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(57) Abstract: In one of its aspects, the present invention relates to a process for forming & flexible liquid-packaging pouch. This
process improves fill-accuracy of the flowable material contained in the pouch. Specifically, the invention relates to a process for
improving the fill-accuracy of a pouch by incorporating at least one stand-pipe (230) in a balance tank (200) that feeds the pouch
O (72) with flowable material to be packaged. This invention also relates to such apparatus for improving the fill-accuracy of the
flexible liquid-packaging pouch.

I



10

15

20

25

WO 2010/127238 PCT/US2010/033158

Title

Improvement in Fill-Accuracy During Pouch Formation

Cross-Reference to Related Application

This application claims the benefit of U.S. Provisional Application No. 61/174,736 filed
May 1, 2009, which is incorporated by reference herein in its entirety.

Field of Invention

In one aspect, the present invention relates to a process for forming a flexible liquid-
packaging pouch that improves fill-accuracy of the flowable material contained in the
pouch. Specifically, the invention relates to a process that incorporates at least one
stand-pipe in a balance tank that feeds the pouch with flowable material to be packaged.
This invention also relates to such apparatus for improving the fill-accuracy of the flexi-

ble liquid-packaging pouch.

Background

Flexible liquid-packaging such as pouches are used to package many consumer goods,
particularly food and beverages. The term "liquid-packaging" is understood by those
skilled in the art to refer to both liquids and other flowable materials or product,

Generally, it is important to obtain optimal fill-accuracy of the flowable material in flex-
ible liquid-packaging pouches. By “optimal” or “optimized” is meant that the variation
in fill-accuracy of the product amount in the pouch is generally minimized without sa-

crificing other critical factors acceptable for packaging use.

This invention relates to improving ﬁll;accuracy, that is, reducing over-fill and under-fill
of the pouch. Improving fill-accuracy is important for several reasons, for example, re-
duction in packaging cost and for complying with government regulations. . For exam-
ple, many states require that an advertised product quantity must be the minimum
product quantity contained in a package. Thus, if the fill-accuracy is poor, a vendor

must fill the pouch with product amount more than what is advertised, which raises the
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business cost. Controlling fill-accuracy can therefore help minimize product waste for
the vendor.

Several methods are known to those skilled person for delivering product to a package.
For example, a flow of material can be established for a period of time filling an open
container. In the alternative, a flowmeter can be used to measure the product flow into
a container. In the present embodiment, a constant product head is established in a
balance tank above the outlet of the balance tank. This configuration provides a con-
stant flow of product into pouches produced on a vertical form fill seal (“VFFS”) ma-
chine. Once the product fills the first pouch, by a pinching mechanism, the first pouch is
separated with the subsequent pouch being filed with the product. The timing of this
mechanism and the product flow dictate the product volurne in each pouch. Fill-
accuracy is predicated on the repeatability of the timing of the pinching mechanism, and
on the consistency of the flow.

It is an object of the present invention to improve the consistency of the flow from the
balance tank to the pouch. Specifically, the present invention provides a process, appa-

ratus, and a pouch with improved fill-accuracy over the conventional process.

Summary of Invention

This invention relates to a process for forming a pouch with improved fill-accuracy, said

process comprising the steps of:
(A) providing a continuous tube of flexible and sealable film;

(B) supplying the continuous tube with a predetermined flow-rate of flowable ma-
terial fed from an external balance tank; wherein said balance tank comprises an
inlet for said flowable material, at least one outlet for said flowable material, and
at least one stand-pipe within said balance tank and over said at least one outlet,
wherein said stand-pipe is flowably attached to said at least one outlet.

- This invention further relates to a pouch formed with improved fill-accuracy according

to a process comprising the steps of:

(A) providing a continuous tube of flexible and sealable film;
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(B)  supplying the continuous tube with a predetermined flow-rate of flowable ma-
terial fed from an external balance tank; wherein said balance tank comprises an
inlet for said flowable material, at least one outlet for said flowable material, and
at least one stand-pipe within said balance tank and over said at least one outlet,

wherein said stand-pipe is flowably attached to said at least one outlet.

This invention further relates to a package for liquid packaging comprising a pouch as
described above, which is inside a secondary container. In one embodiment of the in-

vention, said secondary container is a cardboard box.

This invention also relates to a balance tank for providing flowable material to a fill-seal
machine, comprising an inlet for said flowable material, at least one outlet for said flow-
able material, and at least one stand-pipe over said at least one outlet, wherein said

stand-pipe is flowably attached to said at least one outlet.

Finally, this invention also relates to a balance tank described as above, wherein said

balance tank comprises at least one drain-hole on the stand-pipe and/or on the floor of
the tank. '

Brief Description of the Drawings

Embodiments of the present invention will be described with reference to the accompa-

nying drawings, wherein like reference numerals denote like parts, and in which:

FIG. 1 illustrates a schematic view of an apparatus of the present invention including a
vertical form-fill-seal (“VFFS”) machine and an external balance tank.

FIG. 2A illustrates a conventional balance tank for supplying flowable material or prod-
uct to a VFFS machine for pouch-making.

FIG. 2B illustrates a balance tank of the present invention for supplying flowable ma-
terial or product to a VFFS machine for pouch-making.

FIG. 2C shows an exploded view of the balance tank in FIG. 2B.
FIG. 3 illustrates a balance tank of the present invention with more than one stand-pipe.

FIG. 4 illustrates a balance tank of the present invention with a drain-hole proximate to
the stand-pipe at the tank floor.
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FIG. 5 illustrates a balance tank of the present invention with the a drain-hole not prox-

imate to the stand-pipe, but on the tank floor.

Detailed Description of the Invention

The present invention relates to improving the fill-accuracy of sealed pouches for flexi-

ble liquid-packaging made from a continuous film tube. Typically, the process steps for

improving such fill-accuracy include filling the continuous film tube with flowable ma- .

terial or product, wherein said flowable material is fed from an external balance tank,
and wherein said balance tank comprises at least one stand-pipe over the outlet of the
balance tank. '

In the description below, flowable material and product are used interchangeably. -

Typically, all process steps are performed on a vertical form-fill-seal (“VFFS”) type ma-
chine. Generally the pouch of the present invention shounld be sealable and have suita-
ble properties (such as strength and flexibility.) for carrying the desired product. The
continuous film tube is made from flexible films well-known to a skilled person._Flexi-
ble films include any suitable plastic film material, such as linear low-density polyethy-
lene. A further description of examples of different types of films that can be used with
the process of the present invention is provided in a recently filed patent application
(Patent Application Serial No. 61/155,287).

While pouch volume in the present invention is not particularly restricted, preferred
pouch volume ranges from about 1 L to about 12 L, and more preferably, from about 3 L

to about 5 L. The product volume in the pouch will depend on the pouch volume.
The fill-accuracy is measured as mass of the product per pouch.

In a conventional pouch-formation process, during operation, product continuously en-
ters the external balance tank through an inlet. The product flows out from the external
balance tank through the tank’s outlet port. From the outlet port, the product flows into
a tubing, which conveys the product to the supply conduit. The supply conduit, in turn,
conveys the product to the continuous film tube with the filling starting at the bottom of
the continuous film tube. When the volume of product for one pouch has been deliv-

ered, a pinching mechanism collapses the film tube transversely, approximately one
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pouch length above the bottom of the continuous film tube. Generally, the pinching
mechanism is a sealing jaw, which seals and cuts the continuous film tube, thereby
forming a closed pouch. Concurrently, the product fills the continuous film tube above
the pinching mechanism. After the pinching mechanism opens, the closed pouch falls to
a conveyor and the continuous film tube is indexed down one pouch-length, and, the

process repeats.

In the embodiments of the present invention, while the above steps are the same, the

balance tank comprises at least one stand-pipe over the outlet of the balance tank on the

tank’s inside. The balance tank of the present invention can be of various shapes and -

sizes. The balance tank level is controlled by a level-controlling mechanism, as will be
apparent to a person skilled in the art.

Generally, a steady-state is maintained in the balance tank during the process, that is,
the flow-rate of the product exiting the balance tank is generally the same as the flow-

rate of the product entering the balance tank through an inlet port.

Because the product exits at the bottom of the balance tank, localized disturbances gen-
erate fluctuations when the product flows into the pouch. These fluctuations, if not

minimized between every pouch, will result in product volume variations from one

* pouch to the next one impacting the-the fill-accuracy. While this invention is not be-

holden to a specific fluid-mechanies phenomenon, it is possible that the localized dis-
turbances such as wall effect, localized eddies, and vortices near the entrance of the out-
let on the inside of the balance tank adversely impact downstream fill-accuracy of the
pouches. The product moving downstream from the outlet may retain the history of
these disturbances, which translates into fluctuations in flow.

The present invention improves upon the fill-accuracy of the conventional process de-
scribed above, by incorporating a stand-pipe inside the balance tank, and in one em-
bodiment, above the outlet port of the balance tank. The stand-pipe, while on the inside
of the balance tank, is above the outlet port, but is physically and flowably connected to
the outlet port. As a result, the product is withdrawn from the balance tank not exactly
from the lowest point in the tank, but from a higher point. At this higher point, the lo-
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calized disturbances, such as eddies, vortices, and wall-effects are reduced compared to
the floor of the balance tank.

In one embodiment, this invention includes a balance tank comprising more than one
stand-pipe. Fig. 2 shows various stand-pipe configurations of the present invention. In
another embodiment, the present invention includes a balance tank comprising one
stand-pipe and multiple outlets.

In another embodiment, said at least one stand-pipe may have cross-section with at
least three defined angles, wherein the sides of said cross-section may or may not be
equilateral. Exemplary cross-sections include the circular, the square, the rectangular,
the pentagonal, the hexagonal, and the heptagonal. In one embodiment, the cross-
section is random-shaped. Moreover, the cross-section can vary along the vertical

length of said at least one stand-pipe.

In one embodiment, the height of the stand-pipe from the floor of the tank is from about
1% to about 99% of the level of the flowable material in the tank. In a preferred em-
bodiment, the stand-pipe height is in the range of from about 3% to about 25% of the

level of the flowable material. In other embodiments, the stand-pipe height is 1%, 2%,

3%, 4%,. . . .;97°16, 98%, or 99% of the level of the flowable material in the balance tank.
In other embodiments, the height of the stand-pipe can be within any two numbers cited
herein above, for example, 1.5%, 2.5%, 3.75%, etc.

In another embodiment, the balance tank comprises more than one stand-pipe. In yet
another embodiment, said balance tank further comprises at least two stand-pipes that
have different heights measured from the floor of the balance tank. In yet another em-

bodiment, said at least two stand-pipes are of same height.

In one embodiment, the balance tank comprising at least one stand-pipe, as described
supra, wherein said at least one stand-pipe further comprises at least one drain-hole at
the base of the stand-pipe wall where the standpipe and balance tank intersect for drain-
ing residual flowable material from the balance tank. In another embodiment, said
drain-hole is located on the floor of the balance tank, but not directly attached to the
stand-pipe. In another embodiment, the drain hole is located partially on the stand-
pipe wall and partially on the floor of the balance tank, that is the drain hole is a combi-
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nation of the stand-pipe wall and the floor of the balance tank. In one embodiment, the
stand-pipe, while located over the outlet, is not exactly centrally-located on the cutlet.
In another embodiment, the stand-pipe is substantially centrally-located on the outlet.

In another embodiment, the balance tank comprises more than one outlet, with each

outlet having at least one stand-pipe over said outlet.

In one embodiment, the balance tank is filled at least 30% of its total volume capacity.
In a preferred embodiment, the balance tank is filled in the range of from about 50% to
about 99% of its total volume capacity.

Fig. 1 describes a generalized process of the present invention. A continuous film tube
(10) is formed using the VFFS machine. In the next step, the longitudinal edges (40) of
the film (10) are sealed together to form a vertical seal (35).

The VFFS machine further includes a horizontal sealing section (45). In the horizontal
sealing section (45), the film tube (10) with its longitudinal edges already sealed, under-
goes transverse heat-sealing. ‘Typically, a pair of sealing jaws (50 & 55) helps form the
transverse heat seal. Typically, the sealing jaws (50 & 55) are also associated with a cut-
ting apparatus (not shown) that severs the pouch that has already been made and filled,
from the next-to-be filled pouch.

The apparatus of the present invention further comprises a filling station, typically
comprising a product (65) balance tank (200) and a supply conduit (60) above horizon-
tal sealing section (45). After making the bottom horizontal seal (70), but before the
sealing jaws (50 & 55) are closed, a quantity of product (65) is supplied to the conti-
nuous film tube (10) via the supply conduit (60), which fills the continuous film tube
(10} upwardly from the transverse seal (70). The product (65) flows from the external
balance tank (200) by exiting through its outlet port (210). From the outlet port (210),
the product (65) flows through tubing (215). The tubing (215) conveys the product (65)
to the supply conduit (60) within the film tube (10). The supply conduit (60}, in turn,
conveys the product to the continuous film tube (10). The supply conduit (60) can have
a nozzle (62) that delivers the product (65) to the continuous film tube (10). From the
continuous film tube (10), the product (65) enters the pouch (72) and fills it up.
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The continuous film tube (10) is then caused to move downwardly a predetermined dis-
tance. This movement in called indexing (71) of the continuous film tube (10). This
movement may be under the weight of the material (65) in the continuous film tube
(10), or may be caused by pulling or mechanical driving of the continuous film tube {10).
After indexing, the sealing jaws (50 & 55) are activated and close the pouch (72) at its
top. The sealing jaws (50 & 55) typically scal and sever the continuous film tube (10).

The balance tank (200) comprises an inlet port (220), an outlet port (210), a lid (225)
and a stand-pipe (230). Product passing through the outlet port (210) is drained into
the outlet port (210) from the tank (200) through the stand-pipe (230). The stand-pipe
is mounted on the inside of the tank (200), but above the outlet port (210).

In one embodiment, the open end (235) of the stand-pipe (230) is at the same height as
the inlet port (220) height. In another embodiment, the open end (235) of the stand-
pipe (230) is lower in h‘eight than the inlet port (220) height. In another embodiment,
the open end (235) of the stand-pipe (230) is higher in height than the inlet port (220)
height.

Fig. 2A shows a balance tank (200) in a conventional process, that is, without a stand-
pipe, for supplying product (65). Figure 2B shows one embodiment of the tank (200) of
the present invention, wherein a stand-pipe (230) is shown directly above the outlet

port (210). Fig. 2C shows an exploded view of the balance tank (200) of Fig. 2B.

Fig. 3 shows the balance tank (200) for supplying product (65), wherein the balance
tank shows more than two stand-pipes (230 and 230") over more than two outlets (210
& 2107). In other embodiments of the invention, the balance tank includes more than
one stand-pipe, for example, two, three, four, five, etc. One or multiple stand-pipes
could be used to fill only one VFFS machine or multiple VFFS machines.,

Fig. 4 shows the balance tank (200) for supplying product (65), wherein the balance
tank shows a stand-pipe {230} installed over the outlet port (210} and inside of the bal-
ance tank (200). The stand-pipe (230) shows at least one drain-hole (240) at the bot-
tom of the stand-pipe wall (232), where the stand-pipe meets the floor (245) of the bal-
ance tank (200). Stated another way, the hole is on the standpipe, and not the floor of
the balance tank, In an alternative embodiment shown in FIG. 5, the balance tank (200)
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comprises at least one drain-hole (247) at any point on the floor (245), preferably the
lowest point on the floor (245) of the balance tank (200).

As will be apparent to a person skilled in the art, forming a pouch of the present inven-
tion may involve additional manufacturing steps (whether prior, during, or after the
process of the present invention); for example, the pouch may be fitted with a fitment
prior to filling (that is, by way of a fitment application press 54, such as is shown in Fig.
1.). The pouch may also form part of a larger package; for example, it may be inserted
into a cardboard box (that is, according to the "bag-in-hox™ principle).

While this invention has been described with reference to illustrative embodiments and
examples, the description is not intended to be construed in a limiting sense. For exam-
ple, the process described herein generally relates to VFFS machines. However, the in-

vention is not limjted to VFFS machines. It could easily be applied to other machine

. configurations used for pouch-making. Thus, various modifications of the illustrative

embodiments, as well as other embodiments of the invention, will be apparent to per-
sons skilled in the art upon reference to this description. For example, as will be appar-
ent to persons skilled in the art, while a number of parts are described as being present
in the singular or as a pair, there could be one, two or more of these components present
in the apparatus of the present invention, for example, there could be multiple supply
conduits or stand-pipes. Further, the present invention also encompasses a system for
performing the process of the present invention. As will be apparent to a person skilled
in the art, while the invention has been described in terms of a single apparatus, the var-
ious steps of the process could be performed by different apparatuses that form part of a

larger system.

Experimental

It is essential to establish precise control over the flow of the product to obtain good fill-
accuracy in the pouch. For example, if steady-state flow was assumed, a fill-accuracy
with a standard deviation of 1 g for a 3-L water package requires a standard deviation of
0.033% in the flow-rate of water. Thus, if the packaging machine operates at twenty-
five pouches per minute, this would equal a standard deviation of 0.417 g on a target wa-

ter flow-rate of 1250 g/s.
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The purpose of the following examples in the first set of experiments was to show the
improvement in fill-accuracy that this invention can achieve. The prototype filler Crys-
talon™ VFFS machine was set up to run 3000-g pouches at the rate of twenty-five
pouches per minute. The filler used a balance tank with a constant-flow delivery system.
The inner diameter of the balance tank was 20 inches. The experiments were conducted

with filling water into pouches.

Comparative Example 1

The balance tank was filled up to 97% of its capacity. The balance tank did not have a
stand-pipe installed on its inside. '

Generally, pouches were collected with Jarge head-space to test the fill-accuracy of the
process (for this example, and all subsequent examples). Fifty contiguous pouches were
collected in a single run after the filler had stabilized. The pouches were then weighed
and a standard deviation was calculated. The reported fill-accuracy (pouch weight stan-
dard deviation) was 5.93 g. Results are summarized in Table 1.

Example 1

In this example, the balance tank was filled up to ¢7% of its capacity. The tank included
a 3-inch long stand-pipe mounted over its outlet port and on its floor. No drain-hole

was present either on the stand-pipe, or on the floor of the tank.

Fifty contiguous pouches were collected in a single run after the filler has stabilized. The
pouches were then weighed and a standard devialion was calculated. The reported fill-

accuracy was 4.04 g. Results are summarized in Table 1.

Example 2
The liquid-food packaging equipment must comply with the sanitary requirement stan-
dards. Under these standards (3-A Sanitary Standards), the balance tank must com-

pletely self-drain when the outlet(s) is/are opened. However, if a stand-pipe is installed

in such a balance tank (as is the case in the present invention), the sanitary requirement
may not be fulfilled.

10
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The balance tank was filled up to 85% of its capacity. The balance tank included a 1/2-
inch long stand-pipe mounted over the outlet port of the tank on the floor of the tank. A
drain-hole was present on the stand-pipe wall at the floor of the balance tank. The

drain-hole was made so that the balance tank can self-drain completely.

Fifty contiguous pouches were collected in a single run after the filler had stabilized.
The pouches were then weighed and a standard deviation was calculated. The reported

fill-accuracy was 3.18 g. Results are summarized in Table 1.

pra



Table 1
Example No. Tank Stand- | Stand-Pipe Drain Fill-Accuracy Percent
Capacity Pipe Length Hole (Standard Improvement
Percent Deviation)
Comparative 97 No -NA- No 5938 -NA-
Example
Example 1 97 Yes 3 inches No 4.048 32%
Example 2 85 Yes 12 inch Yes; at bottom of stand- 318¢g 46%
pipe wall at the intersec-
tion of the tank floor
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Steady-State Experiments

In a second set of experiments, the prototype filler Crystalon™ VFFS machine was set
up to run 3000-g pouches at the rate of twenty-five pouches per minute. The filler used
a 20-inch inner diameter balance tank with a constant-flow delivery system. However,
the experiments were run without any pouch formation. Stated another way, the flow-
rate was maintained at steady-state and the fill-accuracy optimization was extrapolated
from the standard deviation of the flow-rates with varying tank parameters. A flow-
meter was used 1o measure the variation in the flow-rate.

Example 3

The balance tank was filled up to 97% of its capacity. The balance tank included a 3-

inch long stand-pipe mounted over the outlet port of the tank and on the floor of the

tank. No drain-hole was present either on the stand-pipe, or on the floor of the balance
tank.

Under steady-state operation, standard deviation in fill-accuracy (flow-rate) was calcu-

lated to be 0.002649 Lfs. Results are summarized in Table 2.

Example 4
The balance tank was filled up to 97% of its capacity. The balance tank included a 1/2-
inch long stand-pipe mounted over the outlet port of the tank on the floor of the tank.

No drain-hole was present either on the stand-pipe, or on the floor of the balance tank.

Under steady-state operation, standard deviation in fill-aceuracy (flow-rate) was calcu-

lated to be 0.002909 L/s. Results are summarized in Table 2.

Example 5

The balance tank was filled up to 97% of its capacify. The balance tank included a 1/2-
inch long stand-pipe mounted over the outlet port of the tank on the floor of the tank.
No drain-hole was present either on the stand-pipe, or on the floor of the balance tank.

Under steady-state operation, standard deviation in fill-accuracy (flow-rate) was calcu-
lated to be 0.002805 L/s. Results are summarized in Table 2,
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Example 6

The balance tank was filled up to 85% of its capacity. The balance tank included a 1/2-
inch Jong stand-pipe mounted over the outlet port of the tank on the floor of the tank.

No drain-hole was present either on the stand-pipe, or on the floor of the balance tank.

‘Under steady-state operation, standard deviation in fill-aceuracy (flow-rate) was calcu-

lated to be 0.002471 L/s. Results are summarized in Table 2.

Example 7
The balance tank was filled up to 75% of its capacity. The balance tank included a 1/2-

" inch long stand-pipe mounted over the outlet port of the tank on the floor of the tank.

No drain-hole was present either on the stand-pipe, or on the floor of the balance tank.

Under steady-state operation, standard deviation in fill-accuracy (flow-rate) was calcu-
lated to be 0.002925 L/s. Results are summarized in Table 2.

Example 8

The balance tank was filled up to 85% of its capacity. The balance tank included a 1/2-
inch long stand-pipe mounted over the outlet port of the tank on the floor of the tank. A
drain-hole was present on the stand-pipe wall at the floor of the balance tank. The
drain-hole was made so that the balance tank can self-drain completely.

Under steady-state operation, standard deviation in fill-accuracy (flow-rate) was calcu-
lated to be 0.002486 L/s. Results are summarized in Table 2.

Example 9

The balance tank was filled up to 85% of its capacity. The balance tank included a 1/2-
inch long stand-pipe mounted over the outlet port of the tank on the floor of the tank. A
drain-hole was present on the stand-pipe wall at the floor of the balance tank. The
drain-hole was made so that the balance tank can self-drain completely. The stand-pipe

was centered more on the outlet than in Example 8.

Under steady-state operation, standard deviation in fill-accuracy (flow-rate) was calcu-
lated to be 0.002015 L/s. Results are summarized in Table 2.
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All results are summarized in Table 2 on the next page. Also in Table 2, the fill-accuracy
was calculated as standard deviation of the weight of twenty-five 3-L pouches. We note
that the product for all the above examples was water.



Table 2: Steady-State Operation

Example No. Tank Stand-Pipe { Stand-Pipe Drain Fill-Accuracy
Capacity Length Hole (Standard
Percent Deviation) X 103*
Example 3 97 Yes 3 inches No 2.649 L/s
(6368
Example 4 97 Yes 1z inch No 2.909 L/s
(6.98 g)
Example 5 97 Yes Y2 inch No 2.805L/s
(6.738)
Example 6 85 Yes 12 inch No 2.471Lfs
(5.938)
Example 7 75 Yes 32 inch No 2.925L/s
(7.028)
Yes; at bottom of
Example 8 85 Yes Yz inch . stand-pipe wall at 2.486 L/s
the intersection of (5978
the tank floor
Yes; at bottom of
Examplec 9 85 Yes Y2 inch stand-pipe wall at 2.015L/s
the intersection of (4.848)
the tank floor
** Values in brackets are equivalent gram standard deviations. These were computed by taking the flow stan-

dard deviations and multiplying them by 1000 to convert from a liter to milliliter, and multiplying again by
2.4 seconds, that s, the time to fill a single pouch. The water density was assumed to be 1 g/ml.
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Listing of Parts

Figure 1
10
35
40
45

50 & 55

60
65

70

72
200
210
215
220
225
230

235

Figure 2A

200

210

continuous film tube
vertical sealing section
longitudinal edges of the film
horizontal sealing section
horizontal sealing jaws
fitment application press
supply conduit

product or flowable material
bottom horizontal seal
indexing process

pouch

balance tank

outlet port

supply tubing

inlet port

balance tank lid

stand-pipe

open end of stand pipe

preduct
balance tank

outlet port
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220 inlet port
225 balance tank lid
Figure 2B
65 product
200 balance tank
210 outlet port
220 inlet port
225 balance tank lid
230 stand-pipe
235 open end of stand-pipe
Figure 2C
65 product
200 balance tank
210 outlet port
220 inlet port
225 balance tank lid
230 stand-pipe
Figure 3
65 preduct
200 balance tank
210 outlet port
210 second outlet port
220 inlet port
225 balance tank lid
230 stand-pipe
230’ second stand-pipe
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Figure

200
210
220
225
230
232
240
245

Figure 5
65

200

210

220

225

230

245

247

product

balance tank

outlet port

inlet port

balance tank lid
stand-pipe

stand-pipe outside wall
drain-hole

tank floor

product
balance tank
outlet port

inlet port
balance tank lid
stand-pipe

tank fioor
drain-hole
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Claims

1.

A process for forming a pouch with improved fill-accuracy, said process compris-
ing the steps of:

(A) providing a continuous tube of flexible and sealable film;

(B) supplying the continuous tube with a predetermined flow-rate of flowable
material fed from an external balance tank; wherein said balance tank
comprises an inlet for said flowable material, at least one outlet for said
flowable material, and at least one stand-pipe within said balance tank and
over said at least one outlet, wherein said stand-pipe is flowably attached

to said at least one outlet.

The process as recited in Claim 1, wherein said balance tank feeds at least one

continuous tube.

The process as recited in Claim 1, wherein the height of said stand-pipe, meas-
ured as percentage of the level of said flowable material in said tank, is in the
range of from about 1% to about 99%.

The process as recited in Claim 3, wherein the height of said stand-pipe, meas-
ured as percentage of the level of said flowable material in said tank, is in the
range of from about 3% to about 25%.

The process as recited in Claim 1, wherein said at least one stand-pipe is substan-
tially centrally located on said at least one outlet. '

The process as recited on Claim 1, wherein said balance tank comprises at least
one drain-hole on the floor of said balance tank. '

The process as recited on Claim 1, wherein said balance tank comprises at least

one drain-hole on said stand-pipe.

20
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The process as recited on Claim 1, wherein said balance tank comprises at least
one drain-hole on said stand-pipe, wherein said drain-hole is at the base of said
stand-pipe.

The process as recited on Claim 1, wherein said balance tank comprises at least
one drain-hole on said stand-pipe and at least one drain-hole on the floor of said

balance tank.

The process as recited on Claim 1, wherein said balance tank comprises at least

one baffle in said balance tank.

The process as recited in Claim 1, wherein said balance tank is filled at least 30%

of its volume.

A pouch formed with improved fill-accuracy according to a process comprising
the steps of:

(A)  providing a continuous tube of flexible and sealable film;

(B) supplying the continuous tube with a predetei:mined flow-rate of flowable

material fed from an external balance tank; wherein said balance tank
comprises an inlet for said flowable material, at least one outlet for said
flowable material, and at least one stand-pipe within said balance tank and
over said at least one outlet, wherein said stand-pipe is flowably attached
to said at least one outlet,

‘The pouch as recited in Claim 12, wherein said balance tank feeds at least one

continuous tube.

The pouch as recited in Claim 12, wherein the height of said stand-pipe, meas-
ured as percentage of the level of said flowable material in said tank, is in the
range of from about 1% to about 99%.
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The pouch as recited in Claim 14, wherein the height of said stand-pipe, meas-
ured as percentage of the level of said flowable material in said tank, is in the
range of from about 3% to about 25%.

The pouch as recited in Claim 12, wherein said at least one stand-pipe is substan-

tially centrally-located on said at least one outlet.

The pouch as recited on Claim 12, wherein said balance tank comprises at least
one drain-hole on the floor of said balance tank.

The pouch as recited on Claim 12, wherein said balance tank comprises at least

one drain-hole on said stand-pipe.

The process as recited on Claim 12, wherein said balance tank comprises at least
one drain-hole on said stand-pipe, wherein said drain-hole is at the base of said
stand-pipe.

The pouch as recited on Claim 12, wherein said balance tank comprises at least
one drain-hole on said stand-pipe and at least one drain-hole on the floor of said
balance tank.

The pouch as recited on Claim 12, wherein said balance tank comprises at least
one baffle in said balance tank.

The pouch as recited in Claim 12, wherein said balance tank is filled at least 30%

of its volume.
A package comprising the pouch of Claim 12 inside a secondary container.

The package as recited in Claim 23, wherein said secondary container is a card-
board box.
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25.

26.

27.

28.

29,

30.

31.

32.

WO 2010/127238 PCT/US2010/033158

A balance tank for providing flowable material to a fill-seal machine, comprising
an inlet for said flowable material, at least one outlet for said flowable material,
and at least one stand-pipe over said at least one outlet, wherein said stand-pipe

is flowably attached to said at least one outlet.

The balance tank as recited in Claim 25, wherein the height of said stand-pipe,
measured as percentage of the level of said flowable material in said tank, is in
the range of from about 1% to about 99%.

The balance tank as recited in Claim 25, wherein the height of said stand-pipe,
measured as percentage of the level of said flowable material in said tank, is in

the range of from about 3% to about 25%.

The balance tank as recited in Claim. 25, wherein said at least one stand-pipe is
substantially centrally located on said at least one outlet.

The balance tank as recited on Claim 25, wherein said balance tank comprises at
least one drain-hole on the floor of said balance tank.

The balance tank as recited on Claim 25, wherein said balance tank comprises at

least one drain-hole on said stand-pipe.

The process as recited on Claim 25, wherein said balance tank comprises at least
one drain-hole on said stand-pipe, wherein said drain-hole is at the base of said

stand-pipe.

The balance tank as recited on Claim 25, wherein said balance tank comprises at
least one drain-hole on said stand-pipe and at least one drain-hole on the floor of

said balance tank.

The balance tank as recited on Claim 25, wherein said balance tank comprises at
least cne baffle in said balance tank.

23
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WO 2010/127238 PCT/US2010/033158

The balance tank as recited in Claim 25, wherein said balance tank is filled at

least 30% of its volume.

The balance tank as recited in Claim 25, wherein said at least one stand-pipe
comprises a cross-section selected from the group consisting a circular cross-
section, a random cross-section, a cross-section that varies in vertical direction,
and a cross-section with at least three defined angles, wherein the sides of said

cross-section are equilateral.
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MEJORA EN LA PRECISION DE LLENADO DURANTE LA FORMACION DE

UNA BOLSA

Referencia cruzada con solicitudes relacionadas

Esta solicitud reciama el beneficio de la solicitud provisional Estadounidense
No. 61/174.736 presentada el 1 de mayo de 2009, la cual se incorpora aqui

como referencia en su totalidad.

Campo de la invencion

En un aspecto, la presente invencién se relaciona con un proceso para formar
una bolsa flexible para empaque de liquidos que mejora ia precision del llenado
del material fluido contenido en la bolsa. Especificamente, la invencion se
relaciona con un proceso que incorpora al menos un tubo vertical en un tanque
de alimentacién que alimenta la bolsa con material fluido que debe ser
empacado. Esta invencién se relaciona también con aquel aparato disefiado
para mejorar la precision en el llenado de la bolsa flexible para empacar

liquidos.

Antecedentes

Los empaques flexibles para liquidos tales como bolsas se utilizan para
empacar diversas mercancias de consumo, en particular alimentos y bebidas.
El término “empaque para liquidos” se debe entender por aquellos versados en
la técnica referido a liquidos y también a cualquier otro producto é material

fluido.
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En general, Es importante obtener una precision de llenado éptima del material
fluido en las bolsas flexibles para empaque de liquidos. Por “éptimo” u
‘optimizado” se quiere dar a entender que la variacién en la precision de
llenado de la cantidad de producto en la bolsa se minimiza en general sin

sacrificar otros factores criticos aceptables para uso en empacado.

Esta invencidon se relaciona con mejorar la precision del llenado, esto es, la
reduccion del sobre llenado 6 subllenado de la bolsa. Mejorar la precisiéon del
llenado es importante por varias razones, por ejemplo, la reduccién en el costo
del empacado y para cumplir con las regulaciones del gobierno. Por ejemplo,
muchos estados requieren que la cantidad de producto publicitada debe ser la
cantidad minima de producto contenida en un empaque. Asi, si la precision del
llenado es pobre, el vendedor debe llenar la bolsa con una cantidad de
producto superior a lo anunciado, lo que eleva el costo del negocio. Por lo tanto
el control de la precisidn del llenado puede ayudar a minimizar la pérdida de

producto para el vendedor.

Los versados en la téchica conocen varios métodos para suministrar producto a
un empaque. Por ejemplo, un flujo de material puede ser establecido para
llenar durante un cierto periodo de tiempo un contenedor abierto.
Alternativamente, se puede usar un medidor de flujo para medir el flujo de
producto que cae dentro de un contenedor. En la presente modalidad, una
cabeza constante de producto se establece en un tanque de alimentacién por
encima de la salida del tanque de alimentacién. Esta configuracion suministra
un flujo constante de producto que llena las bolsas producidas en una maquina
de llenado y sellado vertical ("VFFS” siglas en inglés). Una vez que el producto
llena la primera bolsa, mediante un mecanismo de pellizco, la primera bolsa es

separada de la bolsa subsiguiente que se llena con el producto. La
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temporizacién de este mecanismo junto con el flujo de producto dicta el
volumen de producto en cada bolsa. La precision del llenado es predicada por
la repetitividad de la temporizacion del mecanismo de pellizco y por la

consistencia del flujo.

Un objeto de la presente invencion es mejorar la consistencia del flujo desde el
tanque de alimentacién hacia la bolsa. Especificamente, la presente invencién
suministra un proceso, aparato, y una bolsa con una precisién de llenado

mejorada en comparacion con el proceso convencional.

Resumen de la invencion

Esta invencién se relaciona con un proceso para formar una bolsa con una

precision de llenado mejorada, dicho proceso comprende las etapas de:
(A) suministrar un tubo continuo de pelicula flexible y sellable;

(B) suministrar al tubo continuo con una velocidad de flujo predeterminada de
material fluido alimentado desde un tanque de alimentacion; en donde dicho

tanque de alimentacién comprende una entrada para dicho material fluido, al

menos una salida para dicho material fluido, y al menos un tubo vertical dentro

de dicho tanque de alimentacién y por encima de dicha al menos una salida, en
donde dicho tubo vertical estd sujeto de manera fluida a dicha al menos una

salida.

Esta invencion se relaciona adicionalmente con una bolsa formada con una
precision de llenado mejorada de acuerdo con un procesc que comprende las

etapas de:

G



10

15

20

25

(A) suministrar un tubo continuo de pelicula flexible y sellable;

(B) suministrar al tubo continuo con una velocidad de flujo predeterminada de
material fluido alimentado desde un tanque de alimentacion; en donde dicho
tanque de alimentacién comprende una entrada para dicho material fluido, al
menos una salida para dicho material fluido, y al menos un tubo vertical dentro
de dicho tanque de alimentacién y por encima de dicha ai menos una salida, en
donde dicho tubo vertical esta sujeto de manera fluida a dicha al menos una

salida.

Esta invencion se relaciona adicionalmente con un-empaque para empacar
liquidos que comprende una bolsa segiin se describid antes, la cual esta en el
interior de un contenedor secundario. En una modalidad de la invencién, dicho

contenedor secundario es una caja de cartén.

Esta invencion también se relaciona con un tanque de alimentacién para
suministrar material fluido a una maquina de llenado y sellado, que comprende
una entrada para dicho material fluido, al menos una salida para dicho material
fluido, y al menos un tubo vertical dentro de dicho tanque de alimentacién y por
encima de dicha al menos una salida, en donde dicho tubo vertical esta sujeto

de manera fluida a dicha al menos una salida.

Finalmente, esta invencién se relaciona también con un tanque de alimentacion
segtn se describié antes, en donde dicho tanque de alimentacion comprende al

menos un agujero de drenaje sobre el tubo vertical 6 sobre el piso del tanque.
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Breve Descripcion de los Dibujos

Las modalidades de la presente invencion seran descritas con referencia a los
dibujos anexos, en donde los numerales de referencia similares distinguen

partes similares, y en donde:

La Fig. 1 ilustra una vista esquematica de un aparato de la presente invencion
que incluye una maquina de llenado y sellado vertical (VFFS” siglas en inglés)

y un tanque de alimentacion externo.

La Fig. 2A ilustra un tanque de alimentacidon convencional para suministrar

material 6 producto fluido a una maquina VFFS para hacer bolsas.

La Fig. 2B ilustra un tanque de alimentacion segtn la presente invencién para

suministrar material 6 producto fluido a una maquina VFFS para hacer bolsas.

La Fig. 2C muestra una vista en explosién del tanque de alimentacion de la Fig.

2B.

La Fig. 3 ilustra un tanque de alimentacion de la presente invencién con mas de

un tubo vertical.

La Fig. 4 ilustra un tanque de alimentacion de la presente invencién con un

agujero de drenaje proximo al tubo vertical en el piso del tanque.

La Fig. 5 ilustra un tanque de alimentacién de la presente invencién con el

agujero de drenaje aleado del tubo vertical, pero sobre el piso del tanque.

Descripcion Detallada de la Invenciéon

La presente solicitud se relaciona con mejorar la precision del llenado de bolsas
selladas para empaques flexibles de liquidos hechos de un tubo continuo de
pelicula. Tipicamente, las etapas del proceso para mejorar tal precisién de

llenado incluye llenar el tubo continuo de pelicula con material 6 producto fluido,
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en donde dicho material fluido es alimentado desde un tanque de alimentacién
externo, y en donde dicho tanque de alimentacién comprende al menos un tubo

vertical sobre la salida del tanque de alimentacién.

En la descripciéon que sigue, el material 6 producto fluido se usan de manera

intercambiable.

Tipicamente, todas las etapas del proceso se llevan a cabo sobre una maquina
tipo de llenado y sellado vertical (“VFFS”). En general la bolsa de la presente
invencion deberia ser sellable y tener las propiedades adecuadas (tales como
resistencia y flexibilidad) para lograr el producto deseado. El tubo continuo de
pelicula esta hecho de peliculas flexibles bien conocidas para aquellos
versados en la materia. Las peliculas flexibles incluyen cualquier material de
pelicula plastica adecuado, tal como polietileno lineal de baja densidad. Una
descripcién adicional de ejemplos de diferentes tipos de peliculas que pueden
ser usadas con el proceso de la presente invencién se suministra en una
solicitud de patente recientemente presentada (Solicitud de Patente Serie No.

61/155.287).

Aunque el volumen de la bolsa en la presente solicitud no esta restringido
particularmente, rangos de volumen de bolsas preferidos son desde cerca de 1
L acercade 12 L, y mas preferiblemente, desde cercade 3L acercade 5 L. El

volumen del producto en la bolsa dependera del volumen de la bolsa.

La precision de llenado se mide como la masa de producto por bolsa.
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En un proceso convencional de formaciéon de bolsa, durante la operacion, el
producto entra continuamente en el tanque de alimentacion externo por una
entrada. El producto fluye hacia afuera del tanque de alimentacién externo por
la puerta de salida del tanque. Desde la puerta de salida, el producto fluye
dentro de un tubo, el cual lleva al producto al conducto de suministro. El
conducto de suministro, a su vez, dirige al producto hacia el tubo continuo de
pelicula iniciando el llenado en el fondo del tubo continuo de pelicula. Cuando
el volumen de producto para una bolsa ha sido suministrado, un mecanismo de
pellizco hace colapsar el tubo de pelicula transversalmente, aproximadamente
a una longitud de bolsa por encima del fondo del tubo continuo de pelicula. En
general, el mecanismo de pellizco es una mordaza de sellado, la cual sella y
corta el tubo continuo de pelicula, formando asi una bolsa cerrada.
Concurrentemente, el producto llena el tubo continuo de pelicula por encima del
mecanismo de pellizco. Luego de que el mecanismo de pellizco se abre, la
bolsa cerrada cae en la banda transportadora y el tubo continuo de pelicula es

indexado 6 marcado en una longitud de bolsa, y, el proceso se repite.

En {as modalidades de la presente invencioén, aunque las anteriores etapas son
las mismas, el tanque de alimentacion comprende al menos un tubo vertical
sobre la salida del tanque de alimentacion en el interior del tanque. El tangque
de alimentaciéon de la presente invencion puede tener diversas formas vy
tamaros. El nivel del tanque de alimentaciéon es controlado por un mecanismo
de control del nivel, como serd evidente para una persona versada en la

materia.

En general, se mantiene un estado estable en el tanque de alimentacién

durante el proceso, esto es, la velocidad del flujo del producto existente en el
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tanque de alimentaciéon es en general la misma que la velocidad de flujo del

producto que entra en el tanque de alimentacién por la puerta de entrada.

Debido a que el producto sale por el fondo del tanque de alimentacién,
disturbios localizados generan fluctuaciones cuando el producto fluye hacia
dentro de la bolsa. Estas fluctuaciones, si no se minimizan entre cada bolsa,
resultaran en variaciones en el volumen del producto entre una bolsa y la
siguiente impactando asi la precision del llenado. Aunque esta invencién no
esta limitada a un fenémeno especifico de mecanica de fluidos, es posible que
los disturbios localizados, tal como el efecto de pared, remolinos localizados, y
vortices cerca de la entrada de la salida en el interior del tanque de
alimentacion, impacten de manera adversa la precisién del llenado aguas
debajo de las bolsas. El producto que se mueve aguas abajo desde la salida
puede retener la historia de estos disturbios, [0 que se traduce en fluctuaciones

en el flujo.

La presente invencién mejora la precision de llenado del proceso convencional
descrito arriba, mediante incorporar un tubo vertical en el interior del tanque de
alimentacién, y en una modalidad, por encima de la puerta de salida del tanque
de alimentacién. El tubo vertical, aunque en el interior del tanque de
alimentacion, esta por encima de la puerta de salida, sin embargo esta
conectado fisicamente y fluidamente con la puerta de salida. Como resultado, el
producto es retirado del tanque de alimentaciéon no precisamente del punto mas
bajo en el tanque, sino desde un punto mas alto. En este punto mas alto, los
disturbios localizados, tal como remolinos, vortices, y efectos de pared se

reducen en comparacion con el piso del tanque de alimentacién.
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En una modalidad, esta invencién incluye un tanque de alimentacién que
comprende mas de un tubo vertical. La Fig. 2 muestra varias configuraciones
de tubo vertical de la presente invencion. En otra modalidad, la presente
invencién incluye un tanque de alimentacién que comprende un tubo vertical y

multiples salidas.

En otra modalidad, dicho al menos un tubo vertical puede tener una seccién
transversal con por lo menos tres angulos definidos, en donde los lados de
dicha seccién transversal pueden & no ser equilaterales. Secciones
transversales ilustrativas incluyen la circular, cuadrada, rectangular, pentagonal,
hexagonal, y heptagonal. En una modalidad, la seccién transversal esta
formada de manera aleatoria. Mas adln, la seccién transversal puede variar a lo

largo de la longitud vertical de dicho al menos un tubo vertical.

En una modalidad, la altura del tubo vertical desde el piso del tanque es de
alrededor 1% a cerca de 99% del nivel dei material fluido en el tanque. En una
modalidad preferida, la altura del tubo vertical estd dentro del rango desde
cerca de 3% a cerca de 25% del nivel del material fluido. En otras modalidades,
la altura del tubo vertical es de 1%, 2%, 3%, 4%, . . . ., 97%, 98%, 6 99% del
nivel del material fluido en el tanque de alimentacion. En otra modalidad, la
altura del tubo vertical puede caer dentro de cualquiera de dos nimero citados

arriba, por ejemplo, 1,5%, 2,5%. 3,75%, etc.

En otra modaiidad, el tanque de alimentacién comprende mas de un tubo
vertical. En otra modalidad ademas, dicho tanque de alimentacion comprende

adicionalmente por lo menos dos tubos verticales que tienen diferente altura
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medida desde el piso de! tanque de alimentacion. Todavia en otra modalidad,

dichos por lo menos dos tubos verticales tienen ta misma altura.

En una modalidad, el tanque de alimentacién comprende al menos un tubo
vertical, segun se describio antes, en donde dicho al menos un tubo vertical
comprende ademas al menos un agujero de drenaje en la base de la pared del
tubo vertical en donde el tubo vertical y el tanque de alimentacién se
intersectan para drenar material fluido residual del tanque de alimentacién. En
otra modalidad, dicho agujero de drenaje esta localizado en el piso del tanque
de alimentacién, pero no esta directamente sujeto al tubo vertical. En otra
modalidad, el agujero de drenaje esta localizado parcialmente sobre la pared
del tubo vertical y parcialmente en el piso del tanque de alimentacién, esto es,
el agujero de drenaje es una combinacion de la pared del tubo vertical y del
piso del tanque de alimentacién. En otra modalidad, el tubo vertical, aunque
esté localizado sobre la salida, no estd exactamente localizado de manera

centrada sobre la salida.

En otra modalidad, e! tanque de alimentacién comprende mas de una salida, en

donde cada salida tiene al menos un tubo vertical sobre dicha salida.

En una modalidad, el tanque de alimentacion es llenado al menos un 30% de
su capacidad de volumen total. En una modalidad preferida, el tanque de
alimentacién se llena en el rango entre 50% a cerca de 99% de su capacidad

de volumen total.
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La Fig. 1 describe un proceso general de la presente invencién. Un tubo
continuo de pelicuia (10) es formado usando la maquina VFFS. En la siguiente
etapa, los bordes Iongitudinalles (40) de la pelicula (10) se selian juntos para

formar un sello vertical (35).

La maquina VFFS incluye ademas una seccién de sellado horizontal {45). En la
seccion de sellado horizontal (45), el tubo de pelicula (10) con sus bordes
longitudinales ya sellados, se somete a sellado térmico transversal.
Tipicamente, un par de mandibulas de sellado (50 y 55) estan también
asociadas con un aparato de corte (no mostrado) el cual corta la bolsa hecha y

llena, de la siguiente bolsa que se va a llenar.

El aparato de la presente invencién comprende ademas una estacion de
lienado, que comprende tipicamente un producto (65), un tanque de
alimentacion (200) y un conducto de suministro (60), por encima de la seccién
de sellado horizontal (45). Luego de hacer el sello horizontal del fondo (70),
pero antes de que se cierren las mandibulas de sellado (50 y 55), una cantidad
de producto (65) se suministra al tubo continuo de pelicula (10) hacia arriba
desde el sello transversal (70). El producto (65) fluye desde el tanque de
alimentacion (200) saliendo por su puerta de salida (210). Desde la puerta de
salida (210), el producto (65) fluye por la tuberia (215). La tuberia (215)
transporta al producto (65) hasta el conducto de suministro (60) dentro del tubo
de pelicula (10). El conducto de suministro (60), a su vez, lleva al producto al
tubo continuo de pelicula (10). El conducto de suministro (60) puede tener una
boquilla (62) por la cual se suministra el producto (685) al tubo continuo de
pelicula (10). Dese el tubo continuo de pelicula (10), el producto (65) entra en

la bolsa (72) y la liena.
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El tubo continuo de pelicula (10) se mueve entonces hacia abajo por una
distancia predeterminada. Este movimiento se lama indexacion (71) del tubo
continuo de pelicula (10). Este movimiento se puede lograr bajo el peso del
material (65) en el tubo continuo de pelicula (10), é puede ser causado
mediante halar 6 accionar mecanicamente el tubc continuo de pelicula {10).
Después de la indexacién, las mandibulas de sellado (50 y 55) de manera

tipica sellan y cortan el tubo continuo de pelicula (10).

El tanque de alimentaciéon (200) comprende una puerta de entrada (220), una
puerta de salida (210), una tapa (225) y un tubo vertical (230). El producto que
pasa por la puerta de salida (210) es drenado por la puerta de salida (210)
desde el tanque (200) por el tubo vertical (230). El tubo vertical esta montado al

interior del tanque (200), pero por encima de la puerta de salida (210).

En una modalidad, el extremo abierto (235) del tubo vertical (230) esta a la
misma altura que la altura de la puerta de entrada (220). En otra modalidad, el
extremo abierto (235) del tubo vertical (230) es mas bajo en altura que la altura
de la puerta de entrada (220). En otra modalidad, el extremo abierto (235) del

tubo vertical (230) esta mas alto que la altura de la puerta de entrada (220).

La Fig. 2A muestra un tanque de alimentacion (200) en un proceso
convencional, esto es, sin tubo vertical, para suministrar el producto (65).‘La
Figura 2B muestra una modalidad del tanque (200) de la presente invencién, en

donde un tubo vertical (230) se muestra localizado directamente encima de la
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puerta de salida (210). La Fig. 2C muestra una vista en explosion del tanque de

alimentacion (200) de la Fig., 2B.

La Fig. 3 muestra el tanque de alimentacién (200} para suministrar el producto
(65), en done el tanque de alimentacion tiene mas de dos tubos verticales (230
y 230") sobre mas de dos salidas {210 y 210°). En otra modalidad de la
invencion, el tanque de alimentacion incluye mas de un tubo vertical, por
ejemplo, dos, tres, cuatro, cinco, etc. Uno 6 miltiples tubos verticales podrian
ser usados para llenar solamente una maquina VFFS 6 mudiltiples maquinas

VFFS.

La Fig. 4 muestra el tanque de alimentacion (200) para suministrar el producto
(65), en donde el tanque de alimentacion muestra un tubo vertical (230)
instalado sobre la puerta de salida (210) y dentro del tanque de alimentacién
(200). El tubo vertical (230) muestra al menos un agujero de drenaje (240) en el
fondo de la pared (232) del tubo vertical, en donde el tubo vertical se encuentra
con el piso (245) del tanque de alimentacién (200). Dicho de otra manera, el
agujero esta sobre el tubo vertical, y no en el piso del tanque de alimentacién.
En una modalidad alternativa mostrada en la Fig. 5, el tanque de alimentacién
(200) comprende al menos un agujero de drenaje (247) en cualquier punto del
piso (245), preferiblemente el punto mas bajo en el piso (245) del tanque de

alimentacion (200).

Sera evidente para aquellos versados en la técnica, que para formar una bolsa
segun la presente invencidn hay envueltas otras etapas adicionales de
fabricacion (sean antes, durante, 6 después del proceso de la presente

invencién), por ejemplo, la bolsa puede estar provista con un accesorio antes
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del! llenado (esto es, por via de una prensa de aplicacidon de accesorios 54, tal
como se muestra en la Fig. 1). La bolsa puede también formar parte de un
empaque mas grande; por ejemplo, puede insertarse dentro de una caja de

carton (esto es, de acuerdo con el principio “bolsa en caja”).

Aunque esta .invencion ha sido descrita con referencia a modalidades
ilustrativas y ejemplos, la descripcion no debe entenderse en un sentido
limitativo. Por ejemplo, el proceso descrito aqui se relaciona en general con
maquinas VFFS. Sin embargo, la invencién no esta limitada a maquinas VFFS.
Esta podria aplicarse facilmente a otras configuraciones de maquinas usadas
para la fabricacion de bolsas. Asi, varias modificaciones de las modalidades
ifustrativas, al igual que otras modalidades de la invencion, seran evidentes a
personas versadas en la materia al conocer el contenido de la presente
invencién. Por ejemplo, sera evidente para aquellos versados en la materia,
que aunque se describe un nimero de partes en singular 6 como pares, puede
haber uno, dos 6 mas de estos componentes presentes en el aparato de la
presente invencién, por ejemplo, podria haber multiples conductos de
suministro 6 tubos verticales. Ademas, la presente invencion también abarca un
sistema para llevar a cabo el procesoc de la presente invencién. Como sera
evidente para aquellos versados en la técnica, aunque la invenciéon ha sido
descrita en términos de un solo aparato, las varias etapas del proceso podrian
llevarse a cabo por diferentes aparatos que forman parte de un sistema mas

grande.

Experimental

Es esencial establecer el control preciso sobre el flujo del preducto para obtener

una buena precision de llenado de la bolsa. Por ejemplo, si se asume un flujo
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constante, una precision de llenado con una desviacion estandar de 1g para un
empaque de 3 L. de agua requiere una desviacion estandar de 0,033% en la
velocidad de flujo del agua. Asi, si la maquina de empacado opera a veinticinco
bolsas por minuto, esto seria igual a una desviacidn estandar de 0,417 g sobre

un objetivo de velocidad de flujo de agua de 1250 g/s.

El proposito de los siguientes ejemplos en un primer conjunto de experimentos
fue mostrar la mejora en la precisién del llenado que esta invenciéon puede
lograr. La maquina VFFS prototipo de llenado Crystalon™ se calibro para correr
3000-g bolsas a una velocidad de veinticinco bolsas por minuto. La llenadora
usé un tanque de alimentacion con un sistema de suministro de flujo constante.
El diametro interior del tanque de alimentacion era de 20 pulgadas. Los

experimentos fueron conducidos mediante lenar las bolsas con agua.

Ejemplo comparativo 1

El tanque de alimentacion se llené hasta un 97% de su capacidad. El tanque de

alimentacion no tenia instalado ningtn tubo vertica! en su interior.

En general, las bolsas fueron recolectadas con un espacio de cabeza grande
para ensayar la precision de llenado del proceso (para este ejemplo y todos ios
ejemplos subsiguientes). Cincuenta bolsas contiguas fueron recolectadas en
una sola corrida después de que la llenadora se estabilizd. Las bolsas fueron
entonces pesadas y se calculd una desviacién estandar. La precisién de
lienado reportada (desviacion estandar en el peso de la bolsa) fue de 5, 93 g.

Los resultados se dan en la Tabla 1.

53
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Ejemplo 1

En este ejemplo, el tanque de alimentacion se llend hasta un 97% de su
capacidad. El tanque incluyo un tubo vertical de 3 pulgadas de largo montado
sobre la puerta de salida y sobre el piso del tanque. No habia agujero de

drenaje presente ni en el tubo vertical ni en el piso del tanque.

Cincuenta bolsas contiguas fueron recolectadas en una sola corrida después
de que fa llenadora se estabilizd. Las bolsas fueron entonces pesadas y se
calculé una desviacion estandar. La precision de llenado reportada fue de 4,04

g. Los resultados se dan en la Tabla 1.

Ejemplo 2

El equipo para empaque de alimentos liquidos debe cumplir con los
requerimientos de sanitarios estandar. Bajo estos estandares (Estandar
sanitario 3-A), el tanque de alimentacién debe ser completamente auto drenado
cuando la(s) salida(s) es/son abiertas. Sin embargo, si se instala un. tubo
vertical en tal tanque de alimentacidn (como es el caso de la presente

invencién), puede que el requerimiento sanitario no se cumpla.

El tanque de alimentacion se llené hasta un 85% de su capacidad. El tanque
incluyo un tubo vertical de 1/2 pulgadas de largo montado sobre la puerta de
salida y sobre el piso del tanque. Un agujero de drenaje estaba en la pared del
tubo vertical en el piso del tanque. El agujero de drenaje estaba hecho de

manera que el tanque de alimentacién pudiera auto drenarse completamente.

Cincuenta bolsas contiguas fueron recolectadas en una sola corrida después

de que la llenadora se estabiliz6. Las bolsas fueron entonces pesadas y se
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calculé una desviacion estandar. La precisién de llenado reportada (desviacion
estandar en el peso de la bolsa) fue de 3,18 g. Los resultados se dan en Ia

Tabla 1.

Tabla 1

Ejemplo No. | Porcentaje Tubo Longitud | Agujero de drenaje | Precisidon de | Porcentaje

capacidad vertical | del tubo llenado de mejora
tanque vertical {Desviacidn
estandar)
Ejemplo 97 No ND No 5,93g ND
comparativo
Ejemplo 1 97 Si 3 pulg. No 404 g 32%
Ejemplo 2 85 Si ¥z pulg. Si; en el fondo de | 3,18 g 46%

la pared del tubo
vertical en la
interseccion del

piso del tanque

ND: no disponible

Experimentos con flujo constante

En el segundo conjunto de experimentos, la maquina VFFS prototipo de llenado
Crystalon™ se calibr6 para correr 3000-g bolsas a una velocidad de veinticinco
bolsas por minuto. La llenadora usé un tanque de alimentacién con un diametro
interior del tanque de alimentacién era de 20 pulgadas y con un sistema de
suministro de flujo constante. Sin embargo, los experimentos fueron conducidos
sin ninguna formacién de bolsas. Dicho de otra manera, la velocidad de flujo
fue mantenida constante y la optimizacién de la precision de llenado fue
extrapolada de la desviacidn estandar de las velocidades de flujo con
parametros variables del tanque. Un medidor de flujo fue usado para medir la

variacion en la velocidad del flujo.

A\
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Ejemplo 3

El tanque de alimentacién se llené hasta un 97% de su capacidad. Ei tanque
incluyo un tubo vertical de 3 bulgadas de largo montado sobre la puerta de
salida y sobre el piso del tanque. No habia agujero de drenaje presente ni en el

tubo vertical ni en el piso del tanque.

Bajo operacion de flujo constante, la desviacion estandar en la precisién de
llenado (velocidad de flujo) se calculé en 0,002649 L/s. Los resultados se dan

en la Tabia 2.

Ejemplo 4

El tanque de alimentacion se llené hasta un 97% de su capacidad. El tanque de
alimentacion incluyé un tubo vertical de 1/2 pulgadas de largo montado sobre la
puerta de salida del tanque sobre el piso del tanque. No se hizo ningun agujero

de drenaje en el tubo vertical, 6 sobre el piso del tanque.

Bajo operacién de flujo constante, la desviacién estandar en la precision de
lienado (velocidad de flujo) se calculd en 0,002909 L/s. Los resultados se dan

en la Tabla 2.

Ejemplo 5

E! tanque de alimentacién se llend hasta un 97% de su capacidad. El tanque de
alimentacion incluyd un tubo vertical de 1/2 pulgadas de largo montado sobre la
puerta de salida del tanque sobre el piso del tanque. No se hizo ningln agujero

de drenaje en el tubo vertical, 6 sobre el piso del tanque de alimentacion.

S%
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Bajo operacion de flujo constante, la desviacién estandar en la precision de
llenado (velocidad de flujo) se calculd en 0,002805 L/s. Los resultados se dan

en la Tabla 2.

Ejemplo 6

El tanque de alimentacion se llend hasta un 85% de su capacidad. El tanque de
alimentacion incluyé un tubo vertical de 1/2 pulgadas de largo montado sobre la
puerta de salida del tanque sobre el piso del tanque. No se hizo ningln agujero

de drenaje en el tubo vertical, 6 sobre el piso del tanque de alimentacion.

Bajo operacion de flujo constante, la desviacion estandar en la precision de
Henado (velocidad de flujo) se calculé en 0,002471 L/s. Los resultados se dan

en la Tabla 2.

Ejemplo 7

El tanque de alimentacién se llend hasta un 75% de su capacidad. El tanque de
alimentacién incluyé un tubo vertical de 1/2 pulgadas de largo montado sobre la
puerta de salida del tanque sobre el piso del tanque. No se hizo ningun agujero

de drenaje en el tubo vertical, 6 sobre el piso del tanque de alimentacion.

Bajo operacion de flujo constante, la desviacion estandar en la precisiéon de
lienado (velocidad de flujo) se calculd en 0,002925 L/s. Los resultados se dan

en la Tabla 2.
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Ejemplo 8

El tanque de alimentacién se liend hasta un 85% de su capacidad. El tanque de
alimentacién incluyé un tubo vertical de 1/2 pulgadas de largo montado sobre la
puerta de salida del tanque sobre el piso del tanque. Un agujero de drenaje
estaba presente en la pared del tubo vertical en el piso del tanque de
alimentacidén. El agujero de drenaje se hizo de modo que el tanque de

alimentacion pudiera auto drenarse completamente.

Bajo operaciéon de flujo constante, la desviacion estandar en la precision de
llenado (velocidad de flujo) se calculd en 0,002486 L/s. Los resultados se dan

en ia Tabla 2.

Ejemplo 9

El tanque de alimentacidn se llené hasta un 85% de su capacidad. El tanque de
alimentacién incluyé un tubo vertical de 1/2 pulgadas de largo montado sobre la
puerta de salida del tanque sobre el piso del tanque. Un agujero de drenaje
estaba presente en la pared del tubo vertical en el piso del tanque de
alimentacion. El agujero de drenaje se hizo de modo que el tanque de
alimentacidén pudiera auto drenarse completamente. E! tubo vertical fue mas

centrado sobre la salida que en el ejempio 8.

Bajo operacion de flujo constante, la desviacion estandar en la precisiéon de
llenado (velocidad de flujo) se calculd en 0,002015 L/s. Los resultados se dan

en la Tabla 2.
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Todos los resultados se resumen en la Tabla 2 en ia siguiente pagina. También

en la Tabla 2, la precision de llenado fue calculada como la desviacion estandar

del peso de veinticinco bolsas de 3 L. Se debe tener en cuenta que el producto

para todos los anteriores ejemplos era agua.

Tabta 2
Ejemplo Porcentaje Tubo Longitud del Agujero de drenaje Precision de llenado
Ne. capacidad vertical | tubo vertical {Desviacion estandar)
tanque 10
Ejemplo 3 | 97 Si 3 pulg. No 2,649 145 (6,36 g)
Ejemplo4 | 97 Si 1/2 puig. No 2,909 1/s (6,98 g)
Ejemplo 5 | 97 Si Y pulg. No 2,8051Us(6,73g)
Ejemplo6 | 85 Si % pulg. No 2471 /s (5,93 g)
Ejemplo7 | 75 Si e pulg. No 292545 (7,02 g)
Ejemplo 8 | 85 Si i pulg. Si; en el fondo de la pared del | 2,486 Us (5,97 g)
tubo vertical en la interseccion
del piso del tanque
Ejemplo9 | 85 Si Y pulg. Si: en el fondo de ia pared del | 2,015 /s (4,84 g}
tubo vertical en la interseccion
del piso def tanque

** Los valores entre paréntesis son desviaciones estandar gramo equivalentes. Estas fueron

calculadas fomando las desviaciones estandar de flujo y multiplicandolas por 1000 para

convertir un litro en mililitro, y multiplicar nuevamente por 2,4 segundos, esto es, el tiempo que

toma llenar una sola bolsa. Se asumié la densidad def agua como 1 g/mi.

Listado de partes

Figura 1

10

35

tubo continuo de pelicula

Seccion de sellado vertical
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Puerta de salida
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Figura 5

65 Producto

200 Tanque de alimentacion

210 Puerta de salida

220 Puerto de entrada

225 Tapa del ta-nque de alimentacion
230 Tubo vertical

245 Piso del tanque

247 Agujero de drenaje

REIVINDICACIONES

1. Un proceso para formar una bolsa con una precisién de lenado mejorada,

dicho proceso comprende las etapas de:
(A) suministrar un tubo continuo de pelicula flexible y sellable;

(B) suministrar al tubo continuo con una velocidad de flujo predeterminada de
material fluido alimentado desde un tanque de alimentacién externo; en donde
dicho tanque de alimentacién comprende una entrada para dicho material
fluido, al menos una salida para dicho material fluido, y al menos un tubo
vertical dentro de dicho tanque de alimentacién y por encima de dicha al menos
una salida, en donde dicho tubo vertical esta sujeto de manera fluida a dicha al

menos una salida.



10

15

20

25

26

2. El proceso segun la reivindicacion 1, en donde dicho tanque de alimentacién

alimenta al menos un tubo continuo.

3. El proceso segtin la reivindicacion 1, en donde la altura de dicho tubo
vertical, medida como porcentaje del nivel de dicho material fluido en dicho

tanque, esta en el rango entre 1% a 99%.

4. El proceso segun la reivindicacion 3, en donde la altura de dicho tubo
vertical, medida como porcentaje del nivel de dicho material fluido en dicho

tanque, esta en el rango entre 3% a 25%.

5. El proceso segun la reivindicacidn 1, en donde dicho al menos un tubo
vertical esta localizado sustancialmente centrado sobre dicha al menos una

salida.

6. El proceso segun la reivindicacion 1, en donde dicho tanque de alimentacion
comprende al menos un agujero de drenaje sobre el piso de dicho tanque de

alimentacion.

7. El proceso segun la reivindicacion 1, en donde dicho tanque de alimentacion

comprende al menos un agujero de drenaje en dicho tubo vertical.

8. El proceso segtin la reivindicacion 1, en donde dicho tanque de alimentacién
comprende al menos un agujero de drenaje en el tubo vertical, en donde dicho

agujero de drenaje esta en la base de dicho tubo vertical.

Y
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8. El proceso segun la reivindicacion 1, en donde dicho tanque de alimentacién
comprende al menos un agujero de drenaje en el tubo vertical y al menos un

agujero de drenaje en el piso de dicho tanque de alimentacion.

10. El proceso segin la reivindicacion 1, en donde dicho tanque de
alimentacion comprende al menos un deflector en dicho tanque de

alimentacion.

11. El proceso segun la reivindicacion 1, en donde dicho tanque de

alimentacion se llena hasta al menos un 30% de su volumen.

12. Una bolsa formada con precisién de llenado mejorada de acuerdo con un

proceso que comprende las etapas de:
(A) suministrar un tubo continuo de pelicula flexible y sellable;

(B) suministrar al tubb continuo con una velocidad de flujo predeterminada de
maternial fluido alimentado desde un tanque de alimentacién; en donde dicho
tanque de alimentacién comprende una entrada para dicho material fluido, al
menos una salida para dicho material fluido, y al menos un tubo vertical dentro
de dicho tanque de alimentacién y por encima de dicha al menos una salida, en
donde dicho tubo vertical esta sujeto de manera fluida a dicha al menos una

salida.

13. La bolsa segun la reivindicacion 12, en donde dicho tanque de alimentacion

alimenta al menos un tubo continuo.
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14. La bolsa segan la reivindicacion 12, en donde la altura de dicho tubo
vertical, medida como porcentaje del nivel de dicho material fluido en dicho

tanque, esta en el rango entre 1% a 99%.

15. La bolsa segun la reivindicacion 14, en donde la altura de dicho tubo
vertical, medida como porcentaje del nivel de dicho material fluido en dicho

tanque, esta en el rango entre 3% a 25%.

16. La bolsa segun !a reivindicacion 12, en donde dicho al menos un tubo
vertical esta localizado sustancialmente centrado sobre dicha al menos una

salida.

17. La bolsa segun la reivindicacién 12, en donde dicho tanque de alimentacion
comprende al menos un agujero de drenaje sobre el piso de dicho tanque de

alimentacion.

18. La bolsa segtn la reivindicacion 12, en donde dicho tanque de alimentacién

comprende al menos un agujero de drenaje en dicho tubo vertical.

19. La bolsa segun la reivindicacion 12, en donde dicho tanque de alimentacién
comprende al menos un agujero de drenaje en el tubo vertical, en donde dicho

agujero de drenaje esta en la base de dicho tubo vertical.

4
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20. La bolsa segun la reivindicacién 12, en donde dicho tanque de alimentacién
comprende al menos un agujero de drenaje en el tubo vertical y al menos un

agujero de drenaje en el piso de dicho tanque de alimentacion.

21. La bolsa segun la reivindicacién 12, en donde dicho tangue de alimentacion

comprende al menos un deflector en dicho tanque de alimentacién.

22. La bolsa seglin la reivindicacion 12, en donde dicho tanque de

alimentacién se llena hasta al menos un 30% de su volumen.

23. Un empaque que comprende la bolsa de la reivindicacion 12 al interior de

un contenedor secundario.

24. El empaque segun la reivindicacion 23, en donde dicho contenedor

secundario es una caja de cartén.

25. Un tanque de alimentacion para suministrar material fluido a una maquina
de llenado y sellado, comprende una entrada para dicho material fluido, a!
menos una salida para dicho material fluido, y al menos un tubo vertical dentro
de dicho tanque de alimentacién y por encima de dicha al menos una salida, en
donde dicho tubo vertical estd sujeto de manera fluida a dicha al menos una

salida.

¢
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26. El tanque de alimentacion segun la reivindicaciéon 25, en donde la altura de
dicho tubo vertical, medida como porcentaje del nivel de dicho material fluido en

dicho tanque, esta en el rango entre 1% a 99%.

27. El tanque de alimentacién segun la reivindicacién 25, en donde la altura de
dicho tubo vertical, medida como porcentaje del nivel de dicho material fluido en

dicho tanque, esta en el rango entre 3% a 25%.

28. El tanque de alimentacién segun la reivindicacion 25, en donde dicho al
menos un tubo vertical esta localizado sustancialmente centrado sobre dicha al

menos una salida.

29. El tanque de alimentacién segun ia reivindicacién 25, en donde dicho
tanque de alimentacion comprende al menos un agujero de drenaje sobre el

piso de dicho tanque de alimentacién.

30. El tanque de alimentacién segutn la reivindicacion 25, en donde dicho
tanque de alimentacién comprende al menos un agujero de drenaje en dicho

tubo vertical.

31. El tanque de alimentacidn segln la reivindicacién 25, en donde dicho
tanque de alimentacion comprende al menos un agujero de drenaje en el tubo
vertical, en donde dicho agujero de drenaje estd en la base de dicho tubo

vertical.

&%



10

15

20

31

32. El tanque de alimentacidén segln la reivindicacion 25, en donde dicho
tanque de alimentacion comprende al menos un agujero de drenaje en el tubo
vertical y al menos un agujero de drenaje en el piso de dicho tanque de

alimentacion.

33. El tanque de alimentacion segln la reivindicacion 25, en donde dicho
tanque de alimentacién comprende al menos un deflector en dicho tanque de

alimentacion.

34. El tanque de alimentacion segin la reivindicacién 25, en donde dicho

tanque de alimentacion se llena hasta al menos un 30% de su volumen.

35. El tanque de alimentacion segun la reivindicacion 25, en donde dicho al
menos un tubo vertical tiene una seccién transversal seleccionada del grupo
que consiste de una seccidén fransversal circular, una seccion transversal
aleatoria, .una seccién transversal que varia en la direccién vertical, y una
seccion transversal con al menos tres angulos definidos, en donde los lados de

dicha seccién transversal son equilaterales.

64
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RESUMEN

En uno de sus aspectos, la presente invencion se relaciona con un proceso
para formar una bolsa flexible para empaque de liquidos. Este proceso mejora
la precision del lienado del material fluido contenido en la bolsa.
Especificamente, la invencion se relaciona con un proceso para mejorar la
precision de llenado de una bolsa mediante incorporar al menos un tubo vertical
en un tanque de alimentacion que alimenta la bolsa con material fluido que
debe ser empacado. Esta invencidn se relaciona también con aquel aparato
disehado para mejorar la precisién en el llenado de [a bolsa flexible para

empacar liquidos.
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industrial designs, integrated circuits layout-designs and vegetal
varieties; recordals of mergers, changes of name, assignments,
changes of domicile and address; security interests; recordal of
license of use agreements, liens and other acts that affect or limit
the mentioned industrial property rights; filing and prosecution
of all matters relating to domain names; filing and prosecution of
oppositions, cancellation actions, annulment actions, annulment
and reinstatement of right action, precantionary injunctions,
infringement actions, and all administrative and judicial actions
available for the prosecution of proceedings related to industrial
property matters, unfair competition and  protection of
consumers,

to which end it empowers them to file requests, petitions and
lawsuits, appeals and objections, pay taxes, receive, including
faculties to enter into settlement agreements, conciliations and
transactions, abandon applications and renounce to intellectual
property rights and, in general, to take all the actions before the
competent authorities in order w0 duly protect our intellectual
perty. To the said mandatories sufficient power is granted hereby
ive notificatio ’(&%@\ on behalf of the Cotnpany, to confer
powers on those whb gy :%ant the Company judicially and
extrajudicially, to ook the matter of all claims and
demands that maff “Itr:é8hmrtion with the intellectual
be required before
xmply this power,
7i5 and revoke

de la firma Baker & McKenzie Colombia S.A. miembros de Baker &
MeKenzie, domiciliada en la Av. 82 No. 10-62 Piso 6 en Bogotd D.C.,
Colombia, poder especial amplic y suficiente, para adelantar ante las
autoridades competentes los siguientes asuntos:

Registro y renovacién de marcas; depésito ¥ registro de nombres
comerciales y ensefias comerciales; registro y renovacién de
nombres de deminio; obtencién de patentes de invencién, modelos
de ntilidad, disefios industriales, esquemas de trazado de tircuitos
integrados y variedades vegetales; inscripeibn de fusiones, cambios
de nombre, traspasos, cambios de domicilio ¥y de direccion;
inscripcién de contratos de prenda, inscripcién de licencias de uso,
embargos y otres actos que afecten o limiten los mencionadoes
derechos de propiedad industrial; presentacién y tramitacidén de
todos los asuntos refacionados con nombres de dominio;
presentacién y tramitacién de oposiciones, acciones de cancelacidn,
acciones de nulidad, acciones de nulidad y restablecimiento del
derecho, medidas cautelares, acciones per infraccién de derechos,
y dem#s zcciones judiciales, relacionadas con procesos de
propiedad industrial, competencia desleal Y proteccibn del
consumidor,

a cuyo efecto los faculta para presentar solicitudes, peticiones y
demandas, interponer recursos, reclamos, pagar impuestos y fasas,
recibir, transigir y desistir, incluyendo facuitades para entrar ¢n
acuerdos amigables, conciliaciones y transacciones. abandonar
solicitudes y renunciar a derechos de propiedad industrial, ¥ en
general, a dar ante las awtoridades competentes todos los pasos
necesarios para la debida proteceién de nuestra propicdad industrial.
Asimismo se concede a los expresados mandatarios poder suficiente
para recibir notificaciones a nombre de la compaifa, otorgar poderes
2 quienes vayan a representar a la compafiiz Jjudicial y
extrajudicialmente, responder en juicio a todas las reclamaciones o
demandas que por motivo de los derechos de propiedad industrial se
presentaren y hacer cuanto fuere neccsario ante las autoridades
administrativas o judiciales de cualquier orden pata el cumplimiento
de este mandato, dindoles igualmente facultad para sustituir el
presente poder y en caso necesario, revocar dichas sustituciones.

Dado y firmado en

Alos dias del mes de de 20




NOTARIAL CERTIFICATION
on /¢ ayof J]ytimber”
this
20 j¢ » the undersigned Notary
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CERTIFIES

That “J'Ct'mi.S € - CCMLQTL?«

£l ge and domiciled {7, )
i 7ok,
DE’ ]ﬂ.l,-..’:fu'“e.—-

set his hand on the foregoing,
document,

That the grantor is to me personally known and that he/she has
legal capacity to execute the instrument.

That the grantor has executed the foregoing document

" Diwectie o Teghnelw

of the corporate person
[Gines & . C{:\’\(ima/
That the corporate person
- = (Cangoe
..JC}[;fﬂgg = C/L L J

having its home office in LJ‘*‘ })"h] Nj‘)"(?ﬂ , ‘-D@/if&fﬁf e

is duly organized, has present legal existence and that the
purposes for which the power of attomey is granted are within the scope
of its corporate purposes.

i
el
58 ions 3, 4 and 5 above on the following
Bt Sudfpurpose exhibited to me and which |
ithefr fates.and their origin or source:
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CERTIFICACION NOTARIAL
Alos dias del mes de
de 20 +el suscrito Notario
DAFE
Que

mayor y domiciliado
en

suscribié de su puiio y letra el documento que antecede.

Que conozco al otorgante y que éste tiene capacidad legal para el
otorgamiento.

Que el otorgante ha suscrito el referido documento en su cardeter
de

de la persona juridica

Que la persona
juridica

con sede en

estd legalmente constituida, que tiene existencia legal actual y que
€l acto para el cual se otorga el poder estd comprendido entre los
que constituyen su objeto social,

Que el ototgante tiene efectivamente la representacién que ostents
¥ que €sta ¢s legitima,

Que he basado las certificaciones 3, 4 v 5 anteriores en los siguientes
documentos auténticos que al efecto se me exhibieron Yy que
roenciono especificamente con expresion de sus fechas y de su
origen o procedencia:

TV Mabnwsa DEhiien




»

TRADUCCION OFICIAL N° 460/2010 de un documento escrito en
inglés el cual para su identificacion se sella con el sello del traductor.
Esta es una traduccién oficial efectuada el dia 30 de noviembre de 2010
por la sefiora Teresa Jiménez de Montes, con cc 41.569.149 de Bogots,
traductora oficial segiin Resolucion N° 220 del 6 de febrero de 1978,
expedida por el Ministerio de Justicia de la Republica de Colombia

- — — A R

PODER

LIQUI-BOX CORPORATION

En inglés y espariol

Poder otorgado por Liqui-Box Corporation

a

ALVARO CORREA ORDONEZ y/o

y/o RICARDO METKE y/o

JUAN PABLO CONCHA DELGADO yio
OLGA GEORGETTE OTERO

Dado y firmado en Wilmington, Delaware, USA el dia 1 de noviembre de
2010

Firmado, James G. Conaway

Traduccién Oficial No.iZ1 -



CERTIFICACION NOTARIAL

El dia primero de noviembre de 2010, el suscrito Notario Carol A.
Reeder

CERTIFICA QUE

1. James E. Conaway
mayor de edad y domiciliado en Wilmington, Delaware

suscribi6é de su pufio y letra el documento que antecede.
2. Que conozco al otorgante y que éste tiene capacidad legal para el
otorgamiento.

3. Que el otorgante ha suscrito el referido documento en su calidad de
Director de Tecnologia
de la persona juridica James E. Conaway
4. Que la persona juridica: James E. Conaway
con oficina principal en
. Wilmington, Delaware

esta legalmente constituida, que tiene existencia legal actual y el acto
para el cual se otorga el poder estd comprendido en los que constituyen
su objeto social.

5. Que el otorgante tiene efectivamente la representacién que lo autoriza y
que ésta es legitima.

6. Que he basado en Ias certificaciones 3, 4 y 5 anteriores en los
siguientes documentos auténticos que al efecto se me exhibieron y los
cuales menciono especificamente, con expresion de sus fechas y
origen o procedencia:

(Favor indicar aqui los documentos tales como escritura de
constitucion, estatutos o resolucién de la Junta Directiva y sus
fechas, en las cuales el notario se basé para otorgar la
certificacion)

. Certificado de Incumbencia y firmas de los funcionarios de Liqui-Box
Corporation, Inc 11/11/2008.
L%

<y Sello Carol A. Reeder
@éﬁéfﬁﬂotaﬁa Plblica
L gy P, "*’@zﬁ’é& de Delaware
i NSRRI termina 5-11-2012
ﬁf’ﬁﬁ: -“"f ‘”\_l} . ,\ermina = =
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APOSTILLE
{Convention de La Haye du 5 octobre 1961)

1. Pais: Estados Unidos de América

Este documento publico
2. fue firmado por Carol A. Reeder

3. actuando en su calidad de Notaria Publica, Estado de Delaware

4. lleva el sello / timbre de Carol A. Reeder Notaria Pibfica, Estado de
Delaware

CERTIFICADO
En Dover, Defaware

el & de noviembre de 2010

por el Secretario de Estado, Departamento de Estado de Delaware

No. 0427349

@ N O O

Sello / Timbre

DEPARTAMENTO DE ESTADO DE DELAWARE

10. Firma
{flegible]
Secretario de Estado

La anterior es traduccion fiel y completa del documento en referencia,
de la cual se deja copia en este archivo para su confrontacién,
JiménezMde Montes

.07 41.569.149 de Bogota

e 7 raductora Oficial segln
Resolucion No.220 del
) 5. OE MOMNTES 6 de fe_brel'o de 1978, o
oA SECLAL expedida por el Ministerio de
5 RErts] RAPSLASTTR AL JUStiCia

Traduccién Oficial No.460/2010 | T D



SUPERINTENDENGIA DE INDUSTR)

BRI i L
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O
il
Fecha: 2011-11.25 11: ~00000-0060

Tra 11 PATENZRIr 708 _ Dep. 2020 DIR NUEVASCR HISTA DE CHEQUEG

Act. 411 PRESENTACION Evg:oﬁgg: %‘SENACIONALI ADMISION A TRAMITE - NUEVAS CREACIONES

—_———

PATENTE DE INVENCION D MODELO DE UTILIDAD D Art 33 Decisién 486/00

Indicacion que se solicita una patente.

Datos de identificacién del solicitante o de |a persona que presenta la solicitud
Descripcion de |a invencion

Dibujos de ser estos pertinentes

I

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa D Incompleta D

PATENTE DE INVENCION PCT ZMODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Decisidn 486100, Circular Unica

Indicacion que se solicita una PCT

Capia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada iniciaimente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

N

Completa Incompleta D
7
DISENO INDUSTRIAL |:l {Art. 119 Decision 486/00)
[:I Indicacion que se solicita Disefio industrial
D Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
E’ Representacién grafica vy fotografica del Disefio industrial o muestra del material que incorpora el
disefio
l:l Comprobante de pago de las tasas establecidas
Completa !:I Incompleta |:|
ESQUEMA DE TRAZADO D . - {Art. 92 Decision 486/00)

Indicacion que se solicita un esquema de trazado

[

Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud

EI Representacion grafica de un esquema de trazado
D Comprobante de pago de las tasas establecidas

Campleta D fncompleta D

PI02-F08 (2009-11-18)




