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RESUMEN

Se describe un método y un aparato para fabricar
un envase llenade con medio de dos cintas continuas
alargadas sellables con calor superpuestas de pelicula de
plastico (3) 1las cuales son selladas térmicamente en
direcciones longitudinal vy transversal de las cintas
continuas de peliculas para formar envases (11) y donde los
envases formados son llenados con el medio y cerrados. Las
cintas continuas de pelicula (3} se hacen pasar entre un
par de rodillos (6) los cuales son presionados uno contra
el otro, reteniendo las cintas continuas de pelicula entre
ellos. El sellado térmico a través de la parte del ancho de
las cintas continuas de pelicula es efectuado de modo gque
las areas longitudinales continuas (9) sin ningtn sellado
térmico aparezcan en la direccidn longitudinal de las
cintas continuas de pelicula (3). El medio es llenado en el
envase antes de cerrar éste para la formacidén del envase

llenado con medio.



10

15

20

25

METODO Y APARATO PARA FABRICAR UN ENVASE LLENADO CON MEDIO

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencidén se relaciona con un método
para fabricar un envase llenado con medio de dos cintas
continuas alargadas sellables con calor, superpuestas, de
pelicula de plastico, las cuales son selladas térmicamente
en las direcciones longitudinal y transversal de las cintas
continuas de pelicula para formar envases, y donde los
envases formados son llenados por el medio y cerrados. La
invencién se relaciona ademas con un aparato para usarse en
la fabricacién de un envase llenado con medio de dos cintas
continuas alargadas, sellables con calor, superpuestas, de
pelicula de plastico, las cuales son selladas térmicamente
en direcciones longitudinal y transversal de las cintas
continuas de pelicula para formar envases, Yy donde 1los

envases formados son llenados por medio y cerrados.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En la técnica anterior se fabrican bolsas en las
cuales el medio es llenado posteriormente. Por ejemplo, se
sabe como fabricar bolsas de cubos de hielo donde el medio
en forma de agda es llenado en las bolsas.

Ademéds, los aparatos mediante 1los cuales los

envases que pueden ser llenados con medio en forma de
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ligquido son formados de dos cintas continuas de pelicula de
plastico, las cuales son formadas por una pelicula
doblada/en forma de U o usando dos peliculas separadas
superpuestas, son conocidos. En esos disefios, primero se
forma un envase, el cual es llenadoc posteriormente con el
liquide wvia una abertura de llenado. Entonces la abertura
de llenado es cerrada, y el envase lleno con liquido esté
listo para su manejc adicional.

Ademéas, también existen'las llamadas maquinas de
formacién-llenado y sellado donde la pelicula es estirada
sobre un tubo de formacién, por lo gque la pelicula es
doblada para la formacién de un tubo de envase. Este tubo
de envase es cerrado por medio de soldadura, y el llenado
del tubo de envase es efectuade a través de un tubo de
formacidén alrededor del cual se dobla la pelicula. Comun a
las maquinas de la técnica anterior es la aplicacidén de
peliculas fuertes y gruesas para proporcionar un envase
suficientemente fuerte.

Cominmente se sabe que las bolsas son llenadas
con medio en forma de liquido, mientras se encuentran
sobre una superficie de soporte, puesto que la pelicula es
inadecuada para soportar el pesc de las bolsas.

Particularmente, en relacié4n con las bolsas dque
son selladas ‘0 soldadas térmicamente, ocurre un

ablandamiento o debilitacién del material, de modo que
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existe menos capacidad de soportar carga en el material
caliente y ablandado. Esto coloca grandes demandas sobre el
soporte del envase durante y después de llenado del medio.

Los ejemplos de métcdos de la técnica anterior
son conocidos por ejemplo de US 4,598,529, US 4,587,810, US
82/04237 y EP 0 999 131.

Comun a las técnicas descritas en esas
publicaciones es el uso de peliculas gruesas de plastico
y/o el uso de equipo complicado para aplicarse a 1la
fabricacién de envases llenos con medio.

De la US 4,588,528 también se concce un método y
un aparato para formar bolsas de plastico flexibles con dos
lados 1los <cuales son formados por cintas continuas de
plastico superpuestas.y para llenar la bolsa con liquido.
El sistema descrito incluye, sin embargo, la formacidn de
una bolsa. Esta bolsa es posteriormente provista con una
ranura en un lado para el llenado de liquido por medio de
una boquilla de llenado. La ranura es cerrada
posteriormente por medios de sellado térmico que soldan los
lados juntos. De acuerdo a esta técnica, el envase de este
modo no se forma sucesivamente mientras estan siendo
llenados simulténeamente. Ademds, de acuerdo a esta técnica
el sellado térmicc ocurre a través de todo lo ancho de las
cintas continuas de plastico, de modo gue aparece un

debilitamiento del material de modo que la cinta continua
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no puede scportar un envase lleno. No existe indicacién de
la posibilidad de ceolocar un en&ase lleno con liquido
directamente en una unidad de venta y/o unidad de
distribucién.

Durante muchos afios ha existido el deseo de
proporcionar envases llenos con medio, preferiblemente un
ligquideo en forma de agua. También, se ha deseado tener la
capacidad de producir esos envases llenos con medio en
forma de bolsas de cubos de hielo, donde los cubos de hielo
son formados después del congelamiento.

Ademds, durante muchos afios se ha deseado tener
la capacidad de producir cubos de hielo donde el riesgoe de
crecimiento bacteriano sea evitado, como es sabido de las
maquinas de cubos de hielo tradicionales donde los cubos de
hielo se forman en un ccmpartimiento de congelamiento.

Asimismo, también ha existido el deseo de
producir o fabricar ;ecipientes de agua donde el riesgo de
crecimiento bacteriano sea evitado distribuyendo agua
directamente desde un recipiente de liquido flexible. En
los recipientes de la técnica anterior, el aire que penetra
hacia el recipiente causara la introduccidén de oxigeno. Por

lo tanto estd presente el riesgo de crecimiento bacteriano.

OBJETIVO DE LA INVENCION

El objetivo de la presente invencidén es indicar
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un métode y un aparato el cual es técnicamente simple y que
permite la fabricacién de envases llenos con medio usando
peliculas delgadas. De este modo un objetivo del método vy
el aparato es gue puedan ser usados para fabricar envases
llenos con medio los cuales durante la fabricacién del
envase puedan ser llenados con el medio sin importar si es
un medio sélido o un medio liquido, y sin importar si el
medio después del llenado en el envase va a ser tratado o
esta listo para su distribucién y/o uso, de modo que sea
posible evitar el uso de envases/bolsas hechas facilmente y
por lo tanto usar envases/bolsas mas baratas y evitar el
cambio del alimentador con envases/bolsas terminadas.
También, un objetivo particular es indicar un
método y un aparato donde esos envases llenos con medio
puedan ser usadocs para fabricar cubos de hielo, para
fabricar envases/recipientes llencs con liquido para
maquinas de agua y para usarse en el llenado de cubos de
hielo directamente en un envase durante la formacién de ese
envase, de modo que el riesgo de crecimiento bacteriano sea

evitado por lo tanto.

LA INVENCION

De acuerdo a la presente invencidédn eso es logrado
por un método del tipo mencionado en la introduccidn, el

cual es peculiar dado que las cintas continuas de pelicula
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se hacen pasar entre un  par de rodillos, gque son
presionados uno contra el otro, reteniendo las cintas
continuas de pelicula entre‘ellos, que el éellado térmico
es efectuado en una posicién corriente abajo de los
rodillos, que el sellado térmico es efectuado a través de
la parte del ancho de las cintas continuas de pelicula de
modo gque al menos una y preferiblemente dos o© méds Aareas
longitudinales, <continuas, donde no ocurre el sellado
térmico, aparezcan en la direccidn longitudinal de 1las
cintas continuas de pelicula, que el medio es llenado eé el
envase antes de que sea cerrado para formar el envase lleno.
con medio, y que el envase lleno con medio sea separado
posteriormente de las cintas continuas de pelicula.

£l aparato de acuerdo a la invencidn es peculiar
dado que incluye

-un par de rodillos entre los cuales las cintas
continuas de pelicula se hacen pasar;

-medios para presionar los rodillos uno contra él
otro para retener las cintas continuas de pelicula entre
ellos;

- medios para efectuar el sellado térmico, siendo
los medios c¢olocados en una posicién después de los
rodillos como se observa en la direccién de transporte de
las cintas continuas de pelicula;

-medios para llenar medio en el envase antes de
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que el envase sea cerrado para la formacién del envase
lleno con medio; vy

' - medios para séparar el envase lleno con medio
de las cintas continuas de pelicula;
que el ancho del medio de sellado térmico esta adaptado
para efectuar un sellado térmico gque se extiende a través
de una parte del ancho de las cintas continuas de pelicula,
de modo que al menos y preferiblemente dos o mas Aareas
longitudinaleﬁ continuas donde no ocurre sellado térmico
aparezcan en la direccidén longitudinal de 1las cintas
continuas de pelicula.

Por un sistema de acuerdo a la presente invencién
es posible tener un almacén de pelicula, ya sea en forma de
pelicula que se doble en forma de U para formar dos cintas
continuas de envase superpuestas, o alternativamente un
almacén de dos peliculas separadas que se unen para formar
las cintas continuas alargadas superpuestas. De manera
alternativa, la pelicula puede ser proporcicnada como un
tubo el cual es presionado junto, formando dos capas de
pelicula superpuestas. Las dos cintas continuas alargadas
sellables con calor superpuestas de pelicula de pléastico
son de este modo formadas ya sea doblando una pelicula ©
superponiendo dos peliculas.

Por el sistema de acuerdo a la invencidén es de

este modo posible evitar el uso de envases/bolsas hechas

o
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facilmente. Esto permitira fabricar el envase/bolsa
directamente en © en relacién directa con la unidad de
distribucién/unidad de ventas mientras se llena éste
simultdneamente con el medio. Por 1lo tanto, pueden ser
usados envases/bolsas mas baratas, y el wusuario puede
evitar cambiar el alimentador <con los envases/bolsas
terminadas.

Del almacén de pelicula, las cintas continuas de
pelicula se hacen pasar entre uno o mas pares de rodillos
para controlar y desenrollar la pelicula en la forma comin.
Sin embargo, unicamente un par de rodillos es necesario,
donde las cintas continuas de pelicula se hacen pasar a
través, puesto que el par de rodillos ejerce una fuerza de
éompresién alrededor de la cinta continua de pelicula. La
fuerza de compresién ejercida contra la pelicula va a ser
adaptada, de modo que la cinta continua de pelicula no se
deslice entre los rodillos cuando gl envase a ser formado
sea llenado con medio.

Los medios para llenar con medio y sellar
térmicamente pueden ser proporcionados inmediatamente
después de los rodillos.

Los mediocs de llenado con medio pueden ser de
cualquier tipo para llenar liquidos o sélidos y donde
existan medios de bloqueo para controlar la accidén de

llenado del medio.

I
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Los medios de llenadc del medio pueden ser por
ejemplo un tubo de suministro de liquido con wvalvulas de
cierre para controlar el llenado.

Los medics .de 1llenado de medio pueden, por
ejemplo ser un tubo de suministro de agua con valvulas de
cierre para controlar el llenado.

Los medios de 1llenado de medio pueden ser un

embudo © un transportador de tornillo, la salida del cual

estd provista con medios de cierre para controlar el
l1Xenado.

Los medios de llenado de medio pueden ser una
maquina de cubos de hielo, la salida de la cual esta
provista con medics de cierre para controlar el llenado.

Los medios de sellado termico pueden ser por
ejemplo mordazas de soldadura que se mueven de manera
oscilante hacia adentro y hacia fuera del cocntacto con las
cintas continuas de pelicula.

De manera alternativa, pueden ser usados rodillos
calientes que efectien un sellado con calor/térmico
longitudinal de las dos cintas continuas de pelicula entre
si. La cinta continua de pelicula se hace avanzar por medio
de la rotacidén de los rodillos los cualgs operan
continuamente o por pasos.

Si el método es wusado para la formacidén de

envases que contienen una compartimentacidén, como por

(2
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ejemplo en bolsas de cubos de hielo, las mordazas de
soldadura para la formacidén y la compartimentacidn son
accionadas de manera alternativa con el llenado de liquido,
de modo gque los compartimientos se formen continuamente,
los cuales son llenados con 'liquido antes de cerrar el
envase, para la formacidn del envase lleno con liquido.

El método también puede ser usado con el
accionamiento de mordazas de soldadura para la formacidn de
un compartimiento, el volumen del cual es arregladc por el
accionamientc alternadc con el llenado de medio, de modo
que se forme continuamente un compartimiento mas grande lo
cual es llenado con_medio antes del cierre del envase para
formar el envase lleno con liquido.

Sin importar si el método es aplicade para la
formacién de un envase compartimentalizado o un envase con
un compartimiento, el volumen del <cual es agrandado
accionando y alternando con el llenado de medic, por
ejemplo una bolsa de cubos de hielo, el pesoc del medio
llenado en el envase parcialmente formado en primer lugar
contribuird a Jjalar el envase y asegurar su movimiento
durante el llenado antes del cierre del envase para la
formacién del envase llenc con medio.

De manera alternativa, un envase puede ser
llenado c¢on liquido, y entonces puede efectuarse la

compartimentalizacién dado gque las cintas continuas de

{3
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pelicula son prensadas Jjuntas vy soldadas a traves del
liquido.

Usando el métcdo, la formacidén de envases que
contienen un compartimiento grande, en primer lugar se
efectiia un sellado térmico transversal y posteriormente se
efectia un sellado térmico longitudinal simultdneamente con
el llenado de medio antes de cerrar el envase para la
formacidn del envase lleno con medio. El sellado
lengitudinal puede ser efectuado en uno © mas pasos. El
cierre del envase usualmente serad efectuado por sellos
térmicos transversales adicionales que corren entre el
sellado térmico longitudinal, de modo que se formen uno o
mas compartimientos cerrados entre los sellos térmicos
longitudinal y transversal.

Los sellados térmicos transversales siempre
tendrdn una longitud adaptada para un sellado térmico que
se extienda a través de una parte del ancho de las cintas
continuas de pelicula, de modo gue las &areas due se
extienden longitudinalmente continuas mencionadas
anteriormente donde no ocurre sellado térmico aparezcan en
la direccidén longitudinal de las cintas continuas de
pelicula se establezcan.

Los medios de sellado térmico y los medios de
llenado de medic son accionados de manera sincronizada con

los rodillos y por lo tanto el movimiento de 1la cinta

I
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continua de pelicula. El1 envase asil formado sera por 1lo
tanto suspendido en la c¢inta continua de pelicula
extendiéndose entre los dos rodillos. Cuando el sellado
térmico de la cinta continua de pelicula no se extiende a
través de todo lo ancho de la cinta delgada de pelicula,
las 4areas longitudinales aparecerdn en la direccién
longitudinal de las cintas continuas de pelicula en las
cuales no ocurre debilitamiento  debido al sellado
térmico/calentamiento. De este modo es posible usar 1la
pelicula donde los anchos de esas areas longitudinales sean
dimensionados con esos-espesores de pelicula y ancho de las
dreas para soportar el peso del envase cuando eé&ste sea
llenado con el medio en la posicidén donde sea suspendido
por los rodillos. Después de que el medioc ha side llenado
en el envase, se efectuara el cierre para formar el envase
lleno con medio. Entonces el envase lleno con medic es
separado de las cintas continuas de pelicula,

Las areas continuas que se extienden
longitudinalmente en las cuales no se efectud sellado
térmico pueden ser proporcionadas en cualguier area a
través del ancho de las cintas continuas de pelicula. Sin
embargo, en una modalidad particularmente simple se
prefiere que esas 4&reas longitudinales sean un area del
borde adjunta a cada borde longitudinal de las cintas

continuas de pelicula. Una soldadura formada en la

AN
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direccidén longitudinal de las cintas continuas de pelicula
para formar los lados del envase formado pueden de este
modo producirse a una distancia del ancho de las cintas
continuas de pelicula en el caso de dos cintas continuas
superpuestas. A ambos bordes laterales existira por 1lo
tanto un area donde no apareceran soldaduras. Entre las dos
soldaduras longitudinales gue forman los bordes laterales
en el envase, se forman soldaduras transversales las cuales
forman la parte inferior y la parte superior en el envase.

De manera alternativa, entre la parte inferior y
la parte superior puede efectuarse un sellado térmico
transversal que se extienda a través del ancheo de 1la
pelicula entre las dos soldaduras 1longitudinales. Por lo
tanto puede proporcionarse una divisidn en los
compartimientos o secciones del envase formado gue seria
adecuado para usarse en la elaboracién de cubos de hielo,
pero gque también pueda tener camaras individuales gque
contengan otro medio. En esa situacidn se prefiere que el
sellado térmico de las cintas continuas de pelicula y el
llenado de medio sean efectuados de manera alternada,
puesto que el medio es llenado sucesivamente en el envase
durante la formacidn del envase para formar los
compartimientos o secciones llenas con medio en el envase
antes del cierre final del envase lleno con medio.

De este modo serd posible fabricar bolsas de

/6
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cubos de hielo llenas con liéuido \% que puedan
posteriormente moverse directamente a una unidad de
congelamiento donde se efectue un congelamiento completo o
parcial de los cubos de hielo. Los cubos de hielo pueden
entonces ser movidos directamente a un compartimiento de
almacenamiento, que se pretende sirva para la
venta/distribucidn inmediata o] de donde puedan
venderse/distribuirse después de un periodo breve o mé&s
prolongade de almacenamiento.

El método y aparatc de acuerdo a la invencidn
puede de este modo ser adecuado para aplicarse a la
fabricacién de bolsas de cubos de hielo gque sean
congeladas, puesto que las partes de aparato pueden ser
colocadas en una forma simple sobre un congelador usado
para almacenar vy distribuir los cubos de hielo. Por 1lo
tanto se logra la wventaja de que la produccidén del envase
lleno con liguido y el congelamiento en si para la
formacidén de cubos de hielo puede moverse hacia fuera a un
almacén al menudeo.

De este mode se logra la ventaja de mantener la
calidad del producto lleno, y por lo tanto existiran muchos
menos requerimientos en cuanto a la resistencia del
material de la pelicula puesto que el producto llenc no
tiene gque ser manipulado a través de las cadenas de

distribucién usuales del productor al minorista.
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El requerimiento de resistencia de la pelicula se
reducird de este modo significativamente. En principio, las
peliculas pueden ser hechas tan delgadas como  sea
técnicamente posible, si solo el plastico puede proteger
los cubos de hielo formados.

La pelicula de plastico no necesita tener una
resistencia, de modo que pueda resistir las cargas que
sufjan durante el transporte, donde los envases llenos con
liquido del productor al minorista pueden ser sometidos a
acciones de presidn considerables.

5i el sistema de acuerdo a la invencidn es usado
para fabricar envases de agua para magquinas/unidades de
distribucidén de agua, el llenado normalmente ocurrird en
una botella separada, vy los envases llenos con agua son
posteriormente transportados al minorista. En esa situacidn
de uso, los envases llenos con agua pueden ser provistos
con tapones de extraccidén de modo gue se adapten para ser
colocados inmediatamente en una unidad de distribucidn.

El espesor de la pelicula a ser usada para es0s
envases llenos de liquido debe ser dimensionado de acuerdo
a la <carga gqgue ocurra durante el llenade con los
recipientes lleno de liquido suspendidos en los ‘rodillos
asi como la carga que pueda ocurrir durante el transporte.

En la practica parece ser que el factor de

dimensicnamiento decisivo serda el peso que puede ser

vy
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soportado durante la produccidn, puesto que una pelicula de
producto tiene una capacidad de soporte muy inferior si la
pelicula es calentada y por lo tanto ablandada. También en
relacidén con los envases llencs con liquido para
recipientes de agua, los cuales pueden tener un volumen de
5-10 litros o un volumen aun mayor, serd ventajoso usar el
sistema de acuerdo a la presente invencidn.

Por la fabricacidén de 1los envases 1llenos con
medios, eso puede ser antes o inmediatamente después de ser
separados de las cintas continuas de pelicula transportadas
a un tratamiento posterior.

El tratamiento posterior en forma de
congelamiento de liquido es mencionado anteriormente. EI1
congelamiento puede de este modo ser efectuado antes de que
lcs envases individuales sean separados de las cintas
continuas de pelicula. En algunas situaciones, esto puede
ser una ventaja. Las posibles fugas que ocurran en
soldaduras en la direccidén transversal de 1las cintas
continuas de pelicula no daran por lo tanto lugar a fuga de
liquido si el congelamiento se efectta antes de dividir en
dreas de separacién transversales entre las soldaduras
transversales.

Otro tratamiento  subsecuente puede ser por
ejemplc envasar, tratamiento por radiacién, calentamiento,

u otros tipos de tratamiento subsecuente efectuados antes
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de que los envases llenos con liquido sean distribuidos/
vendidos. |

Una modalidad particular del método de acuerdo a
la invencién es peculiar dade que los sellos longitudinales
son formadcs por una serie de sellados en forma de L, donde
la pata pequefla de la L se superpone a la pata larga de 1la
L en una accidén de sellado posteriocr. En una forma segura
se logra por lo tanto un sellado longitudinal sin ninguna
perforacién, auin si las cintas continuas de pelicula seran
estiradas hacia abajo debido al peso suspendido, de modo
gque asuman un perfil con bordes laterales los cuales son
dirigidos inclinandose hacia abajo y hacia dentro.

En una modalidad especial del aparato usado para
producir cubos de hielo, los medios de sallado con calor
incluiran mordazas de soldadura las cuales pueden oscilar
entre una posicidn activa para el contacto con las cintas
continuas de pelicula para sellar térmicamente la ultima, y
una posicidén inactiva donde las c¢intas continuas de
pelicula pueden moverse libremente entre las mordazas de
soldadura. El1 movimiento oscilante de las mordazas de
soldadura puede de este modo efectuarse de manera
sincrénica con el transporte y el llenado de liquido.

Si los medios de llenado de medio son provistos
con medios de blogqueo, es posible que el medio pueda ser

llenado sucesivamente en el envase durante la formaciédn.
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Este sellado térmico de 1las cintas continuas de pelicula y
llenado con medio para la formacién de compartimientos en
secclones llenas con medio puede efectuarse
alternativamente antes de que se efecte el cierre final.
Esto permite un llenado rapido de los envases a ser usados
como bolsas de cubos de hielo, donde en otras
circunstancias existiria un llenado llieno si un liguido no
corrié a través de todo el envase y a través de una serie
larga de céamaras interconectadas por pasajes pequefios para
formar el envase lleno con ligquido final.

Esta modalidad serd de este modo particularmente
adecuada para fabricar envases llenos con liguido que se
muevan directamente a un congelador y entonces a un
compartimiento de almacenamiento en una unidad de
distribucién que puede localizarse en un almacén al
menudeo.

De acuerdo a la invencidn, cualgquier envase lleno
con medio puede ser llevado via una unidad de tratamiento a
un compartimiento de almacenamiento en una unidad de
distribucién que pueda estar colocada en un almacén al
menudeo, o directamente a ese compartimiento de
almacenamiento en una unidad de distribucidén que puede
estar colocada en un almacén al menudeo.

En esa situacién, el aparato de acuerdo a la

invencién puede ser combinade con medios de verificaciédn
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especiales, de modo que Unicamente se active cuando el
nivel de envases llenos con medio, es decir bolsas llenas
con cubos de hielo, pase por debajo de un cierto valor en
la unidad de distribucién.

Por‘el sistema de acuerde a la invencidn, sera
posikble proporcionar un envase lleno con medic libre de
gérmenes. Este sera el caso llenando cualquier envase con
liquido o sdélido. Esto es posible tanto en la situacién
donde sean producidas bolsas de cubos de hielo y en la
situacién donde se produzcan recipientes llenos con liquido

para usarse en maguinas de agua.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

En lo siguiente, la invencidén sera explicada con
mayor detalle con referencia a las figuras de 1 - 7 anexas
donde:

La Figura 1 muestra un diagrama esquematico de un
primer método de acuerdo a la invencidn;

La Figura 2 muestra en principio el disefio de un
congelador vertical para usarse en el métodoc de acuerdo a
la invencién:

La Figura 3 muestra una vista esquematica de un
aparato de acuerdo a la invencién, como se observa desde el lado;

La Figura 4 muestra una vista esquemdtica del

aparato mostrado en la Figura 3, como se ve desde el

22
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frente;

La Figura 5 muestra una vista parcial de un
aparato de acuerdo a la invenciédn;

La Figura 6 muestra una vista de medios de
sellado térmico para usarse en el aparato de acuerdo a la
invencién; y

La Figura 7 muestra un diagrama esquematico de un
método adicicnal de acuerde a la invenciédn.

Las caracteristicas idénticas © correspondientes
siguientes serdn proporcionadas con las mismas referencias

a través de las diferentes Figuras de los dibujos.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La Figura 1 ilustra un rodilloc 1 que gira
alrededor de un cojinete 2 para desenrollar dos cintas
continuas de pelicula superpuestas 3 las cuales avanzan en
la direccidén de flecha 4. Las cintas continuas de pelicula
tienen bordes laterales gque se extienden longitudinalmente
5. Las cintas continuas de pelicula pasan entre dos
rodillos 6 los cuales son presionados uno contra el otro
para comprimir y retener las cintas continuas de pelicula 3
entre ellos.

Bajo los rodillos 6, se coloca un tubo de
suministro de agua 7, conectado a una}fuente de suministro

de agua 7’ en el interespacioc entre las cintas continuas de
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pelicula superpuestas 3. En una posicién corriente abajo de
les rodillos 6, como se observa en la direccidén de
transporte 4 de las cintas continuas de pelicula, se
proporciona una estacién de soldadura 8 con la cual puede
efectuarse un sellado térmico para 1la soldadura de las
cintas continuas de pelicula superpuestas.

La estacién de scldadura 8 esta provista con
mordazas de soldadura (27, 28 véanse las Figuras 3 y 4) que
se extienden a través de parte de la distancia entre 1los
bordes laterales 5 de las cintas continuas de pelicula, de
modo que las dos Aareas longitudinales continuas 9 se dejan
en 1la direccién longitudinal de las cintas continuas de
pelicula.

En la modalidad mostrada, las dos adreas
longitudinales 9 en las cuales no estad presente soldadura,
se proporcionan adyacentes a los bordes laterales 5 de las
cintas continuas de pelicula. En el interespacio existente,
se proporcionan soldaduras, que forman cavidades de cubos
de hielc 10 en el envase 11.

En la estaciétn de soldadura 8, también se
establecen soldaduras transversales 12 para la separacién
mutua de los envases individuales 11. Los envases 11 pueden
ser llevados a un almacén 13 el cual en la forma mostrada
se ilustra como un rollo o rodillo. De manera alternativa,

puede existir un almacén donde se cologuen envases
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separados 11 en un orden aleatorio o apilado.

En la modalidad mostrada, se ilustra una estacidn
de congelamiento 14 después de la estacidén de soldadura.
Esto significa que después de la estacién de congelamiento,
dos envases 11 contendrédn cubos de hielo congelados, puesto
que el agua llena en los envases via el tubo de suministro
de agua 7 es congelada a hielo en la estacidn de
congelamiento 14.

De manera alternativa, es posible que la estacidn
de soldadura uGnicamente efectie soldaduras longitudinales y
scldaduras transversales para formar recipientes de envases
gue tengan un solo compartimiento para el liguido. De igual
modo, serd posible omitir la estacidn de congelamiento. Por
un método alternativo existiran de este modo recipientes
llenos con agua.

En la modalidad mostrada, las areas
longitudinales continuas 9 donde no aparece soldadura
permitirédn el soporte de las cintas continuas de pelicula
en la linea de contacto entre los rodillos 6. De este meodo
no existe la necesidad de otros medios de soporte para el
llenado del envase 11.

La Figura 2 muestra un congelador vertical 15, en
el fondo del congelador se proporciona un rollo de
suministro 1 con una cinta continua de pelicgla de doble

capa 3. La cinta continua de pelicula se hace pasar hacia
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arriba, a lo largo de un borde lateral 16 en el congelador
hacia una parte superior 17 del congelador. Comc se muestra
en la Figura 1, 1los rodillos‘6 y la estacién de scldadura 8
se proporcionan en la parte superior en el area 18.

La cinta continua de pelicula es transportada
desde la estacidén de soldadura 8 hacia abajo sobre una
banda transportadeora 19 la cual se hace pasar alrededor de
dos rodillos 20. Los envases 11 son cclocados scbre la
parte superior de la banda 19. En esta modalidad, la
divisidén en envases separados puede ser efectuada en 1la
estacién de soldadura 8.

De manera alternativa, la separacién puede
ocurrir en una estacidén de separacidn separada 21 la cual
es proporcionada en el extremo de la banda 19. El1 envase
lleno con liguido 11 serd de este modo separade primero de
la cinta continua en la estacién 21 de modo gue caiga hacia
el compartimiento de congelamiento 22 COomo envases
congelados individualmente.

El compartimiento 22 serd un compartimientc de
congelador. E1l compartimiento 23 donde la cinta continua de
pelicula estard colocada fuera del compartimiento de
congelamiento asi como un compartimiento 24 con la parte
superior 17 estando libre de escarcha. El congelador

vertical serd de este modo provisto con aislamiento del

compartimiento 22 en la cual la temperatura de

26



10

15

20

25

24

congelamiento es mantenida por técnicas comunmente
conocildas. El congelador vertical 15 puede ser un gabinete
localizado en un almacén, y los clientes tendran acceso
para tomar los envases congelados via las puertas 25.

Las Figuras 3 y 4 muestran como la cinta continua
de pelicula 3 se hace pasar alrededor de un rodillo 26
antes de que pase entre los rodillos 6 presionando uno
contra otro y reteniendo la cinta continua de pelicula. En
este-diseﬁo, la estacidén de soldadura estd formada por una
primera mordaza de soldadura 27 la cual proporciona camaras
individuales que forman la soldadura, y que no se extiende
a través de toda la c¢inta continua de pelicula. Ademds,
existe una segunda mordaza de soldadura 28 la cual se
pretende sirva para la terminacién y separacidn transversal
de los envases 11 de la cinta continua de pelicula 3.

El peso para ser soportado por los rodillos 6
serd de este modo el peso de los envases llenos con liquidb
11 localizados entre el tubo de suministro de agua 7 y el
extremo inferior de la mordaza de soldadura 8, donde se
efectua la separacidn.

Los envases llenocs de liquido separados 11 son
entonces colocados sobre la banda transportadora 19 vy
transportados en direccién de la flecha 29 para el
tratamiento y/o almacenamiento posterior.

Come alternativa a las mordazas de soldadura para
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la separacidén, pueden ser usadas tijeras, cuchillas o
similares, proporcionadas en la estacidén de separacidon 21
la cual se localiza al final de la banda 19 (véase la
Figura 2).

Como es evidente particularmente de la Figura 4,
se forman soldaduras puntuales en la mordaza de soldadura
28, formando cavidades 10 para la formacidén de cubos de
hielo.

En los bordes laterales externos, el sellado en
direcciones longitudinales se forma por selladores o
soldaduras en forma de L 30. Como se observa claramente en
la parte inferior de la Figura 4, el sellado en forma de L
se hace con una longitud ligeramente mayor en la direccidn
iongitudinal de las cintas continuas de pelicula que las
otras soldaduras longitudinales 33 para la formacidén de las
cavidades. La pata pequefia 31 de la L se superpondra de
este modo a la pata larga 32 de la L en un sellado
posterior. Esto asegura gque se proporcione un sellado
hermético sin rotura en la direccidén longitudinal, sin
importar la tensidn que ocurra en la pelicula debido a los
recipientes 1llenos con liquido. Esa tensidén provocara una
orientacién un tanto inclinada hacia debajo de la cinta
continua de pelicula como es indicade en la Figura 4. La
configuracién en forma de L del sellado 30 compensara de

este modo la formacidédn ahusada de las cintas continuas de
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pelicula.

Entre los sellos en f&rma de L 30 se forman
sellos puntiformes 33 que corren en direccién longitudinal
de la belicula y selleos puntiformes 34 que se extienden en
direccién transversal de la pelicula. La longitud de 1los
sellos 33 corresponde a la longitud de la cinta ceontinua de
pelicula desplazada antes de efectuar un sellado térmico
posterior con la mordaza de soldadura 27. De este modo
apareceréa un patrén de soldadura como ‘se ilustra en la
parte inferior de la Figura 4 con sellos en forma de L mas
largos 30 en condicidn superpuesta.

La Figura 5 muestra una vista parcial, sin
embargo mas detallada del aparato de acuerdo a la
invencién., Es evidente que el tubo de suministro de agua 7
es proporcionado con un mecanismo de valvula 35 el cual es
usado para desconectar y conectar el suministro de agua
concurrentemente con el transporte gradual de las cintas
continuas de pelicula 3.

Es evidente que el aparato incluye un gabinete 36
en el cual los tubos de suministro de agua, rodillos y
mordazas de soldadura estan colocades. En la Figura aparece
un eje 37 para uno de los rodillos 6. El rodillo 6 es
presionado hacia el contacto con el otrc rodillo 6 (no

mostrado) por medio de una abrazadera de resorte 38 la cual

se monta entre dos puntos de anclaje 39 en el gabinete 36.
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Se proporciona una abrazadera de resorte correspondiente 38
para presionar el segundo rodillc en direccién contra el
primer rodillo 6.

De manera alternativa, serad suficiente con una
sola abrazadera de resorte, si unicamente la fuerza del
resorte es ajustada de modo que la fuerza de compresidn
entre los dos rodillos 6 es suficiente para retener las dos
cintas continuas de peliculas superpuestas por la
compresidén de las A&reas longitudinales continuas donde no
ocurre sellado térmico.

Ademds, se observa una abrazadera de resorte 40
la cual es sujetada en puntos de anclaje 41. La abrazadera
de resorte 40 sirve para empujar los ejes 42 dgque soportan
las ruedas de accionamiento 43 para los alambres 44. Los
alambres se conectan con las mordazas de soldadura 27, 28 y
son accionados por un motor para establecer un movimiento
oscilante de las mordazas de soldadura 27, 28 en el sellado
térmico de cintas continuas de pelicula.

Las mordazas de soldadura 27, 28 son provistas
con una pelicula de Tefldn 45 la cual es reemplazable y que
evita que las cintas continuas de pelicula 3 adhieran a las
mordazas de soldadura 27, 28.

Ademads, en la Figura 5 se observan dos guias
laterales 46 pafa asegurar el movimiento oscilante de las

mordazas de soldadura 27, 28.
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La Figura 6 ilustra el patrdé4n sobre una mnordaza
de soldadura 27. La mordaza de soldadura 27 tiene un patrdn
con un tamafic en cual es mencr gue el ancho de las cintas
continuas de pelicula 3, como también se indica en esta
Figura. El patrén de la mordaza de soldadura incluye
proyecciones 47 que se pretende sirvan para la disposicidn
transversal de la cinta continua de pelicula, Y
proyecciones 48 que se pretende corran en la direccidn
longitudinal de la cinta continua de pelicula. En Jlos
extremos externos, Se proporciconan dos proyecciones en

forma de L 49, que tienen una parte alargada 50 la cual es

- mas larga gue las proyecciones 48 y que se pretende sirvan

para colocarse en direccién longitudinal de la cinta
continua de pelicula, y una parte transversal corta 51 que
se pretende esté en la direccidédn transversal de la cinta
continua de pelicula. Mediante el disefio especial de la
mordaza de soldadura 27 se logra el sellado en forma de L
mencionado anteriormente de la cinta continua de pelicula.

La Figura 7 ilustra una modalidad mas de un
método de acuerdo a la invencién, donde son llenados cubos
de hielo 152 en el envase formado en lugar de liquido.

La Figura 7 ilustra un rollec 101 que gira
alrededor de un cojinete (no mostrado) para desenrollar dos
cintas continuas de peliculas superpuestas 103 las cuales

avanzan en la direccidén de la flecha 4. En la modalidad
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mostrada, las cintas <continuas de peliculas 103 son
producidas doblandce un borde de la pelicula alrededor de un
borde del area marcada con 105. Las cintas continuas de
pelicﬁla tienen de este modo dos bordes laterales que se
extienden longitudinalmente 105 vy 105'. En los bordes
laterales 105, las cintas continuas de pelicula no se unen
cuando se localizan en el rollo 101. Las cintas continuas
de peliculas 103 se hacen pasar entre dos rodillos 106 los
cuales se hacen pasar uno contra el otro para comprimir vy
retener las cintas continuas de pelicula 103 entre ellos.

Bajo los rodillos 106 se coloca una unidad de
alimentacién 107 para introducir cubos de hielo 152 en el
interespacio entre las cintas <continuas de ©peliculas
superpuestas 103. En una posicién corriente abajo de los
rodillos 106, como se observa en la direccidn de transporte
104 en las cintas continuas de pelicula, se proporciona una
estacidén de soldadura 108 con la cual puede ser efectuado
el sellado térmico por soldadura de las cintas continuas de
peliculas superpuestas juntas.

La estacidén de soldadura 108, la <cual sera
explicada con mayor detalle en lo siguiente, es provista
con dos mordazas de soldadura 127, 128. Esas se extienden a
través de parte de la distancia entre los bordes laterales
105 y 105" de las cintas continuas de pelicula, de modo que

un é&rea del borde no rota 109 se deje en direccidn
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longitudinal de la cinta continua de pelicula en el borde
lateral 105.

Por medio de la mordaza de soldadura 127 se
efectia la soldadura 129 la cual corre en gran medida
paralela. con el borde lateral 105. Las soldaduras
transversales son efectuadas con la mordaza de soldadura
128. Se efectuia una soldadura transversal 112 gque se
extienda desde los bordes laterales 105 hasta los bordes
laterales 105'. Sin embargo, se pretende también que la
mordaza de soldadura para efectuar a las soldaduras
transversales 130 las cuales nc se extienden a través de
todo lo ancho, se detengan en la soldadura 129. Por medio
de la soldadura se forma de este modo un envase 111 con un
compartimiento interno 110 en el cual se colocan los cubos
de hielo 152. Como se observa ese compartimiento 110 sera
rodeado por un area del borde no soldada a todo lo largo de
la circunferencia, excepto.en los bordes laterales 105".

Como una alternativa del método descrito
anteriormente, las hojas superpuestas 103 pueden ser
formadas por dos hojas separadas, como en las modalidades
previamente descritas.

En una modalidad alternativa, también sera
posible propcrcionar la estacién de soldadura 108 con una
mordaza de soldadura adicional que se extienda en la

direccién longitudinal de la cinta continua de pelicula,
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correspondiente a la mordaza de soldadura 127. Esa mordaza
de soldadura adicional puede efectuar una soldadura en
direccidén 1longitudinal de la cinta continua de pelicula
cerca de los bordes laterales 105, de modo que dos Areas
del borde sin romper se formen en la direccidn longitudinal
de las cintas continuas de pelicula.

La unidad de alimentacién 107 incluye una parte
en forma de embudo 131 hacia la cual los cubos de hielo 152
caen en una fuente de suministro 107'. En el fondo de 1la
parte en forma de embudo existe un canal en forma de U 132
en el cual se proporciona un tornillo 133 accionado por un
motor 134. Los cubos de hielo 152 serdan de este modo
introducidos entre las cintas continuas de pelicula 103 por
medio del tornillo 133.

La intreoduccién de los cubos de hielo 152 es
efectuada intercambiando con 1la activacidén de las mordazas
de soldadura 127, 128 de la estacién de soldadura 108.

La estacién de soldadura 128 tiene dos mordazas
de soldadura 127 y 128 gque pueden ser aplicadas/activadas
independientemente entre si.

Cuando va a ser formado de este modo un primer
envase, la mordaza de soldadura 128 es activada,
estableciendo la soldadura transversal 112 y la soldadura
parcialmente transversal 130. Al mismo tiempo, la mordaza

de soldadura vertical 127 es activada, formando una primera
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parte de la soldadura longitudinal 129. En este momento,
los cubos de hielo 152 pueden ser llenados en el envase
{parcialmente formade). Después del 1llenado, las cintas
continuas de peliculas 103 son transportadas en direccidn
de la flecha 104.

Entonces la estacién de soldadura 108 es activada
nuevamente. Sin embargo, en este momento unicamente la
mordaza de soldadura 127 sera activada. Per lo tanto, la
soldadura 129 se extiende. Posteriormente se efectua el
llenado adicional. Esa extensién de la scldadura 129 puede
tomar lugar una o mas veces, dependiendo de cual contenido
se desee en el envase formado. Cuande un envase haya sido
llenado con el contenido deseado de acuerde a lo definido
por la rotacién del tornillo en cada secuencia en la cual
los cubos de hielo scn llenados en el envase formado, la
estacidén de soldadura 108 es activada nuevamente.

En esta situacién la mordaza de soldadura 128 es
activada. Mediante la soldadura, se forman soldaduras
transversales, puesto que la mordaza de soldadura puede
contener varios alambres de soldadura, de modo que por la
misma activacién de la mordaza de soldadura transversal 128
se formen una soldadura transversal 112 y dos soldaduras
parciales adyacentes 130 a cada lado para la formacidn de
los bordes laterales del envase.

Después de 1la estacién de soldadura 108, los
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envases llenos pueden ser transferidos directamente a una
unidad de ventas.

Por la modalidad mostrada en la Figura 7, sera de
este modo posible proporcionar un  envase el cual
corresponde sustancialmente al previamente descrito, sin
embargo con bolsas a las cuales se colocan cubos de hielo
holgadamente sin el uso de unidades de congelamiento.

Debe notarse que mediante la activacién de las
mordazas de soldadura 128, la soldadura transversal 112
puede establecer una interseccidn o solo una perforacidn de
modo que los envases individuales 111 puedan ser sepafados
entre si posteriormente.

Mediante la aplicacién del método ilustrado en la
Figura 7, es de este modo posible efectuar un 1llenado
parcial después del primer paso de soldadura con una
cantidad limitada de cubos de hielo en el envase. Entonces
esos cubos de hielo proporcionardn un peso el cual
contribuye a producir un avance por traccidén de las cintas
continuas de pelicula 103.

Sin embargo, también debe notarse que el
trasporte de las cintas continuas de pelicula sera
controlado por un avance gradual de la pelicula. Ese avance
gradual puede por ejemplo ocurrir mediante el avance
gradual de un soporte sobre el cual reposa el envase, o por

el avance gradual de rodillos acciocnados 106.
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También, el Lransporte gradual puede ser
establecido usando la estacidén de soldadura en una
situacién donde Las mordazas de soldadura no son activadas,
pero unicamente efectuando una accidn de traccidn en las
cintas continuas de pelicula.

En uso, las mordazas de soldadura se moveran a
una posicidén entre si para evitar el enfriamiento de las
mordazas de soldadura por el hielo localizado en el envase.
Las mordazas de soldadura serdn de este modo colocadas con
separacidén mutua de modo gque se evite el desplazamiento
hacia abajo del envase parcial entre las mordazas de
soldadura opuestas.

Aunque se describidé un método y un aparatc en la
Figura 7 en el cual son llenados cubos de hielc 152 en el
envase formado 111, también serd posible llenar el envase
111 con otros medios sdélidos.

De igual modo, serd posible usar una unidad de
alimentacién 107 que sea diseniada de manera diferente a la
mostrada, cuando unicamente se asegure que la introducciédn
del medio a través de los bordes lateralés no soldados de
las dos cintas continuas de pelicula superpuesta 103 bajo
los rodillos 106 vy en una posicién por encima de la

estacién de soldadura 108 pueda ser controlada.
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REIVINDICACIONES

1. Método para fabricar un envase lleno con medio
de dos c¢intas continuas alargadas sellables con calor
superpuestas, de una pelicula de plédstico, las cuales son
selladas térmicamente en direccién longitudinal Y
transversal de las cintas continuas de pelicula para formar
envases, y donde los envases formados son llenados con
medio y cerrados, caracterizado porque las cintas continuas
de pelicula se hacen pasar entre un par de rodillos, que
son presionados uno contra el otro, reteniendo las cintas
continuas de pelicula entre ellos, porque el sellado
térmico es efectuado en una posicidén corriente abajo de los
rodillos porgue el sellado térmico es efectuado a través de
parte del ancho de 1las cintas continuas de pelicula, de
modo que al menos una y preferiblemente dos o mas A&reas
longitudinales continuas, donde no ocurre sellado térmico,
aparezcan en la direccidédn longitudinal de las <c¢intas
continuas de pelicula, porque el medio es llenado en el
envase antes de ser cerrado para formar el envase lleno con
medio, y porque el envase lleno con medio es posteriormente
separado de las cintas continuas de pelicula.

2. Método segun la reivindicacidn 1,
caracterizado porque cada una de las &reas longitudinales
constituye un 4rea del Dborde cerca de cada Dborde

longitudinal de las cintas continuas de pelicula.

38
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3. Método segun la reivindicacién 1 & 2,
caracterizado porgque el sellado térmico de las cintas
continuas de pelicula y el llenado de medio son efegtuados
de manera alternada, puesto que el medioc es llenado
sucesivamente en el envase durante la formacidén del envase
para formar uno o mas compartimientos o secc;ones llenas
con medio en el envase antes del cierre final del envase
lleno con medio.

4. Método segun cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porque los
sellos longitudinales son formados por una serie de sellos
en forma de L, donde la pata pequelfila se superpone a la pata
larga de la L en una accidén de sellado posterior.

5. Método seglin cualquiera de las
reivindicaciones precedentes, caracterizado porgue se
efectia el tratamiento posterior de los envases llenos con
medio, por ejemplo incluyendo el envase y/o

enfriamiento/congelamiento.

6. Método seqgun cualquiera de las
reivindicaciones - precedentes, caracterizado porque los
envases llenos con medio separados son llevados

directamente de la separacidén a una unidad de tratamiento
posterior la cual al mismo tiempo es usada para almacenar y
distribuir los envases llenos con medio.

7. Método segun cualquiera de las

39
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reivindicaciones precedentes, caracterizado porque el medio
es agua, y porque se efectiua el tratamiento posterior por
congelamiento para la formacidén de hielo.

8. Aparato para usarse en la fabricacién de un
envase llenado con medic de dos cintas continuas alargadas
sellables con calor, superpuestas, de pelicula de pléastico,
las cuales son selladas térmicamente en direccién
longitudinal y transversal de las cintas continuas de
pelicula para la formaéién de envases, y donde los envases
formados son llenados por un medio Y% cerrados,
caracterizado porque incluye: -un par de rodillos entre los
cuales se hacen pasar las cintas continuas de pelicula:; -
medios para presionar los rodillos uno contra otro para
retener las cintas continuas de pelicula entre ellos; y
medios para efectuar el sellado térmico, estando los medios
colocados en una posicidén después de los rodillos como se
observa en la direccidn de transporte de las <cintas
continuas de pelicula; - medios para llenar medioc en el
envase antes de que el envase sea cerradoc para la formacidn
de un envase lleno con medic; y medics para separar el
envase lleno con medioc de las cintas continuas de pelicula;
porque el ancho de los medios de sellado térmico esté
adaptado para efectuar un sellado térmico que se extiende a
través de una parte del ancho de las cintas continuas de

pelicula, de modo que al menos una y preferiblemente dos o

(/O
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mas &areas longitudinales continuas donde no ocurre sellado
térmico aparezcan en la direccién longitudinal de las
cintas continuas de pelicula.

9. Aparato segun la reivindicacién 8,
caracterizado porque los medios de sellado con calor
incluyen mordazas de soldadura las cuales pueden oscilar
entre una posicidén activa para el contacto con las cintas
continuas de pelicula para el selladc térmico de estas
ultimas, en una posicidn inactiva donde las cintas
continuas de pelicula pueden moverse libremente entre las
mordazas de soldadura.

10. aparato segun ia reivindicacién 9,
caracterizado porque los medios de 1llenado de medio son
provistos con medio de bloguec de modo que el medic pueda
ser llenado sucesivamente en el envase dﬁrante la
formacidén, de modo gue se efectue el sellado térmico de las
cintas continuas de pelicula por el movimiento oscilante de
las mordazas de soldadura y llenado del medio, de manera
alternativa- para formar uno © mas compartimientos o
secciones llenas c¢on medio en el envase antes del cierre

final del envase llenado con medio,

9
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International Patent Classification (IPC) or both national classification and IPC
See Supplemental Box

Applicant
Schur International A/S et al

1. This opinion contains indications relating to the following items:

Box No. 1 Basis of the opinion
Box No.1l  Priority
Box No.Ill  Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability

Box No. IV  Lack of unity of invention

BoxNo.V  Reasoned statement under Rule 43bis. 1{a)(i} with regérd to novelty, inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

Box No. VI  Certain documents cited
Box No. VII  Certain defects in the international application

Box No. VIII Certain observations on the international application

DX XOOOX

2. FURTHER ACTION

If a demand for international preliminary examination is made, this opinion will be considered to be a written opinion of the
International Preliminary Examining Authority (“IPEA”) except that this does not apply where the applicant chooses an
Authority other than this one to be IPEA and the chosen IPEA has notified the International Bureau under Rule 66.1bis(b) that
written opinions of this International Searching Authority will not be so considered.

If this opinion is, as provided above, considered to be a written opinion of the IPEA, the applicant is invited to submit to the
IPEA a written reply together, where appropriate, with amendments, before the expiration of 3 months from the date of mailing
of Form PCT/ISA/220 or before the expiration of 22 months from the priority date, whichever expires later.
For further opinions, see Form PCT/ISA/220.

3. For further details, see notes to Form PCT/ISA/220.

Name and mailing address of the ISA/SE Authorized officer

Patent- och registreringsverket

Box 5055 L

§-102 42 STOCKHOLM Ann Bdrjeson / JA A
Facsimile No. +46 8 667 72 88 Telephone No. +46 8 782 25 00
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* WRITTEN OPINION OF THE International application No.

INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY
PCT/DK2008/000027

Box No. I Basis of this opinion

1. With regard to the language, this opinion has been established on the basis of:
E the international application in the language in which it was filed

D a translation of the international application into , which is the language of a translation furnished for the
purposes of international search {Rules 12.3(a) and 23.1(b)).

2. D This opinion has been established taking into account the rectification of an obvious mistake authorized by or
notified to this Authority under Rule 91 (Rule 43bis.1(a))

3. With regard to any nucleotide and/ot amino acid sequence disclosed in the international application and necessary to the
claimed invention, this opinion has been established on the basis of:

a. type of material
I:I a sequence listing
D table(s) related to the sequence listing

b. format of material

I:I on paper

D in electronic form

c. time of filing/furnishing
D contained in the intemational application as filed.

D filed together with the international application in electronic form.
D furnished subsequently to this Authority for the purposes of search.

4, In addition, in the case that more than one version or copy of a sequence listing and/or table relating thereto has been
filed or furnished, the required statements that the information in the subsequent or additional copies is identical to
that in the application as filed or does not go beyond the application as filed, as appropriate, were furnished.

5. Additional comments:

Form PCT/ISA/237 (Box No. I) (April 2007)
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INTERNATIONAL SEARCHING AUTHORITY

PCT/DK2008/000027

Box No.V  Reasoned statement under Rule 43bis.1(a)(i) with regard to novelty, Inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

1. Statement
Novelty (N) Claims 1-10 : YES
Claims NO
Inventive step (1S) Claims 1-10 ' YES
Claims " NO
Industrial applicabitity (LA) Claims 1-10 YES
Claims ) NO

2. Citations and explanations:

The invention shows a method and an apparatus for forming
packages of thin plastic film, filling them with a medium,
preferably water, and sealing them. To prevent the filled
packages from tearing in the hot sealed area, a longitudinal
area at the edge of the packages is left unsealed.

Documents cited in the International Search Report:
Dl1: EP1696192 Al

D2: US4587810 A

D3: US6725625 Bl

D4: US4598529 A

D5: WO0001582 Al

D&: US4478386 A

D7: US2006021300 Al

D8: US6282869 Bl

The cited documents represent the general state of the art.

The invention defined in claims 1-10 is not disclosed by any
of these documents.

The cited prior art does not give any indication that would
lead a person skilled in the art to the claimed method and
apparatus for preventing a filled container to tear in the
sealed area by providing the packages with an unsealed
longitudinal area. Therefore, the claimed invention is not
obvious to a person skilled in the art.

Accordingly, the invention defined in claims 1-10 is novel

Form PCT/ISA/237 (Box No. V) (April 2007)
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In case the space in any of the preceding boxes is not sufficient.
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and is considered to involve an inventive step. The
invention is industrially applicable.
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Box No. VH Certain defects in the international application

The following defects in the form or content of the international application have been noted:

The features of the claims are not provided with reference
signs placed in parentheses (Rule 6.2(b) PCT).
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