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Trmite 1 811 PCT-PATENT 379 FASE MACL 411 PRESENTAC
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DE MASCAR"

L Fecha (R@)
Indusiria y Comercio Trasit 1 REGISTRD/ 411 PRESBNTRC
SUPERINTENDENCIA acia: 2008 BIVISION DE REWS DERCIORS
FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE
PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
1 SOLICITUD DE:
[X] Patente de Invencién [] Patente de Modelo de Ltilidad
[Clcepiuior - [X] cepitulo
. Nombre: CADBURY ADANS USA LLC. IDENTIFICACION
Direccidn: 2711 Centervile Road, Suite 400 ce.[ ] N[
SOLICITANTE
(71) Domicifio: Wimington, Delaware 10808, usSA| ce[ | owe[ ]
Lugar de Conethucién: DELAWARE, U.S.A
Cual:
Teléfono: Fax Ndmero:
E-maii: e ——————————————
Nombre: CARLOS ORLANDO MAYA IDENTIFICACION
3 RODRIGUEZ
Direccién: Cra. 13° No.28-38 Buffetts ce.[X_] N[ ]
REPRESENTANTE | 245 MZ.2 Parque Bavaria, Bogoté D.C.
O APODERADO | Teiéfono: 2810000 Fax: 3419841 ceE[ ] oro[ ]
E-mail: ymcarjos@etb.aet.co Cuat
Nimero: 17.117.818 TP 17.402 _l.
Nombre: 1-.DEGADY, Marka. 73 SRy, |
4 INVENJ;;R(ES) 2.- . VAN NIEKERK, Mlles%". n ( - cersdns )
Direccién: 1.- Pfizer Inc, 201 Tabor Road, Monis Plains, NJ 07850, EE.UL.
2.- Pfizer Inc., 201 Tabor Road, MonsPains, NJ 07050, EE UU
. Nacionalided o Domicilo: New Jersey, Estados Unidos de América
—_ PCT (86)
Solicitud intemacional No. _PCT/BO2/04717 Fecha _11/Noviembra/2002
Publicacion intemacional No. WO 03/047362 Af Fecha _12/JUNIO/2003
Thulo (84)
¢ “COBERTURA CONTINUA DE PRODUCTOS DE GOMA

7 Clasiicacitn msmacional 611 A B & 37

INTERNACIONAL 1111/2002 PCTNBO2/04717

“Prioridad (33) Pais de Origen | (32) Fecha (31)Namero de soliciud
8 & [X] wno[ ][ EEuw AT | 10011684

9 Comprobante de paga No. 04-43,787 Fecha JUNIO 02 DE 2004
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10 ANEXOS

[X] Comprobants de pago de ia tnas de pressntecién de le solicitud

Dnumlrhqn-lhh exislencis y representsciin lsgal cuando ol soiicianis ses persona jurkiica

[(X] Poderes, i fuere of case

[] Documento de cesién del inventor el soliciants o a su cousants

[] oectarscionss

] copia de ia adiiotud intermacional (Resumen, descripoldn, reivindicscianes, dibujos)

[X] Trackiceitn de is sciichud internaciona a casteliano (Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujos)

] Copia del ommen prefiminar internscional efectuado por ia Auloridad intamaoional de Examen Preliminer (IPEA)
[] Traducoiin del exemen preliminar internacional efsciuado por I IPEA

[] De ser dei caso, copia dei contrato de acceso.

[} Deser o caso, documento qua acredite ta Scencin o sutorizacidn de uso de conacimientos tradicionaies de ks
comunidadas indiganas.

[ Do wer al caso, cartificado de depdaiio det matertal biokigico
X Ao finai 12x 12

[ D ser ol caso, Informacion sobre ctres soficitudes de patanis o titulos obtenidos en of extranjern por el miamo ttler o su
causante, refacionadas parcial o totaimente con la invencidn de ests soickud.

] Do ser ot cano, mocificaciones efactuadas a s soficiud intermacionat.
[X7] otres (FOTOCOPIA DE LA PUBLICACION INTERNACIONAL)

11 FIGURA CARACTERISTICA
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2 Solicito la concasién de la _patanta.

NOMBRE: CAR ORLANDO MAYA R
U [ JNAT-
FIRMA:

C.C.17.117818 T.P.17402 CS)).

Instrucciones para la presentacin de los anexms, ver al reverso de esta pigina
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RECIBO OFICIAL DE CAIA 0 - 37

FECHA JUNID 2 BE 2004
f2383 COMCGLIGHNACIOYN M2t
BEPLEITANTE TIPD PRED EANCD LUEMTA Na. PRGO FECHA PBO Yr. PAGD
CARLDS TAWAYD CONSIGNACION  SANCD POPULAR .050-00110-5 20551927 0270472004 873,000.00
Mt C 0O NCEPT Ot
CANT. RENTISTICO CONCEPTD TOTAL CONCEPTD
1 30005-01-01 SOLICITUDES 1 TRAMITES OE SOL. DE PATENTE DE IN $22,000.00

TOTAL : ] $22,000.00

S0N: CUATROCIENTOS VEINTIDOS MIL PESOS

REGPONSABLE 1 (/1

RECIBD DE CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE No.




10:40:18 - -

031021343148 -

IR

2171072008

N -

[~

2171972083

-l
o

—
-

12

13

14

15

10

17

18

19

21

22

24

FOLIO 1744.- PRIMERA COPIA.- ESCRITURA NUMERO OCHOCIENTOS {8
SESENTA Y SIETE.- En la Ciudad de Buenos Aires, Capital ‘de ila Repuiblica %9
Argentina, a diecisais de octubre de dos mil tres, ante mi, Escrib&no Autori- 0?
zante, COMPARECE ol Doclo; Daniel GOYTIA, argentino, mayor de edad, &()
casado, L.E. nimero 4.526.965, domiciliado en Avenida Leandro N. Alem rH
449, 3° piso, de esta Ciudad.- €| compareciente es persona habil y de mi {8
conocimiento, doy fe, asi como que DICE: I.- Que por escritura del dia de la {g
fecha pasada ante mi, al folio 1738 del Protocolo de este l'i:lillm".l Registro, a &
mi cargo, se protocolizé un PODER otorgado por Cadbury Adams USA LLC, (¢
domiciliado en 2711 Centervills Road, Suite 400 Wilmington, Delaware 19808 U
USA, a su favor.- il.- Que viene por la presente a SUSTITUIR el citado man- (.‘g
dato, reservandose para si las facultad'of:'. a favor de “CARLOS TQMAY & '8
ASOCIADOS"” ylo Carlos Orlando Maya Rodriguez y/o Gustavo Calderon )
Rosero y/o Carmen Graclela Florez y/o Clara Cortes Charry yio Doctora {9
Mayerling Rocio Castelblanco 8., con domicilio en Carrera 7 N° 17-51, Of.- '.2)
710, Edificio Carrera Séptima, Bogotd, COLOMBIA, para actuar en dicho (4
pais con las siguientes facultades: "...poder amplio y suficiente pera recabar )
de las autoridades nacionales que corresponda Iuan estas administrativas
lylo judiciales la obtencién de “PATENTES, MARCAS, MODELOS, DISENOS )

Y SUS RENOVACIONES”, y realizar todos los trémites conducentes para 21

e

los tramites necesarios a los objetos indicados; prese e sloga- 3*6)
tos, oposiciones, protestas, apelacionesjy defitaf o o £ y ;(i
: Fre tesido 2 la vlsi -4 i
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i cumentos y otros valores; justificar explotaciones; cobrar y percibir; firmar

”' instrumentos publicos, privados y escrituras pablicas; para renunciar o no a
by
7-‘" las gestiones judiciales; y hacer cuanto fuere necesario ante las autoridades

-~

g: nacionales, judiciales y/o administrativas, sea como demandante o como

(: demandado, para proteger los intereses del mandante, con facultad de subs-
"' .

‘: §3 tituir este instrumento y revocar tal substitucion: §e deja constancia que las

X)) . .
g,: facultades enumeradas en este mandato, son meraments sjemplificativas y

(Y no limitativas de otras facuitades implicitas, por cuyo motivo, ios mandatarios

e quedan autofizados para ejercer sin restriccidon alguna todos los derechos

4 que acuerde la ley que se relacionen y/o emerjan y/o que sean consecuencia

‘Qﬁ del objeto del presente poder y ya sea ello en razdn de la legislacidon vigente
47

bl )
i 8‘; y/o de la legislacion que en el futuro se promuigue...".- LO TRANSCRIPTO
)

T

© [0

O g
nyp doy fe. ”‘%\M
O < by Ty, [
OB ¥ e
- (S"- “' 'E-‘;. ‘.‘ a}h‘ ‘#
; (g: s & * -%'0*. “w,
ARy, ot
walos. 77
_5"_‘_. -"’o, =F ALEJANDRO M. LIPORACE {

i) ES COPIA FIEL, doy fe, de las partes pertinentes del mandato relacionado.-
8*3 LEIDA ¥y .raiiﬁcada. asi lo expresd, olorgd, aceptd y firmé, por ante mi, doy

)
§ fe.- “SIGUE UNA FIRMA".- Esta mi sello.- Ante mi: ALEJANDRO M. LiPO-

SJ pido esta PRI
(

K). 002810936 que sdjlo y firmo en el mismY'lugar y fecha de su otorgamiento,

MaTRICULA 3837
SECHIBANG FUBLICO
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L 005801673

EL COLEGIO DE ESCRIBANOS de lu Ciudad de Buenos Aires, Capltal Federal de la Repiblica

hY
Argentina, en virtud de las facultades que le confiere la ley vigente. LEGALIZA 1a firmu

y sello del escribano ALEJANDRO MARIA LIPORACE : :.. -s———=1r57""

obrantes en el documento anexo. presentado en el dia de Ila fecha bajo

-? La presente legalizacién no juzga sobre

e N° 031021343118/6

el contenido y forma del documento.
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APOSTILLE

Convention de La Haye du 5 octobre 1961

1. PAIS: Repiblica Argentina
El presente documento piiblico :

2. Ha sido firmado por; LUIS FEDERICO BERUTI

3. Quién actiin en calidad de: CONSEJERO

4. y esti revestido del sello/timbre del COLEGIO DE ESCRIBANOS DE LA CIUDAD

DE BUENOS AIRES. -

Certificado: e -
5. en LA CIUDAD AUTONOMA DE BUENOS AIRES

6. elda 21/10/2003 .

YCULTO.
8. bajo el mimero: 31021018900
9. sclio: 10. firma

Convenio firmado el 2/7/97 entre el Ministerio de Relaciiits Exi8iides, Comercio
. Internacional y Culio y los Colegios Notariales de 1a Repdblica Argenting sobre delegacién de
' funciones de legalizacién. (Apostilla)

i
7. por MINISTERIO DE RELACIONES EXTERIORES, COMERCIO INTERNACIONAL :

Lid
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DANIEL GOYTIA - PATENTS & TRADEMARKS

Power ol‘ At;grng

The undemsigned (1)
Cadbury Adams USA LLC

Residing at (2)
2711 Centerville Road, Suite 400
Wiimington, Delaware 19808 USA

hereby grants to DANIEL GOYTIA

residing in DBuénos Aires, Argentine

full and ample power of altomey bo represent him (it) and
to apply tothe proper national ml.‘hnntm. either
administrative or judiciary for

Patents, Trltlemlrlu, Models, Designs and thelr
Renewals .

and to carry gut all the necessary ateps Lo protect our rights,
to which effect they arc empowered to take all necessary
steps before (ic said national euthorities, either
administrative and/or judicial, for the aforemcniioncd
purposes, Ineludlng to flie pelitions, argumenis oppoaitions,
prolesis, |ppul| and claims, to wuive, scttle and
compromise; to accept assignments and transfers; lo apply
for certified copy; to receive documents and other valuable
things; to prove workings; ta collect monies; to sign public
and private instruments and deeds; to either waive or not at
their discretion the right of resorting to court proceedings;
to do all ind whatever shall be necessary beforc any
national judicial and/or administrative authoritics to protect
the conslituent’s intcrests, cither as plaintff or defendant,
with power to substitute this instrument and to revoke such
substitution. It being understood that the above powers
enumerated in this mandate are merely exemplifying and
not limitative of other powers and therefore the attomneys-
in-fact arc suthorized to exercise without any restriction
whawoever, all the rights granted by Law or emerging from
it or which, may be a consequence of the objects of this
mandate and whether this be under legislation at present in
force or legislation which nay be pmnmlglted in the
future.

Dated (3)
Day "3

o Eoge

El sbajo firmante (1)

Cadbary Adams USA LLC

Domicilindo en (2)
2711 Centerville Road, Sulte 400
Wilmington, Delaware 19808 USA

por el presente otorga a8 DANIEL GOYTIA

”-

domiciliado en Buenos Alres, Argenting
poder amplio y suficienie para recabar de Ias autoridades
naclonales que corresponda, sean éstas administrativas y/o

judiciales, 1a obtencién de

I?ul:ntu. Mareas, Modelos, Disefios y sus rencvaclones

y realizar todos los tramites conducentes para proteger los
derechos de la mandante, a cuyo efecto, los faculta paru
cfectuar aote  dichas  autoridades  naclonales,
administrativas y/o judiciales, todos los' tramites
necesarios a los objetos indicados; presentar solicitudes,
alegatos,-oposiciones, protestas, apelaciones y demandas;
desistif, wmmeglar y transigi; aceptar cesiones y
transfetencias, solicitar testimonioa, recibir documenton y
otros valores; justificar explotacionss, cobrar y percibir;
firmar instrumenios pdblicos, privados y escrituras
whlmmmmhomuhwﬂnnunﬂlenlu y
bacer cusnio fuere necesario ante las sutoridsdes
aaclonales, judiciales y/o sdministrativas, s como
deinandanie o cvomo demandado, pars proieger loa
interéses del mandante, con facullad de substituir este
instrumento y revocar tal substitucién. Se deja constancla
quelul‘nculhduenumdn-ulemndllo.m
memmente ejemplifiestivas y no limitativas ' de otras
facultades implicites,. por cuyo motive, los mandatarios
quedan autorizados para ejercer sin restriccién alguna
mduluduwhuqmmn&hkyquumhm
y/o emerjan y/o que sean del objeto del
preseiite pader y yl sq.ello m‘wm :de la legislacion
vigenic y/o. de ln;ulpcuin wius> en el fyro so

IE-' ht-* \J"". “ .rf -+ A
c‘!

.-t‘-" .
'b .\.- ‘“ w s

Al

ALEJANDRD M. LIPORAG

MartmicuLa 3037
KSCNIDANG PUBLIGO
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CERTIFICADO NOTARIAL (CORPORACION)

Legaimente constiluida para un perfodo de duracién que afin no
ha tcrminedo; quo ol declaranio estd aulorizado por dicha
compafila para conferir este poder y que personalmente ha
rmlldoyutlmpndoelnllodellnmpuﬂllll ple de dicho poder
cn nombio y represcniacién de ls compafiia menclonada
El suscrito Notario ha visio los cslatutos de Incorporacidn | of
firmalosen S To0 M fod
npeelicol

Con fecha 3 s et -"!xeru(f}oque conformidad con la
loglslocidn de dicho Eilllln la entesior declaracidn ‘jurada es
prueba suficiente de que los hechos sobre que ella versa son
clertos o verdaderos de lo cual da fe cono asimismo de que el
comparecienic firmd csie Instrumcnto en su presencla.

‘ Notary Public (Notario I'dbllel;)

NOTARIAL CERTIFICATE (CORPORATION)

ge Oc?vhre o202 > Onths 3 ol'
.D"""-" el Ch lqulmeonom.quim lucgo de | personally came
prcllr]umhdebkhlmnb. ydjoquodla known to me, who me dqnulnd-y
Sub 3ecnaimtd obbewry Aeans V50,4 hat ho lathe
Is compahiia no en ¢l documento
yuc anteeede, e corpocacidn organlzads conforme a ey leyes
del Estado de DP l-ﬂtOMc. orpnlmlmdulhlhﬂomlesmol‘
: damicilieda cn ta cludad de (1)1 llnmsb domiciled in of
Estado de lowore. State of

and legally constituted for a period of tenure not yet expirced,
forthermare that the deponent is suthorized by sald Company lo
confer this Power of Attorney, and that he personally has signed
lrddﬁ:dlhelnlorﬂlucwpuuﬁonnhbuorudlpow

aitomey in the namo and on behalf of the Corporation
mentloned. )

The undersigned Notary Public bes seen the Articles of
lnnmpumonof-ldmpulrhluuuhdlns

Silleol'
un(dm) .
Andherebyemumlhn the laws of eald State the
brqpm;ulmldgcmhlumdmmfumﬂuhu
therein contained are true, which he aticsts, se uiso that the
appearer slgned this ingtrument In his presence.

b}

CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUAL) -
=

A los
20

personaimente anie mi, Noterio Pdblico en y por el condado sntes
cltado,

dies del mes de

& quicn(es) doy fe de conocer y me consta que es(son) las)
persona(s) descrita(s) y finmante(s) del documento que precede,
declarando ante ml que otorga(n) ef mismo parn los fines ¥
propdsitos que en ¢l sc expresm.

Nolary Public (Notarlo Piblico)

O anoivinea)
MY COMMRRSION EXPINES FEX. 20, 2004

On this day of

20 pernonally appeared before me, a Notary Public, in snd
for ths above mentioned county n

to me ‘known, and known to me to be the person(y) described
herein, who executed the foregoing document, and duly
ud:mldgdhuﬂnlh:(ﬂny)umhdhmh_ﬂnm
mdplrpuﬂmdnaprud.

CERTIFICADO NOTARIAL (INDIVIDUAL)
5

Algs diasdel mesde

20 comparecléd

personalmente ante mi, Notarlo Piblico en y por el condado antes
citado,

Wian| g Guion(es) doy fe de conocer y me constn que es(son) Ta(s)
:ICI _“ ann(l) descrila(s) y firmante(s) del documento que preceds,

'l

‘deéclarundo ante ml que olorga(n) el mismo pars los flnes y
propdsitos que en €l se expressn.

* Notary Public (Notarlo Pdblico)

NOTARIAL CERTIFICATE (INDIVIDUAL) -

=
On this day of
20 pulonlllyupp-hlbeﬂnnn.lel'ublh.mlnd
for the above mentioned county

mmlnmlndlmmbn-bhelhepuun(l)dwlbd
hercin, who executed the foregoing document, end duly
ukmldgdhmﬂdhﬂlhly)mﬁﬂln-mshﬂnu-
lndpulpn-lthmhuplud. .

#"mﬂ“ﬂ‘\ "

w—'

hi!‘ ;n ‘“ " \gmh ‘

ALEJANDRD M,
MarmicyL.
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“ - APOSTILLE
(Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

I. Country: The United States of America

THIS PUBLIC DOCUMENT
2. has been signed by GINAMARIE COMPOLATTARO ST
3. ecting in the capacity of NOTARY PUBLIC

- ¢
4. in the State of Connecticut for the term of March 1, 1999 to February 28, 2004

CERTIFIED

S. at Hartford, Connecticut . 6. on October 9, 2003

7.by SUSAN BYSIEWICZ, Secretary of the State of Connecticut

8. Number : 2003-11434
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TRADUCCION PUBLICA ===mm=mmm e e e

DANIEL GOYTIA - PATENTES Y MARCAS, -~==-==—ce—mmcmmcacccm e ea

[Luego de un PODER redactado en idiomas inglés y espaiol

aparece lo sigulente:] ~---—-——meem—rcmur e e -
{ Fechado (3): el 03 de octubre de 2003. -==mm-—=-—mmmme—mem—-aui-
1 . (4) [Aparece una firma ile;ible]. -------------------- —————————
il 2 [Al pie de esta pdgina se lee:] (1) Nombre del Solicitante, (2)

Domicilio del ' Solicitante, {(3) Fecha, (4) Firma del

—————
e —— T

1 Solicitante. --—---;-------—---f -------- - ——————-
‘i '
[A continuacién aparecen tres Certificados Notariales
‘redactados en espafiol e inglés] ---- .- : —————-
L, (Debajo del primer Certificado Notarial aparece lo siguiente:)
Escribanc PGblico: [Sigue una firma 1llegible junto a,un sello
que reza:] GINAMARIE COMPOLATTARO, ESCRIBANA POUBLICA. MI
MATRICULA VENCE EL 28 DE EEBREBO DE 2004l. ——— ————————
[A la derecha de lo antedicho aparéce un_ sello en {plieve
ilagible]. =====meemmmemmemmmmmsemcemecememmm——ee S—— —
APOSTILLA ~~===~==—=====- ———— ---l ----------------------
: (Aparece una frase en otro idioma] -=-—==-—~e——memmmcmccacaaaaa-
+ 1. Pals: Estados Unidos de Norteamérica —- —— ————
(T' l ESTE DOCUMENTO PUBLICO ~~===—==cc-u- - S -
2. ha sido firmado por (;INAHARIE COMPOLATTARO —==r=—===m———————-
USANTE 3. actuando en su cardcter de ESCRIBANA BOBLY(GHw e O .
ICA = LIITS
33 Cep: F1°

ALEJANDRO M LIRORACE
MarmcuLa 3BT :

RagmBAN0 PuBLIGS
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4. en el Estédo de Connecticut por a};periodo que va desde el 1
de marzo de 1999 hasta el 28 de febrero de 2004 ----- ——————————
CERTIFICADO ~====m=cscce e mmmmme——m—— e ce——m—————— m————————— e
5. en Hartford, Connecticut --------—mccmmmcmemcm———- ;----;—-——
6. el 9 de octubre de 2003 -=-====~-== S —

- )
7. por SUSAN BYSIEWICZ, Secretaria del Estado de Connecticut --

B. Namero: 2003-11434 ~~--—=--=----=-reeeses—e———— mmmme————— -

9. Sello: [Aparece una oblea en otro idioma] --——--—--===-—"u-
. ¢

10. Firma: [Aparece una firma 1ilegible debajo de la cual se

lee:] Secretario del Estado. —————===-mmeimm—cmmm e e—————

ol TS I N D S YR S A S S S S P SIS S S e SR SER S A S R S S - ——— - -

Certifico por la presente que la que antecede es traduccidn
fiel y gompleté al espaficl de las pqrtes pertinentes en idioma
inglés del documento original que tuve antq:mi Yy a la cual me
remito. En la ciudad de Buenos Alires, a los 15 dias.del mes de

octubre de dos mil tres. ————-----meeesoom oo e s e

Yaleald FIORE UGAHITE
TRAJUCTORA PUBLICA - RICISS
Mo Te. JUI Fo. 233 Cop. Fed.

Tme. .IACR.A, Nro.

MarmcuLa 3837
EACRIBANG PUBLIGO

10
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10 4 noviembre de 2003.-

Buenos Alres,

En mi cardcter de Escribano 11ular del Registro 1331 de Capital Federal.-

CERTIFICO que la reproduccion anexa, extendida en Cinco.-

foja/s, que sello y firmo, es COPIA FIEL de su original, que tengo a la vista, doy fe.

El Autorizante deja constancia que el documentio cuyas fotocopias se certifican se (

encuentra redactado en idioma exiranjero con su correspondiente traduccién al

espafiol y consiste en un Poder otorgado por Cadbury Adams§{3SA LLC, a favor t'-;-

de DANIEL GOYTIA -

ALEJANORO M. LIRORACE |
MaTmicuLa 3837 :
sacribang pumiido
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T A2 A STON

L 005836804

L " 3,3'.
K1, COLEGIO DE ESCRIBANOS de tu Ciudad de Buetios Aires, Capital Federsl du lo Repubt. .

Argentina, en virtud de fas facultades que le confiere Ia ley vigente. LEGALIZA lu firmu

y sello del eseribano ALEJANDRO MARIA LIPORACE - ) . :

LR AL

obrantes en ¢l documente anexo. presentado en ¢l din de la Fecha baje
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COBERTURA CONTINUA DE PRODUCTOS DE GOMA DE MASCAR

Referencia a Solicitudes relacionadas

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

de 1999

Campo téomico

La presente invencidén se relaciona con la cobertura continua
de piezas o 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.

Antecedantss de la invenoién.

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, la 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 reciplentes 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 mids de ancho. Se imprimen o forman lineas de separacién en
las laminas de goma de mascar con las formas pequeflas piezas
("centros™ a/k/a) de goma de mascar, luego las laAminas 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 procesoc de giro. De alli
en adelante, se agrega una solucién de cobertura, como un
almibar de aztcar, a la mezcladora 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
congistente con una cublerta de un espesor deseado, se repite
este proceso varias veces hasta que se completa la cublerta
requerida. Para que la cubierta sea aceptable, este proceso se

puede repetir hasta 40-50 veces agregando capas finas vy
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pequeflas 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 cublertos. Una vez que todas las
capas estan completas, las piezas cubiertas de goma de mascar
se transfieren a otra estaciétn o adrea donde se relinen y se

envasan de manera convencional.

Es un objeto de la presente invencidén 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 tlempo y el trabajo que actualmente se requiera

para producir productos de goma de marca con cobertura.

Por otra parte es un objeto de 1la presente invencién
proporcionar un procesco que cubra continuamente plezas o
centros de material de goma de mascar. M&s adn, es un objeto
de la presente invencidén producir productos de goma de mascar
y chicle globo con cobertura de una manera mAs rapida, menos

cara y mds eficaz que los procesos por lotes actuales.

Estos y otros objetos y propésitos de la presente invencién

seran evidentes en la siguiente descri_pcién de la invencién,
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cuando sSe examina segin las figuras adjuntas y las

reivindicaciones que se acompafian.

Resumen de la invemnaién

La presente invencién proporciona un proceso de cobertura para
productos de goma de mascar y chicle globo. Los pequeflos
centros © plezas de material de goma de mascar se introducen
en uno o mids 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 azicar. 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 invencidén cubre productos de goma de mascar y chicle

globo de una forma m&s rapida, menos cara y mas facil que los

16

7¢



procesos que se conocen en la actualidad y para asegurar una

cubierta més 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 materlal de
goma de mascar antes de introducirlos en los tambores

glratorios.

Otros objetos, beneficios y caracteristicas de la presente
invencién seri&n evidentes cuando se analice la siguiente
descripcién, especlalmente cuando se examine segGn las figuras

adjuntas y las reivindicaciones que se acomparfan.

Brave dssoripoién de las figuras.

Las FIGURAS 1-3 representan esquemidticamente un proceso por

lotes del arte previo;

La FIGURA 4 representa esquemdtlicamente un proceso de

cobertura segin la presente invencién y

La FIGURA 5 representan esqguemidticamente otro proceso para la
cobertura de productos de goma de mascar de 1la presente

invencién.

\+
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La sejor forma para llevar a cabo la invenaoién

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"). El
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 se usan para ayudar a hacer girar los materiales ubicados
dentro del mezclador. Las laminas 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 proceso por lote y formar grande laminas planas 16
que luego se clortan y se pueden ubicar en un ambiente frio
a/k/a ("refrigerador™) para acondicionar. Segiin se muestra en
la Figura 1, las laminas de materlal 16 tienen una serie de

cortes lineales 18 que se presionan o forman en la lamina de
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material (de manera convencional) y trazan los centros o

plezas 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 giratorioc separa y
divide las laminas de material en pequefios centros de material
individual 20. Los centros se miden para proporcionar piezas
individuales de goma de mascar que, cuando tilenen cobertura,

se envasan y venden en el mercado.

Segiin se muestra en la Figura 2, se agrega el almibar de
azticar 22 al mezclador giratorio 12 para cubrir las piezas de
material 20 que estdn rotande y girando dentro del mezclador.
Se puede agregar el almibar 22 a mano a través de un rociador
en el mezclador a través de una 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 tipicaméﬁte 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.

\4
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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
terminacién 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, la
cobertura se endurece uniformemente scobre 1las piezas de

material.

La cobertura por lotes del material de goma de mascar requiere
una trabajo intensivo y seglin se indicé, involucra tres pasos
de proceso distintos (rociamiento, giro y secado). El proceso
del arte previo puede llevar alrededor de 6 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 A4rea 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 luego enviar al mercado.

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

agregar una cobertura de cera. A este efecto, el Gltimo 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 azdcar.

Un segunda clase de arte proceso de previo utiliza un tonel
horizontal alargado 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 aziicar 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 apropiado. Un sistema para cubrir
material de goma de mascar de esta forma estd disponible a

través de la compaftia 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 chiclg globo. Este
Sistema 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 néGmero
suficiente de coberturas para proporcionar una cubierta suave

y gruesa que cuando se mastique proporcione una caracteristica

&
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"crujiente". Las coberturas aceptables estidn 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 invencién acelera considerablemente el proceso
para fabricar dichos productos de goma de mascar con cobertura
comercialmente aceptables, es 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 m&s de peso de los productos
finales. En este aspecto, con la presente invencién, 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 1los

productos del arte previo.

Conforme a la presente invencién, 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 hacla arriba o hacia el primer extremo 33 de
al menos un mecanismo de tambor giratoric 34. En este aspecto,
la presente invencién puede utilizar ya sea un mecanismo de

tambor giratorio 34 o, segin se prefiera, una serie dedos o
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miAs 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 veloccidad
del proceso, el espesor de la cobertura deseada, y la calidad

del producto terminade deseado.

El mecanismo de tambor 34 incluye un marco 36 y un tambor
miembro cilindrico 35 gque gira alrededor de un eje 38
inclinado con respecto al plano horizontal. El grado o é&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 camblar la elevaciédn

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 centreos de
material 20 ingresarén y saldridn del tambor miembro de una

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 materlal para
salir o dejar el tambor miembro. Esto asegura que todos los
centros de material tengan un tratamiento uniforme vy
consistente y que la misma cantidad de material de cobertura y
el mismo espesor de cobertura se aplicard 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 pilezas 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 0 extremo

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

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

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

porcentajes pequeflos de otros ingredientes.

Se introduce aire caliente en los tambores miembros 35,35’
desde una fuente de presi6én 52,52' para secar las pilezas de
material 20 que se estdn cubriendo con 1la solucién de
cobertura 42,42'. Conforme a 1la presente invencién, el
material de cobertura se seca en las piezas o0 centros de
material de goma de mascar individvuales 20 al mismo tiempo a
medida que se aplica la soluclén a las piezas de material.
Esto asegqura una cobertura uniforme y consistente y permite la
fabricaclén 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 los 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

25
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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 mis tubos o conductos 41 que se extienden a lo
largo de los miembros de tambor giratorio 35. Se puede aplicar
el azlGcar u otros materiales de cobertura en los centros como
liquido o polvo seco, aunque se prefiere una cubierta hiimeda.
Si se utiliza un polvo, se puede introducir al miembro de
tambor giratorio desade un tubo central, también

preferentemente como un rociador.

Los tambores miembros estdn preferentemente inclinados unos
pocos grados con respecto a un plano horizontal, como 1-5°,
Tambilén se prefiere tener un mecanismo ajustable 60, 62 que
puedan cambiar la inclinacién o el angulo de los tambores
miembros. Un cambio en el &ngulo 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 seglin 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 solucién de
cobertura fluye para la emisidén o eyeccién a través de la

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 convencicnal, como
un soplador (no se muestra). También el alre se calienta por
un mecanismo térmico de tlpo convencional (no se muestra) de
manera tal que ese ailre caliente se introduce al tambor
miembro a través de las paredes laterales perforadas o de

malla. Preferentemente, el aire también estid 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 consigulente seca 1la

7
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solucién de cobertura en las plezas de material

considerablemente instantdneamente.

En funcionamiento, los centros o plezas 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 solucién 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 tamboreas miembros se giran a aproximadamente 15-35 rpm,
dependiendo de la proporcién de flujo deseada del material y
de la solucién de cobertura. Como los tambores miembros giran,
las pestailas, protuberancias o aletas dentro del tambor llevan
las pilezas 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 espacladas 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. El aire
caliente del suministro de aire 52 se hace pasar a través del
material y se agota. El aire caliente seca la solucibén de
cobertura 42 en las piezas de material 20. Preferentemente, la
temperatura del aire caliente es aproximadamente 150-250°F, vy
preferentemente abarca desde 200-220°F, para mantener las
piezas de material a una temperatura de aproximadamente 120°
F. El aire callente también se puede dirigir a través de 1la
cortina u ola de material que se forma dentro del tambor
giratorio. De esta forma, 1la 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 soluciétn 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 la
computadora para controlar la energia eléctrica para los
aparatos, el angulo de inclinaciétn de los tambores miembros,
la velocidad de giro de los tambores miembros, las funciones
de rocio de las boquillas, y la corriente de aire y la

temperatura del sistema de secado.

29
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Preferentemente, los tambores miembros 35,35' son de 300-366
cm de largo a pesar de gque pueden ser, conforme a la
invencién, mAs largos o mis 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, segin se muestra en
la Figura 4, o se pueden proporcionar en una disposicién en
pila verticalmente ubicados uno arriba del otro, 1lo que
utilizarda 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 bésicamente. Esto significa que las primeras piezas 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 miembro en el extremo de la
salida. Para lograr esto, el angulo de inclinacién del tambor
giratorio se puede aumentar. Este 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

Jo
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de cobertura que se aplica a las diferentes plezas de material

an 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
8i, 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 mis baja que la
temperatura del aire en los tambores miembros subsigulentes
para evitar que las plezas de material se peguen entre si
hasta asegurar una o mas capas de sclucién de cobertura en
ellos. Una vez que las pilezas de material tienen una cobertura
inicial en ellas y se giran dentro de los tambores giratorios,
se puede aumentar la temperatura del alre. 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 plezas

de material de goma de  mascar individual reduce

7
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considerablemente el costo y el tiempo para producir productos
de goma de mascar con cobertura. 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, 1la presente invencién logra estos tres pasos
bisicamente al mismo tiempo. Con excepcién de una breve
interrupcién del roclamiento para la limpieza de las boquillas
(alrededor de 5 sequndos por minuto), los procedimientos de

rociamiento, giro y secado se llevan a cabo simultidneamente.

Ademis, se necesita menos espacio de piso en la instalacién
para producir 1los productos con cobertura por un proceso
continuo de cobertura. Por ejemplo, un sistema que utlliza
seis tambores giratorios miembros en serie se puede controlar
por una sSola persona con un proceso controlado por
computadora. A diferencia, seria necesarlio utilizar un namero
de baterias de hasta diez mezcladores para cada uno y un
equipo de seis personas o mé&s 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
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costo para proporcionar un proceso por lote de funcionamiento

para asegurar resultados similares.

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

producto final.

Para aseqgurar 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 mas mezcladoras del arte previo
12 se utilizaron inicialmente para dividir y proporcionar
coberturas inlciales en 1los centros o pqueflas piezas de

material jindividuales.

Una vez que una o mAs capas o cantidades material de cobertura
iniciales se proporcionan en las piezas de material, 1los
materiales se transportan a tambor giratorio miembro. De alli
en adelante, todas las coberturas subsigulentes en los centros
o 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 camblar la formula del almibar de
azGcar o la solucidén de cobertura utilizada en proceso
continuo. La formula de la cobertura también se puede cambiar
de tambor miembro a tambor miembro en un proceso continuo ©
desde un mezclador por bache iniclal y 1luego hacia los
tambores giratorios miembros. Por ejemplo, una formula
representativa para el almibar de la cobertura es el
siguiente:

Azicar 66%

Agua 31 %

Almidén 1%

Goma ardbiga 1 §

Dioxido de titanio 1 %

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

preferentemente no se varian mias de 1-2%.

También, se puede agregar mids goma arabiga al almibar para

aumentar su porcentaje mis de 1 por cilento en la etapa inicial

del proceso de cobertura. De alli en adelante, el porcentaje

de goma ardbiga se puede dejar descender a un 0.25 porciento o

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

en Ames, Iowa.

Como se indicé anterlormente, el material de cobertura también
puede ser un polvo seco, asi como también una solucién
liquida. Ademés, el material de cobertura puede ser una
cobertura sin azdcar asi como también una cobertura con
azdicar. 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
mids uniformemente y en considerablemente menos tiempo que el
que se logra con los procesos de cobertura por lotes. EIl
espacio de piso en la instalacién también es reducido
considerablemente, por 20 por ciento o mds, comparado con los
procesos de coberturas por lotes. La disminucién de tiempo

puede ser de 30 por ciento o mas.

Mientras que se han mostrado y descrito realizaciones
particulares de la invencién, hay numerosas variaciones y

realizaciones alternativas para los expertos en el arte. Por

5



consiguiente, se entiende que 1la invencién estd limitada

sclamente en los términos de las reivindicaciones adjuntas.

%
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Reivindiacacionas

Se reivindica:

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

introducir laminas de material marcadas de goma de mascar
1€¢ en una m?zclpdor? 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;

trangferir las piezas de material de goma de mascar
individuales en un primer tambor miembro giratorio 34 gue
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
_s:zllida;

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 pilezas

individuales se peguen entre si;
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inclinar el primer tambor miembro giratorio 34 a una
extensién suficiente para asegurar que las primeras piezas de
material de goma de mascar individuales introducic!as en dicho
extremo de entrada son basicamente las primeras piezas de
material de goma de mascar que salen por el extremo de salida;

transferir las plezas de material de goma de mascar
individuales a un segundo tambor miembro giratoric 34' que
tiene un extremc 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 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 segunde tambor miembro giratorio;

secar dichas plezas de materlal de goma de mascar
individuales en dicho segundo 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 plezas de
material de goma de mascar individuales introducidas en el
extremo de entrada de dicho segundo tambor miembro giratorio

sean bAsicamente las primeras pieza de material de goma de

i o
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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 plezas de
material de goma de mascar comparable a las coberturas
formadas por los procesos de cobertura por lotes y de una

forma mas ;épida.

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

roclamiento en forma liquida.

3. Un método segin se describe en la reivindicacién 1
que ademis comprende el paso de proporcionar ailre de secado en
dicho primer tambor miembro a una temperatura mis baja que el

aire de secado introducido en el segundo tambor miembro.

4, El método segin se describe en la reivindicacién 1
que ademas comprende el paso de proporcionar una primer
formula de material de cobertura usado para introducir en
dicho primer tambor miembro y una segunda y diferente formula
de material de cobertura usado para rociar en dicho segundo

tambor miembro.
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5. El sistema segin se describe en la reivindicacién 1
en donde dichos materiales de ccbertura 50 estdn en forma de

polvo seco.

6. El sistema segin se describe en la reivindicacién 1
que ademds comprende un mecanismo mezclador por lote 12 para
proporcionar una cobertura iniclal 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 glratorio 34 que
tiene un extremo 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
g;lid;:

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

4o
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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
extensién suficiente para asegurar que las primeras piezas de
material de goma de mascar individuales introducidas en dicho
extremo de entrada son béasicamente las primeras pilezas de
material de goma de mascar en salir del extremo de salida;

transferir las pilezas de material de goma de mascar
individuales a un segqundo tambor miembro giratorioc 34' que
tiene un extremo de entrada 33' y un extremo de salida;

transportar dichas plezas 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 plezas de material de goma de
mascar en dicho segqundo tambor miembro giratorio;

secar dichas piezas de material de goma de mascar
individuales en dicho segundo tambor miembro giratorio a
través de la circulacién 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 segunde tambor miembro giratorio a una
extensién suficiente para asegurar que las primeras plezas de
material de goma de mascar individual introducidas en el

extremo de entrada de dicho segundo tambor miembro giratorio
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sea basicamente la primer pieza de material de goma de mascar
que salga del extremo de salida de dicho segundo tambor
miembro giratorio;

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

procesos de cobertura por lotes de una manera mAs répida.

8. El método seqlin se describe en la reivindicacién 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 seqiGn se describe en la reivindicacién 8 en
donde dicha cubierta gruesa de materlales 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 materlal de cobertura del mismo que
comprende:

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

giratorio 34;
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(b) transportar los centros de material de goma de mascar
deasde dicho extremo de entrada haclia un extremo de salida de
dicho tambor migmbro:

(c) aplicar un material de cobertura en dichos centros de
material de goma de mascar dentro de dicho tampor 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} 1inclinar dicho tambor miembro con relacién al plano
horizontal para aseguras que los primeros centros de material
de goma de mascar introducidos en dicho extremo de entrada de
dicho tambor miembro giratorio sean bdsicamente los primeros
centros de material de goma de mascar en salir desde dicho
extremo de salida de dicho tambor m{embro:

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 mids ripida.

11. El 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. El1l método segliin se describe en la reivindicacién 11
en donde dicha cublerta gruesa de materiales de cobertura es

alrededor de 30-35% del peso de los productos finales.
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Un proceso de 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 giratorios
inclinados 34,34° en los cuales circula alre 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
¢ pequefias plezas de material. Una serie de tambores
glratorios se puede proporcionar para suministrar el ndmero
necesario o espesor de las capas de cobertura. En una
realizacién alternativa, las coberturas iniciales de material
se pueden proporcionar en los centros pro un proceso por lotes
antes de que los materiales se introduzcan en los tambores de
cobertura continua. Las férmulas para la soluclén de 1la
cobertura también se pueden ajustar en diferentes etapas del
proceso de cobertura para proporcionar una cobertura mas

consistente y uniforme.
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e La solicitud no contiene copia del documento en que consta la cesién del derecho
de patente del inventor al solicitante o a su causante (Art. 26-k) Declsién 488).

o El solicitante ante la oficina nacional es diferente del solicitante ante la oficina
internaclonal

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decisién 486, se ie requiere para
que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de notificacién del presente
oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados. En caso de no dar cumplimiento
al presente requerimiento, la solicitud se considerara abandonada y perderé su prelacion.

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