of 18 months from
the priority date, provided that any such priority dacument mey still be submitted to the International Bureau bafore that date of
Intemnational publication of the Imternational application. In which case that document will be considersd to have been recelved
by tha International Bureau on the last day of the 168-month tima limit (Rule 17.1{a)).

Where the priority document is issued by the recalving Office, the applicant may, instead of submitting the priority
document, request the recelving Offioe to prepare end transmit the priority document to the Intemational Bureau. Such request
must be made before the expiration of the 16-month time limlt and may be subjectad by the reoceiving Office to the payment
of a fee (Rule 17.1(b}).

If the priority document concerned Is not submitted to the Intemational Bureau or if the request o the _rgulvlnu Office
to prepare and transmit the priority document has not besn made {and the corresponding fee, If any, paid)withifi the applicable
time limit Indicated under the preceding paragraphs, any designated State may disregard the priority claim, provided that no
designated Office may disregard the priority claim concemed before glving the applicant ari oppununllv.upon entry into the
national phase, to furnish the priority document within the time limit whld'l |s msonahlo under the elruummnen.

Where severz! priorities are claimed, the priority date to be comldoud for tﬂa purponl of eomn&tmg the 1B-rnonlh time
fimkt Is the filing date of the sarllest applicetion whose priority ia claimed. - N\ fl
M

-

-

Form PCTAB/301 (Annex) (Aprll 2002) 005387024
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TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT
ACUSE DE RECIBO DE COPIA DE REGISTRO DE PRESENTACION
(PCT, Norma 24.2{a))
De: Oficina Internacional
Para: LUMB, J. Trevor
Pfizer Inc
201 Tabor Road
Morris Plains, NJ 07950

Estados Unidos

Fecha de envio (dia,mes,afo): 10 de enero de 2003 (10-01-03)
NOTIFICACION IMPORTANTE
Referencia de archivo de Solicitante o agente: PC5924P1-07L

Solicitud Internacional No: PCT/IB 02/04717

Por la presente se notifica al soliclitante que la O0Oficina
Internacional ha recibido la copia del registro de
presentacién de la solicitud internacional segin el siguiente

detalle.

Nombre(s) del(cs) Solicitante(s):
WARNER-LAMBERT COMPANY (para todos 1los Estados designados
excepto Estados Unidos)

VAN NIEKERK, Miles John et al (para Estados Unidos)
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Fecha de presentacién internacicnal: 11 de noviembre de 2002
(11-11-02)

Fecha de Prioridad reivindicada: 4 de diciembre de 2001 (4-12-
01)

Fecha de recepcién de la copia del registro de presentacién
por la Oficina Internacional: 15 de noviembre de 2002 (15-11-
02)

Lista de Oficinas designadas:

AP: GH,GM,KE,LS,MW,MZ,SD,SL, S2,TZ, UG, ZM, ZW

EA: AM,AZ,BY,KG,KZ2,MD,RU,TJ, TM

EP: AT, BE, BG, CH, CY, DE, DK, EE, ES, FI, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC,NL, PT,
SE, SK, TR

OA: BF,BJ,CF,CG,CI,CM,GA,GN,GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG

Nacional: AE,AG,AL,AM,AT,AU,AZ,BA, BB, BG, BR,BY,BZ,CA,CH,CN, CO,
CR,cCu,Cz, DE, DK, DM, DZ, EC, EE, ES, FI,GB,GD, GE, GH, GM, HR, HU, ID, IL,
IN, IS, JP, KE, KG, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW,
MX, Mz, NO,NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG, SI, SK, SL, TJ,TM, TN, TR,

TT,T2,0A,UG,US,UZ,VN, YU, 2A, ZM, ZW

ATENCION:

El solicitante debera verificar cuidadosamente los datos que
figuran en esta notificacién. En caso de discrepancia, entre
estos datos y los seflalades en la solicitud internacional, el
solicitante deberd informar a la brevedad a 1la Oficina

Internacional.
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Asimismo, se llama la atencién del solicitante sobre la
informacién contenida en el Anexo, referida a:

[X] plazos para el ingreso en fase nacional - véase 1la
informacién importante actualizada (a abril de 2002}

[x] ratificacién de las designaciones precautorias (si
corresponde)

[1 requisitos en cuanto a documentos de prioridad (si
corresponde)

Se remitir4 una copia de esta Notificacién a la Oficina
receptora y a la Autoridad de Basqueda Internacional.

La Oficina 1Internacicnal de la WIPO, 34, chemin des
Colombettes, 1211 Ginebra 20, Suiza. Fax (41-22)338-9999%
Funcionario autorizado: Natalie Mansiet

Tel. (41-22)3368-8318

Formulario PCT/IB/301 (abril de 2002)

\R
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ANEXO AL FORMULARIO PCT/IB/301

Solicitud Internacional N° PCT/IB 02/04717

INFORMACION ACERCA DE LOS PLAZOS PARA INGRESAR EN LA FASE

NACIONAL

Se recuerda al Solicitante gue se deberd ingresar en la “fase
nacional” ante cada una de las Oficinas designadas indicadas
en la carAtula de esta Notificacién abonando los aranceles
nacionales y presentando traducciones, como lo establecen las
Clausulas 22 y 39 y las leyes nacionales aplicablesa. Asimismo,
el soclicitante también puede tener que cumplir con otros
requisitos extraordinarios aplicables en ciertas Oficinas. Es
responsabilidad garantizar que se ejecutan los pasos
necesarics para ingresar en la fase nacional en forma
oportuna. La mayor parte de 1las Oficinas no emiten
recordatorios a solicitantes en relacié4n con el ingreso en la

fase nacional.

El plazo para ingresar en la fase nacional serd, conforme al
parrafo siguiente, de 30 MESES desde la fecha de la prioridad,
no solamente con respecto a cualquier Oficina elegida en donde
un el pedido de examen preliminar internacional se presenta
con anterioridad al vencimiento del plazo de 19 meses desde la

fecha de prioridad {véase la Clausula 39(1)), sino también
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con respecto a cualquier Oficina designada, en la ausencia de
la presentacién de ese pedido, donde la Clausula 22(1) y sus
modificaciones con vigencia a partir del 1 de abril de 2002 es
aplicable con respecto a la Oficina designada. Para mayores
detalles, véase el Boletin PCT N° 44/2001 del 1 de noviembre
de 2001, pdginas 19926, 19932 y 19934, asi como el Boletin de
PCT, publicaciones de Octubre y Noviembre de 2001 y Febrero de
2002.

En la préctica, los plazos excepto el plazo de 30 meses
sequiré&n siendo aplicables, durante diferentes periodos de
tiempo, con respecto a ciertas Oficinas designadas o elegidas.
Para actualizaciones regulares de los plazos aplicables (20,
21, 30 o 31 meses, u otro plazo), Oficina por Oficina, vea el
Boletin de PCT (parte “Seccién 1IV” publicada en forma
semanal), el Boletin de PCT (mensual) y 1los Capitulos
Nacionales relevantes en Volumen II de la Guia del Solicitante
de PCT (cuya versién en papel se actualiza habitualmente dos
veces por afio y cuya versién de internet se actualiza
generalmente en forma semanal). Finalmente, una tabla
acumulativa de todos los plazos para ingresar en la fase
nacional estd disponible en el de Internet de la WIPO, a
través de los links de diferentes paginas, el sitio incluye
aquellos del Boletin y la Guia, en

http://www.wipo.int/pct/en/index.html.
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ia inEofmacisn acerca de los requisitos para la presentacién
de un pedido de examen preliminar internacional se expone en
la Guia del Solicitante de PCT, Volumen I/A, Capitulo IX.
Obsérvese que solamente un solicitante que es nativo o
residente de un Estado Firmante del PCT que esta obligado por
el Capitulo II tendrd derecho a presentar un pedido de examen
preliminar internacional (en la actualidad, todos los Estados

Firmantes del PCT estdn obligados por el Capitulo II).

RATIFICACION DE DESIGNACIONES PRECAUTORIAS

Esta notificacién enumera solamente designaciones especificas
hechas conforme a la Norma 4.9(a) en el pedido. Es importante
verificar que estas designaciones sean correctas. Los errores
en las designaciones pueden corregirse cuando se hayan hecho
designaciones precautorias conforme a la Norma 4.9(b). Por la
presente se recuerda al solicitante que se puede ratificar
cualquier designacién precautoria de acuerdo con la Norma
4.9(c) con anterioridad al vencimiento de 15 meses desde la
fecha de prioridad {(este plazo no serd prorrogable). Si ésta
no se ratifica, se considerard automidticamente como retirada
por el solicitante. No habrda ningin recordatorio ni
invitacién. La ratificacién de una designacidén consiste en la
presentacién de una notificacién que especifica el Estado

designado en cuestiédn (con wuna indicacién del tipo de

no
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proteccién o tratamiento ﬁeseado) y el pago de los aranceles
de designacién y ratificacién. La ratificacién deberd llegar a

la Oficina receptora dentro del plazo de 15 meses.

REQUISITOS CON RESPECTO A LOS DOCUMENTOS DE PRIORIDAD

Para los solicitantes que atn no han cumplido con los

requisitos con respecto a los documentos de prioridad, se

recuerda lo siguiente.

Cuando se reivindique prioridad de una sclicitud nacional,
regional o internacional anterior, el solicitante deberd
presentar una copia de 1la solicitud anterior mencionada,
certificada por la autoridad ante la cual se presentd (“el
documento de prioridad”) ante la Oficina receptora {(que la
remitirA a la Oficina Internacional) o directamente a la
Oficina Internacional, con anterioridad al vencimiento de 16
meses desde la fecha de prioridad, siempre que ningdn
documento de prioridad pueda atn ser presentado ante 1la
Oficina Internacional con anterioridad a 1la fecha de
publicacién internacional, en cuyo caso el documento se

considerarid recibide por la Oficina Internacional el uGltimo

dia del plazo de 16 meses (Norma 17.1(a)).
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Cuando el documentoc de prioridad sea emitido por la Oficina
receptora, el solicitante podra, en lugar de presentar el
documento de prioridad, solicitar a la Oficina receptora que
prepare y remita el documento de prioridad a 1la Oficina
Internacional. Tal pedido deber& hacerse con anterioridad al
vencimiento del plazo de 16 meses y podrad ser sometido por la

-

Oficina receptora al pago de un arancel (Norma 17.1(b)).

8i el documento de prioridad referidoe no se presenta ante la
Oficina Internacional ¢ si no se ha realizado el pedido a 1la
Oficina receptora de preparar y remitir el documento de
prioridad (y no se ha pagado el arancel correspondiente, si
correspondiera) dentro del plazo aplicable indicado conforme a
los parrafos precedentes, cualquier Estadc designado podra
pasar por alto la reivindicacién de prioridad, siempre que
ninguna Oficina designada pase por alto la reivindicacién
prioridad citada anteriormente dando al solicitante 1la
oportunidad de presentar el documento de prioridad dentro de

un plazo que sea razonable en esas circunstancias.

Cuando se reivindiquen varias prioridades, la fecha de la
prioridad que se considerard para los propdsitos de computar
el plazo de 16 meses sera la fecha de presentacién de 1la
solicitud mas antigua cuya prioridad se reivindica.

Formulario PCT/IB/301 (Anexo) (Abril de 2002)



