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METODO PARA LA FABRICACION DE UN EMPAQUE
FLEXIBLE CON IMPRESION INTERNA

OBJETIVO.

La presente solicitud de Patente de Invencion se relaciona con la
impresion intema de paquetes flexibles construidos a partir de una
forma vertical u horizontal y un equipo para llenado de empaques,
al igual que el método de fabricacion, que brinda una presentacién
gréfica dentro del empaque para fines promociénales u ofros. El
invento permite el uso del convertidor existente de peliculas y de la
tecnologia de empaques para producir un empaque que cumpla
con las actuales gufas de empaque con un minimo incremento de
costos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION.

Los equipos de forma vertical, para llenado y sellado de empaques
se ufilizan comiunmente en la industria de pasabocas para formar,
llenar y sellar bolsas de papas fritas y productos similares. Estos
equipos de empacado toman una pelicula de empacado a partir de
un rollo de laminas y se forma la pelicula en forma de tubo vertical
alrededor de un cilindro de descarga del producto. El tubo vertical
es sellado verticaimente a todo fo largo para formar un seiio
posterior. El equipo aplica un par de mordazas de sellado térmico o
caras contra el tubo para formar un selio transversal. Este sefio
transversal actia como el sello superior en la bolsa por debajo y
sello inferior sobre el empaque que se este lienando y formando por
encima. El producto que se empaca, puede ser papas fritas, se deja
caer a través del cilindro de descarga del producto y se forma un



tubo el cual se sostiene dentro del tubo por encima del sello
fransversal de la base. Después de que el empaque ha sido
flenado, el tubo de la pelicula se empuja hacia abajo con el fin de
que sailga ofra porcién de empaque. Se forma un seilio transversal
por encima del producto, seliéndolo de esta manera al interior del
tubo de la pelicula y formando un paquete del producto. El paquete
por debajo del mencionado sello transversal se separa del resto del
tubo de Ia pelicula haciendo un corte a través del darea seliada.

La pelicula de empaque utilizada para dicho proceso es
basicamente un material de polimero compuesto producido por un
convertidor de pelicula. Por ejemplo, una pelicula compuesta de la
técnica anterior utiizada para empacar papas fritas y productos
similares se ilustra en la Figura 1a, la cual es un esquema de un
corte transversal de la pelicula que ilustra cada una de las capas
individuales esenciales. La Figura 1a muestra una seccién intema,
o lado del producto, que es la capa 16 que tipicamente comprende
el polipropileno metilico orientado ("OPP" en inglés) o el tereftalato
de polietieno metalizado ("PET" por su sigla en inglés). Lo anterior
es seguido por una capa laminar 14, que es tipicamente una
exirusion de polietileno, y una tinta 0 capa grafica 12. La capa de
tinta 12 se utiliza basicamente para la presentacién de gréficos que
88 puedan observar a través de una capa externa transparente 10,
donde dicha capa 10 es basicamente de los tipos OPP o PET.

La composicion de la pelicula de la técnica anterior que aparece en
la Figura 1a se adecua de manera ideal para que pueda utilizarse
en forma vertical y en equipos de lienado para el empaque de
productos alimenticios. La capa intema metalizada 16, que por o
general se metaliza con una capa delgada de aluminio, proporciona
propiedades excelentes de bamrera. El uso de OPP PET para la
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capa extema 10 y la capa intema 16 posibilita ademés sellar
cualquier superficie al calor de la pelicula con otra superficie en la
formacion de los sellos fransversales 0 del sello posterior de un
paquete.

Los sellos posteriores tipicos formados que utilizan la composicion
de la pelicula y que se muestran en la Figura fa se ilustran en las
Figuras 2 y 3. La Figura 2 es una vista esquematica de una practica
de selio consistente en un sello posterior que se forma sobre un
tubo de la pelicula. La Figura 3 ilustra una presentacion de "sello de
aleta” de un sello posterior que se forma sobre un tubo de la
pelicula.

Con referencia a la Figura 2, una porcion de la capa intema
metalizada 26 se acopia con una porcién de la capa extema 20 en
el area indicada por las flechas para formar un sello tipo “lap seal® .
El sello en esta area se logra aplicando calor y presién a la pelicula
en tal drea. Este tipo de disefio de selio aparece en la Figura 2 y
garantiza que el producto se coloque dentro del empaque formado
y que se proteja de la capa de tinta mediante la capa intema
metalizada 26.

La variacién del selio de aleta que se muestra en la Figura 3
también permite que el producto sea colocado en el paquete
formado protegiéndose de la capa de tinta mediante la capa intema
metaiizada 36. Nuevamente, la capa extema 30 no hace contacto
con el producto. En la practica que se muestra en la Figura 3, sin
embargo, la capa intema 36 se dobla por encima y luego se sella
sobre s/ misma dentro del area indicada por las fiechas.
Nuevamente, este sello se logra mediante la aplicacion de calor y
presion a la pelicula en el area ilustrada.
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SegUn se indico, una de las ventajas del sello de aleta de la técnica
anterior y el disefio de sello “lap seal” constituyen una contencién
del producto dentro del paquete mediante una capa barrera (la capa
intema metalizada) que mantienen los niveles de finta y solvente en
el empaque reducido a un minimo. Los niveles de tinta y solvente
en los empaques de alimentos grasos se regulan frecuentemente
para garantizar la seguridad del producto. Sin embargo puede ser
deseable ofrecer una capacidad grafica dentro de un paquete. Lo
anterior pemite que la informacién promocional o los cupones se
congerven dentro del empaque y que sean accesibles solamente
después de que e consumidor haya abierto el empaque. Por
ejemplo, una campafia con promedios promociénales se puede
ofrecer de manera que el anuncio del premio se mantenga dentro
del empaque. De manera andloga, los cupones que ofrezcan
descuentos sobre el precio del producto, punios para ganarse algun
premio 0 promocién, o bien los descuentos sobre los producios
pueden conservarse dentro de un empaque sellado.

Un método de la técnica anterior utilizado para ofrecer una
capacidad de gréficos dentro del empaque tiene que ver con el uso
de un inserto de papel que se deja caer con ei producto dentro del
empaque durante el proceso de llenado. Cuando el consumidor
abre el paquete, el inserto de papel se puede retirar para observario
y utilizario. Este método tiene sin embargo varias desventajas. La
confiabilidad de colocar un soio inserto de papel en cada bolsa
(dejando caer el papel con una cantidad pesada del producto) es un
punio al cual debe prestirsele especial atencion, particularmente
cuando se trate de pequeflos paquetes. Se plantea un tema
relacionado con la capacidad debido a la necesidad de tomar en
amendamiento insertadores que deban utilizarse durante el proceso
de lienado. Los detectores de materia exirafia se gradiGan también
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frecuentemente mediante la deteccion del inserto de papel al
interior de la boisa. La insercion de un pedazo de papel puede
aumentar el nivel del solvente en el paquete sobrepasando niveles
aceptables. Todo lo anterior aumenta de manera considerable el
gasto de cada uno de los paquetes.

Otro enfoque relacionado con la colocacion de gréficos dentro de la
boisa implicaria la aplicacion de los gréficos directamente a ia capa
intema metalizada 16 que aparece en la Figura 1a. La aplicacién de
estos graficos se puede lograr por medio de una impresion de
chomo de tinta. Sin embargo, este método nos lieva a un
cuestionamiento sobre la capacidad, puesio que lios convertidores
de la actual tecnologia producen peliculas de empaque a una
velocidad de 8 m/s a 10 m/s, en tanto que la capacidad de las
cabezas de impresora de chomo de ftinta actual es de
aproximadamente 1,5 m/s. Se pueden hacer modificaciones
adicionales a los convertidores con el fin de mantener la impresion
de chorro de tinta en el registro con los gréificos foomados mediante
la capa de tinta 12. Todas las consideraciones anteriores se suman
al costo del empaque. Por otra parte, la Oficina de Administracion
de Alimentos y Medicamentos de los Estados Unidos no permite en
la actualidad el uso de una capa portadora de tinta que haga
contacto con un alimento graso.

Otro enfoque de la técnica anterior con respecto de este tema se
ilustra en la Figura 1b, que nuevamente es una seccion fransversal
y esquemdtica de una pelicula de empaque. Tal y como sucede con
la presentacién que aparece en la Figura 1a la presentacién que se
muestra en la Figura 1b comprende una capa extema OPP 10
seguida por una capa de tinta 12, una capa laminar 14 y una capa
metalizada OPP PET 16. Sin embamgo, se aplica una capa
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laminar adicional 14' a la capa metalizada 16, de tal suerte que una
capa adicional de tinta 12' y OPP o PET 10' se puedan utilizar
como ia nueva capa intema 10". El uso de las capas de tinta 12, 12"
como las capas segunda hasta la liltima tanto en la parie extema
como interna del empaque permite lograr una capacidad de graficos
fotales tanto en la parte extema como en la intema de la pelicula.
La pelicula adicional sin embargo adiciona aproximadamente el
60% al costo del material si se compara con la presentacién que
aparece en la Figura 1a. La capacidad general también se corta por
la mitad, puesto que ia pelicula debe hacerse corer a través de un
convertidor tipico dos veces. Por ofro lado, debido a que ei material
es 60% mas grueso, no se puede hacer comrer sobre una forma
vertical y equipo de lienado a velocidades tan altas como las
utlizadas para hacer los empaques de acuerdo con las
presentaciones que aparecen en la Figura 1a. Lo anterior se debe a
que deben utilizarse tiempos méas prolongados de permanencia
para formar todos los sellos necesarios. Tal y como sucede con la
solucibn de impresora de chomo de tinta, ia presentaciébn que
aparece en la Figura 2a exige también esfuerzos adicionales para
mantener los gréficos intemos y los extemos dentro del registro. Es
importante saber que la presentacion que aparece en la Figura 1b
coloca nuevamente la finta por dentro de una capa funcional de
barrera, que es la capa metalizada 18, a la cual no se le permite en
la actualidad hacer contacto directo con muchos de los alimentos
segun disposicion de la Administracibn de Alimentos vy
Medicamentos de los Estados Unidos.

Por consiguiente, surge la necesidad de que un método para la
construccion de empaques y el empaque resultante que permita
que los gréficos disponibles en la parte intema de un empaque en
el momento de abrir el empaque por parte del consumidor se



puedan adaptar a los convertidores existentes y a los equipos de
forma y llenado de empaques sin reducir la capacidad de ninguno
de ellos. Por otra parte, tal invento debera permitir un facil registro
de los graficos desde la parte intema hasta la exema y
preferiblemente sin colocar una capa de finta dentro de una capa
funcional de bamera, 0 por lo menos minimizar la exposicién de una
capa de tinta al producto.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS ANEXAS.

Las Figuras 1a y 1b son vistas transversales y esquemdticas de
las peliculas de empaque de Ia técnica anterior.

lL.a Figura 2 es una vista transversal y esquematica de un tubo de
pelicula de empaque que ilustra la formacién de un sefio tipo “lap
seal™ de fa técnica anterior.

La Figura 3 es una vista fransversal y esquemadtica de un tubo de
pelicula de empaque que ilustra {a formacion de un selio de aleta de
la técnica anterior.

La Figura 4 es una vista en perspectiva en elevacion de una lamina
de pelicula utilizada con el presente invento.

La Figura § es una vista fransversal y esquematica de un tubo de
peliculla empaque que se forma mediante la aplicacion de los
métodos del actual invento.

Las Figuras 6 y 7 son vistas en perspectivas de una pared intema
de un empaque resultante formado por el tubo de pelicula de la
Figura 5 haciéndose énfasis en el sello posterior del area.

La Figura 8 es una vista fransversal y esquemética de una
presentacion alterna de un tubo de Ia pelicula de empaque que se
forma mediante la aplicacién de ios métodos del presente invento.



DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION.

La Figura 4 muestra un rolio de pelicula de empaque utilizado por el
invento y que se forma mediante la accién de un convertidor de la
técnica anterior. La composicién de la pelicula puede ser la misma
que se utiiza para empaques de la técnica anterior segin se
describe en relacién con la Figura 1a o cualquiera otra de las
composiciones de peliculas de otro arle anterior que se utilice para
la aplicacién del producto en cuestién. Sin embargo, haciéndose
referencia a la Figura 4, la capa de tinta comprende tanto un panel
de gréficos extemos 41 como un panel de grificos intemos 43. El
panel de graficos 43 se puede colocar en cualquiera de ios
extremos del rolio de la pelicula de empaque. El ancho del panel de
graficos extemos 41 se determina mediante el ancho de la bolsa
resultante y basicamente se aproxima al ancho de la pelicula
utiizada en los métodos de formacion de empaques de la técnica
anterior para obtener un empaque resultante de tamafio andlogo.
Alternativamente, el mismo ancho total de pelicula se puede utilizar
produciendo asi un paquete resultanie mas angosto, como se
podra entender a partir de la descripcion que se presenta mas
adelants. El ancho del panel de gréificos intemos 43 depende del
ancho de la boisa resultante y de la presentacién deseada de los
gréficos intemos. Por ejemplo, un paquete de 25 g con un ancho de
boisa de 20 cm puede requerir de un panel de gréficos intemos 43
con un ancho entre 1,3 cm y 6,4 cm. El panel de gréaficos intemo 43
por lo tanto necesila de una pelicula general mas ancha en
comparacién con los métodos de la técnica anterior para obtener el
mismo ancho del paquete resulfante. Para la mayoria de
aplicaciones de boisas flexibles, el panel de graficos intemos 43
aumentard el ancho general de la pelicula en el orden de 4% hasta
25%. Sin embargo, este ancho adicional es la Unica diferencia figica
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requerida entre la pelicula utiizada en paquetes de la técnica
anterior y el presente invento.

Los gréficos del panel de gréaficos externos 41 y el panel de gréficos
intemos 43 se mantienen facilmente dentro del registro, porque
ambos paneles de graficos 41, 43 se aplican en el mismo paso,
sobre la misma capa, y se orientan hacia la misma vista en
perspeciiva durante la formacion de la pellcula a través del
convertidor. Lo anterior es una clara ventaja sobre las peliculas
formadas por el corrido de una composicién de pelicula a través de
un convertidor dos veces, con gréaficos a ambos lados de la pelicula
que deban mantenerse en registro sobre una longitud de pelicula
hasta de 45.720 m.

La pellcula utilizada en el presente invento se coloca dentro de una
forma vertical u horizontal de la técnica anterior, en un equipo de
llenado y sellado de empaques, segun se describidé anteriormente.
La Figura 5§ ilustra la formacién de un tubo de pelicula de la
presentacion preferida del invento. Tal y como sucede con el sello
fipo “lap seal™ de la técnica anterior, la capa extemna de ia pelicula
50 (que muestra el panel de graficos extemos 41 de la Figura 4) se
acopla con la capa intema de la pelicuia 56 en el area ilusira por las
flechas con el propésito de formar un selio posterior. Sin embargo,
sobre sale una aleta 53 dentro del interior del tubo y no se sella
contra la capa interna 56 a lo largo del sello posterior. Esta aleta 53
comprende el panel de graficos internos que aparece en la Figura
4. Lo anterior brinda la presentacibn de gréficos dentro de un
paquete que en (iltimas es formado correspondiente a este tubo de
pelicula cuando el consumidor desamolla la aleta 53 para poder
observar los gréficos impresos all, como se puede apreciar en la
Figura 7, la cual ilustra una pared interna de un paquete resuliante
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que resalta el area alrededor del selio posterior. El paquete formado
por el tubo ilusirado en la Figura 5, conserva sin embargo una capa
de bamera, que la capa intema metalizada 56, enire el producto
contenido alll y los graficos o capa de tinta, segin se puede
apreciar en la Figura 6, la cual muestra también !a pared intema de
un paquete resultante. L.o anterior se debe a que la aleta 53 tienden
a colocarse de manera aplanada contra la capa intema 5§8. Dentro
del cuerpo del empaque cuando los sellos transversales 58 se
forman sobre cada uno de los extremos del paquete. Dentro de
cada uno de los selios transversales 58, un borde de la aleta 53 se
sella contra la capa intema 58, sosteniendo de esta manera la aleta
53 a ras contra la capa intema 568 a todo lo largo del paquete en

paralelo al sello posterior.

Otra presentacion de este invento aparece en la Figura 8. Aqul
nuevamente la capa intema 668 y la capa externa 60 se acoplan, tal
y como sucede en el seflo tipo “lap seal™ de la técnica anterior,
dentro de! drea mostrada por medio de las flechas. Otra vez una
aleta 83, conformada por el panel de graficos intemos, se dobla
sobre si misma de tal manera que el panel de gréificos intemos
quede frente al interior del tubo y en liltimas el interior del empaque
resuitante. La aleta doblada sobre si misma 63 se mantiene a ras
conira el sello posterior cuando se forman los sellos transversales
para obtener un paquete resultante, puesto que un borde de la aleta
63 se sella confra ia capa interna 66 dentro de cada uno de los
selios transversales. De una manera altema, la aleta 63 puede
pegarse a ras contra el sello posterior cuando se forma dicho sello

posterior.

Esta presentacion, con la aleta 63 doblada contra el sello posterior,
proporciona una vision inmediata de la presentacion de gréficos por
10



dentro del paquete resuitante a lo largo del sello posterior del
empaque. A diferencia de la presentacion que se ilusira en la Figura
5, sin embargo el paquete resultante formado a partir del tubo
ilustrado en la Figura 8 permite que una banda minima del panel de
graficos (a lo largo de la aleta 63) haga coniacto directamente con
el producto que se encuentra deniro del paquete resultante. Lo
anterior es permisible solamente si los niveles de solvente
infroducidos por tal construccion son aceptables para la aplicacién
que se propone. El empaque formado por el tubo ilustrado en la
Figura 8 es superior a los empaques de la técnica anterior formados
por la pelicula que se ilustra en la Figura 1b, debido a que la
exposicién de la capa de gréficos dentro del empaque se minimiza
hacia el &rea de superficie de la aleta 63 deigada.

Las ventajas de formar empaques utilizando las presentaciones que
se ilustran en la Figura 5 o en la Figura 8, sobre cualquier ofra
solucion de la técnica anterior, incluyen la capacidad de utilizar el
convertidor existente y 08 equipos de forma y lienado de empaques
con poca modificacién y sin ninguna pérdida en la capacidad de
empaque 0 en la produccién, y con un incremento minimo de los
costos generales de empaque. La capacidad del convertidor y de
los equipos de forma y llenado de empaques no se afectan en
forma aiguna, ya que la pelicula utilizada por medio del presente
invento se foorma en un paso a través del convertidor y en la
estructura fisica es igual a las peliculas de la técnica anterior. No
hay ninglin aumento en los tiempos de pemnanencia para formar
los sellos que participan en la operacin y no hay ninguna otra
preocupacion en relacién con las capacidades a través de la
introduccion de objetos extrafios 0 de la necesidad de utilizar
impresoras de chomo de tinta especializadas. El aumento de costo
es minimo, ya que el invento requiere tan solo de un rolio
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ligeramente mas ancho de pelicula producida por el convertidor o
pelicula del mismo tamafio que produzca un empaque ligeramente
mas angosto.

Si bien el invento se ha mostrado y descrito en forma
particularizada haciendo referencia a una presentacién preferida,
las personas expertas en la técnica comprenderan que se pueden
introducir diversas modificaciones en cuanto a la forma y detalle sin
apartarse del espiritu y alcance del invento.
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REIVINDICACIONES

1. Método para la fabricacion de un empaque flexible con
impresién intema, donde este empaque es formado sobre un
equipo de forma y llenado, CARACTERIZADO PORQUE el método
comprende los siguientes pasos:

a) formacibn de una lamina de pelicula que comprende una
capa intema y una capa de tinta, donde ia mencionada capa
de tinta comprende un panel de gréficos externos y un panel
de graficos intemos, donde ambos paneles se aplican al
mismo lado de la l&mina de la pelicula y se orientan hacia la
misma vista en perspeciiva;

b) Ia formacion de dicha lamina de pelicula hasta lograr un tubo;
y

c) la formacién de un sello posterior sobre el mencionado tubo
de tal suerte que ei panel de grificos internos se presente
dentro del mencionado tubo.

2. El método de Ila Reivindicacion 1, CARACTERIZADO
PORQUE Ia presentacién de los gréficos intemos del mencionado
tubo del paso c) comprende una aleta de pelicula orientada en
forma paralela al mencionado selio posterior, donde la mencionada
aleta de la pelicula comprende un panel de gréficos intemos.

3. El método de la Reivindicacion 2, CARACTERIZADO
PORQUE el panel de gréficos intemos se mantiene a ras contra la
capa intema mediante sellos transversales de un empaque
resultante que se forma.
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4, El método de la Relvindicacion 2, CARACTERIZADO
PORQUE ia aleta de la pelicula se dobla, orientando de esta
manera el panel de gréficos hacia el lado del producto del empaque
resultante que se formo.

5. El método de la Reivindicacion 1, CARACTERIZADO
PORQUE la lamina de la pelicula del paso a) comprende ademas
una capa laminar entre la mencionada capa intema y la
mencionada capa de tinta.

6. EI método de ila Reivindicacion 1, CARACTERIZADO
PORQUE la lamina de ia pelicula del paso a) comprende ademas
una capa externa transparente de polimero.

7. Un empaque flexible formado por méquina de forma, lienado
y sellado de empaques a partir de una lamina de una pelicula de
polimero compuesto, CARACTERIZADO PORQUE dicho empaque
comprende:

un cuerpo de pelicula compuesta, donde dicha pelicula
comprende una sola capa de graficos y una capa de barrera;

un selio posterior a todo lo largo del mencionado empaque; y

una aleta de gréficos interior a dicho empaque y en paralelo al
mencionado sello posterior.

8. El empaque flexible de la Reivindicacion 7,
CARACTERIZADO PORQUE la mencionada aleta de gréficos se
coloca a ras contra la parte interna del cuerpo del empaque, de tal
manera que la capa de ia bamera de dicha aleta de gréficos quede
interpuesta entre el producto contenido dentro del empaque y la
capa de gréficos de la mencionada aletas de gréficos.

14
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9. El empaque fiexible de Ia Reivindicacion 7,
CARACTERIZADO PORQUE ia mencionada aleta de graficos se
dobla a lo largo del sello posterior, orientando de esta manera el
gréfico hacia el lado del producto del empaque.

15



METODO PARA LA FABRICACION DE UN EMPAQUE
FLEXIBLE CON IMPRESION INTERNA

RESUMEN DE LA INVENCION

Se trata de un empaque flexible, y un método para su elaboracion,
que proporciona la presentaciéon de graficos dentro del empaque
utilizando la tecnologia existente del converlidor y del equipo de
forma y lienado de empaques.

El invento propuesto comprende la produccion de una pelicula
ligeramente mas ancha a través del convertidor (o aternativamente
asignando una porcibn exirema de la pelicula y creando un
empaque mas angosto y mas alto) que tenga una banda a lo largo
de uno de los bordes del iado de gréficos de la pelicula dedicado a
servir de aleta de gréficos dentro del empaque formado. El invento
implica entonces en una de sus presentaciones, la formacion de un
sello tipo sello “lap seal” que sale de esta banda de graficos en
forma de aletas dentro de la bolsa para permitir el movimiento de
aleteo sobre la parte expuesta de los graficos ubicados alli mismo.

El método utiliza la actual tecnologla de convertidores y méaquinas
de formado y lienado sin afectar la capacidad de ninguna de estas
maquinas; por otro lado, el uso de las aletas de gréficos afade
poco al costo de cada una de las bolsas.

18
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BACKGROUND 2§ 2 HE INVENTION

1. Tcchpical Figld

The present invention relates to inside printing of flexible packages construcied fruin
cither a vertical or horizontal form and fill packaging machine, and the methad for making sams,
that provides for a graphics presentation ingide the packaye for promotional or other purposcs.
The invention allows for use of existing film converter and packuging tecimology-to produce a
package that meets present required packaging guidelines with minimal increazed costs.
2, escription of Related Art

Vertical form, fili, and seal packaging machines arc ccmmonly used in the snack food
industry for forming, filling. and sealing bags of chips and other like products. Such paskaging
machincs take a packagiag film from & shiect roll and forms ilie film into a vertical tube around a

product delivery cylinder. The vertical tubc is vertically scalcd aiong its length to form a back

scal. The machine applies a pair of heat-sealing jaws or facings against cie tube tu lorm a

transverse seal. This transverse seal acts as the top seal on the bag below und the boltom seal un
the package being fitled and formed above. The product 10 be packaged, such as potato chips, is
dropped through the product delivery cylinder and formed tube and is held within the tube above
the bottom irensverse seal. After the package has been filled, the film mbc is pushed downward
to dfaw aut angther packa;zc length. A transverse seal is formed above the product, thus sealing
it within the film tube and forming a package of product. The package below said transverse
seal is separated from the rest of the film tube by cuiting across the scaled agea.

"The packazing fiim used in such process is typically o composite polymec rmaterial

produced by a film converter. For cxample, one priot art composite film used foc packdging

Dacket No. CFLAY.00034 2-
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potato chips and like produets is illustrated in Figure 1a, which is a schematic of a cross-¢eclion
of the film illustrating cach individual substantive layer. Figure la shows aa inside, or pruduct
side, fayer 16 which typically comprises metalized orianted polypropylene (“OPP”) or mutalized
polyethylene terephtalate (“PET"). This 15 followed by # lamyinate layer 14, typically a
polycthylene extrusion, and an ink or graphics layer 12. The ink layer 12 is typically used for
the presentation of graphics that can be viewed through a wansparsnt outside layer 10, which
layer 10 is typically OPP or PET,

The prior art film composition shown in Figure 1a is ideally suited for use on venical
form and fill machines for the packaging of food products. The metaiized inside layer 16, which
iz usually metalized with a thin layer of eluminum, provides excellent barrier propertics. The
use of OPP or PET for the outside layer 10 and the inside layer 16 further makes it possible w
heat ses! any surtace of the film 10 any other surface in forming cither the transverss seals oc
back seal of a package. )
T Typical back seals ionned using the fifn compnsition shown in Figure 1a ace ilicstrated
in Flgures 2 and 3. Flgure 2 is a schematic of a "lap teal” embodiment of 8 buck scal being
formed on a tube of film. Figure 3 illustrates a “fin scal” embodiment of' 2 back seai being
formed on a tube of film.,

With reference to Figure 2, a portion of the insice inctalized layer 26 is mated wiith a

~ , portion of the outside layer 20 in the aren indicated by the arrows to form a lap seal. The seai in

20 _ this area is accomplished by applving heat ard pressuic to the fiim in suéh area. The lap seal

design shown in Figure 2 insures that the producs to be placed inside the fortned pacxage will be
protected from the ink layer by the metalized inside layer 26,
Tho fin seal variation shown in Flgure 3 also provides that the product to be placed in the

Docket No. CFLAY (0034 2



I e BaWWae i we ww =

I. . |. . ". {l“

farmed package will be protected from the ink lzyer by the metalized inside layer 36. Again, the
outside layer 30 docs not contact any product. In the corbodiment shown in Figure 3, huwever,
the insidc layer 36 is folded over and then sealed on itsel{ in the area indicuted by the arrows,
Apain, this seal is accomplished by the application of hear and pressure to the fili in the area

5 illustrated.

As noted, a benefit of both the prior art fin seal and lap seal design is the cofxlaimnanl uf
the product in the package by a barrier layer (the mcalized inside layer) thut keeps ink and”
solvent levels in the package to a minimum. Ink and svlvent ieveis in fatty food packages are

O frequently regulated to insure product satety. It may be dusirable, however, to piovide a
10 graphics capability inside & package. This would aliow for promohonai informativon or coupuris
to be mainlaincd inside the package and only accessible afier the consurner has upencd the
pitckage. For example, 3 promotional prize canipaigu could be offered with the prize
announcements being maintained inside the package. Likewise, coupons offcring product rebate
.. -rewards, promotional prize points, or discounts on products conld be mainwained within the
15  sealed package.
One prior art method used to provide a graphics capability inside the packuge involves
O the use of a paper insert dropped with the product into the package during filling. Wiwn the
consumer opens the package, the paper insert can be removed for viewing and use. This method
has sc\::ml drawbacks, however. The reiiability of pleving a singie paper inscrt in each bay (by
'
"2 " dropping the paper with a weighed amount of product) is a major consideration, particularly in
small packages, A capacity issue is raised by the need 10 rent inseviers 1o be used during the
filling process. Foreign matter detectors are alse frequencly sct off by the detection of the paper

insert within the bag. The insertion of a piece ol paper can raise the solvent level in the packape

Dozket No. CFLAY.00024 -4
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beyond acceptabic levels. All of the above greatly adds ro the expense of cach single package. (l%
Another approach to providing graphics within the bag would involve the application of
the graphics directly to the inside metalized layer 16 shown in Figure 1a. The application of
such graphics can be accompiished using an inkjet pnnter, However, this mewhod likewise raises
5  acapacity issue, since present tcchnology converters produce packeping fiim at a speed of 1500
t0 2000 feet per minute, while the capacity of present inkjet printer heads is approximuteiy 300
feet per minute. Additional modification to converters must be made in order to keep the inkjet
printing in register with the graphics formed by the ink layer §12. All of the above cunsiderations
again add to the cost of the package. In addition, the United States Food & Drug Administration
10 does not presently allow for the use of an irk-carrying laver that comes into contact witl a falty
food.
Anothér prior art approach to this issue is illusirated in Migure 1b, which is aguin &
schematic cross-section of a packaging film. As with the embodiment shown in Figure La, the
™ ““&mbodiment shown in Figure 1b comprises an outside OPP layer 10 followed by an ink layer
15 12, alaminate layer 14, and a metalized QPP or PET layer 16. However, an additional laminale
Inyer 14" is applicd to the metalized Inyer 16 so that an additional ink layer 12° and OPP ur PET

O

luyer 10' can be used as the new inside layer 10, The use of the ink layers 12, 12" a5 the second
to last.!ayer on both the outside and insidc of the package atlows for a {uli grapliics cspability un
.~ both the outside and the inside of the film. The additional film, howcver, adds approximately
20  sixty percent (60%) to the cost of the material when compared with the embodiment shown in
Fignre 1n. Overall capacity is also cut in half, since the film must be run rhrough a typical
converier twice. Further, since the material is 60% thicker, it cannot be run on a vertical form

and {ill machine at speeds as high as that used to make packages our of thz cmbodiment showa

Dacket Mo. CEFLAY.CO034 5
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in Figure 1a. This i3 because longer dwell imss must be used to form all the seals invoived. As

| with the inkjet printer solution, the embodiment shown in Figure 2a also requires additional

cfforts to keep the inside graphics and outsifie graphics in registration. [mponantly, the
embodiment shown in Figure Ib again places mk 1nside a functional barmier layer, the metalized
layer 16, which is not presently penmitted for direct contact with many foods by the United
Suates Food & Drug Adminishration.

Consequently, a need cxists for a package construction method and rasultan( package Uit
allows for graphics that are available on the inside of a puckage upon opening of the package by
the consumer that can be adapted to existing converter and form and 13ll packaging machines
without reducing the capacity of either. Further, such invention should aliow iur easy

registration of the inside to outside graphics and, prefetably, would not place an ink laye: inside

a functional barrier laycr, or at least minimize the exposure of an ink laver 10 the product.

Docke: No. CFLAY.00034 -6-
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SUNMMARY OF THE INVENTION:
The proposed invention involves producing a shightly wider film through the converter
(or alternatively ailocating an end portion of film and creating a nanow, taller packege) having a
S  strip along one edge of the graphics side of the film dedicated to use as a graphics tlap insidc the
formed package. The invention then involves, in one embodiment. formiug a lap seal lvaving
this graphics strip as a flap inside the bag to allow for flipping the flap over for exposure of the
graphics located thereon,
O The method vses existing converter and fonin and fiil machine technulogy without
10 affecting the capacity of eithcr. Further, the use of a gruphics flap adds iittle to the cost of eacs
bag.
The above as well as additional features and advantages of the present invention wiil

become appareit in the tollowinig writien deiailed descrption.

Duclier No. CELAY 00034 -7-
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BRIEF DESCRIIMTON OF TIE DRAWINGS
The novel {catures believed characteristic of the invention are sel forth in the appended
claims. The invention itself, however, as well as a preferred mode of use, further abjectiscs and
5  advantages thereof, will be best understood by rafcrence to the following detailed description of
illustrative embodiments when read 1n conjunction with the accompanying draw ings, whetein.
Flgures 1a nnd 1b ere schematic cross-section views of prior art packaging lilas; .
Flgure 2 is a schematic cross-scction view of a lubc of puckaging film iliustreting the
O formation of u prior ar; lap seal;
10 Elzure 3 is & schematic cross-section of a tube of pacaaging filin jitustrating the
fornion of 8 prict art fin seal;
Figure 4 is a perspective view in clevation of a sheet of {ihin used with the preaont
inveniion;
erwmer - Flgure 52 is u schematic cross-scction of a tube oF packaging filn formed by tire presont
15 invention methods;
Figures 5b and Sc are perspeclive views o1 on+ inside wall of a resultant packuge
O formed by the film tube of Figure 5a with the bock seul area empbasized; and
‘ Figure 6 is a schematic cross-section of an 2lternative embodiment of a tube of

L4
packaging fitm formed by the present iavention mathods.

-

-20‘

Docker No CFLAY.00034 -8-
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DETAILED DESCRIPTION

Figure 4 shows a roll of packaging film used by the invention and formed by & prior ant
5 converter. The composition of the filni can be the same as used for prior art packaging as
described in relation to Figure 1a or nay other prior art tilm composition used for the product
application in question. However, with refcrence to Figure 4, the ink layer comprises both an
outsidc graphics panel 41 and an inside graphics panel 43. The graphics panel 43 can be pl'nccd
at vither end of the parkaging film rall  The widrh of the outside graphics panel 41 is determined
OO by the width of the resultant bag and typically approximates the width of film used in prior art
package formation methods for a like-size resultant package. Altematively, the saine total iiim
width can be used, thereby producing a narrower resuhant packege, as will be undersiood from
the description that follows. 'The width of the inside giaphics panel 43 is dependent of the width
of the resultant bag and the desired interior graphics preseniation. For example. a 1-oz, package
15  with a bag width ot'11-1/2 inches might requirc an inside graphics panel 43 width of between ¥3-
;mh and 2-1/2 inches. The inside graphics panel 43, therefore, necessitates a wider overull film
width over prior art mcthods for the same resuliane packege width. For most flexible bug
o applications, the inside graphics pancl 43 will merease the overall film width on the order of 4%
to 25%. However, this addad width is the only physicul difference required between the filin
20  used on prior art packages aad the present inveation,
. The graphics of lh'a owtside graphics panel 41 und thc inside graphics pancl 43 are easily
kept in registration. beeause both graphics panels 41, 43 are applied at the same siep, on the
samc layer, and oriented to the same perspective view dunng {iim formaiion through the

converter. This is a distinct advantage over films formed by running a film composition through

Dorket No. CFLAY.0ND3A 9.
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a converter twice, with graphics on both sides of the i that must ke kept in registration over a
film length of up o 150,000 feel,
The film used ir: the prasent mvention is fed into a prior art verical or hotizontal form,
fill, and seal packaging machine, as previously described. Figure 5a illustraves the formution of
5 afilm (ube of the preferred embodiment of the inveation. As with a prior art iap scal, the gutside
layer of the film 50 (displaying the outside graphics pancl 41 of Figure ) is mated -wilh the'
jnside layer of the film 56 in the area iflustrated by the arrows in order to form & back seal.
o However, a flap §3 protrudes into the interior of the tube and is not sealed against the inside
layer S6 along the-back seal, This flap 53 comprises the inside graphics panel shown in Figure
10 4. This providcs for the presentation of graphics within a package ultimately formed of this fube
of film when the consumer folds back the flap 53 10 reveal the graphics printed thercon, as is
shown in Figure S¢, which illustrates one inside wall of a resultant package highligizting the aica
++ -around the back seal. The package formed by the tube-jliustrared in Figure 5a, however,
maintains a barrier (aycer, the metalized inside layer 56, between the product contained therain
15 and the graphics or ink layer, a3 is shown in Flgure 56, which also shows on inside wali vl
O resultant package. This is because the {lap 53 will tonel 1o lie flat against the inside layer 56
within the body of the package when teansverse seals 58 arc formed on each end of the package.

r
Within cach transverse seal 58, an cdpe of the flap 53 is scaled against the inside laycr 56, thus

4

. holding the tiap 53 flush against the inside laycr 56 along the length of the package parallel to
20  the back scal.
Another embodiment of the present invention is shown n Figure 6. Again, the inside
layer 66 and outside layer 60 arc matcd, a5 in a prior nrt lap scal, in the area shown by the
arwows. A flap 63, again comprising the inside praphics punel, is folded over such that the inside

Decket Mo, CFLAY.00034 -10-
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araphics panel faces the interior of the wbe and, ultimataly, the interior of the resuitant package.
The foldcd over flap 63 is held flush against the back seal when the transverse seals for a
resultant package arc formed, since an cdge of the flap A3 is sealed aguinst the inswle layer 66
within each transverse seal. Altematively, the tap 63 can be tacked flush ngainstlthe back sua.
when the back seal is formed.

This embodiment, with the flap 63 folded over against the back seal, provides fur .
immediate viewing of the presentation of graphtes insice the resultant package alony the buck
scal of the package. Unlike the embodiment illusirated in Figure Sa, however, the resultant
package formed from the wbe illustrated in Figure 6 docs allow for 8 mininual strip of the
graphics panel (along the flap 63) to come into contacl directly with the product contained iuside
the resultant package. This 15 only permissible if the solvent levels imtroducad by such

construction are acceptable for the given application. The package formed by the tube illusuated

—.in Figure 6 is superior to the prior arl packages formed by tie {ilm illustzated in Figure ib in

15

ar
*

20

this regard, however, since the exposure of tha graphics layer inside ihe package is mininiged o
the surface area of the thin flap 63.

Advantages of forming packages using the embodiments illustraied in cither Figure 5a
or Figure 6 over any prior art solution include the ability to use cxisting converter and form and
fill p;ckaging machines with little modification and with no loss in puckaging capacity or
throughput, and minimal inercascs in overall packaging costs, Capacity of the converter anu tiwe
form and fill packaging machines are not affecied ac all, since the film used by the prusent
invention js formed in one pass through the converter and, in physica] struciure, is the same aa
prior art films. No increase in dwell fimes is required in fonning the seals invoived and no other
capacity issucs are raised through the introducion of » foreign object or une need for speciai ik

Docket iNo. CFLAY.00034 -11-
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jet printers. The inoreased cost is minimnl..sincc the invention only requires a siightly wider roll

of film produced by the converter or the same sizc film produciné a slightly narrower package.
While the invention has been patticulariy shown and described with reference to a

preferred embodiment, it will be understood by thosc skilled in the art that various changes in

S  form and detail may be madc therein without departing from the spirit and scupe of the

invention.

Docket No. CFLAY.CO034 .12
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What is claimed is:
1. A method for making a flexibie package with inside graphics. said package formed ona

form and {ill machine, said method comprisiag the steps of:

a) forming a sheet of tilm comprising an inside layer and an irk layer, wherein said
ink layer comprises an owiside graphics pane! and an inside graphics panel, both
panels applicd on the samec side of the sheet of film and oricnted to the same
perspective view;

b) forminy said sheet of film inro a tube; and

¢) forming a back seal on said tube such that the inside graphics panel is presented

inside said tube,

...=2- - The method of claim 1 whercin the prescatation of graphics inside of s2id tube of step c)

comprises a flap of film oriented paratlel w said back seal, suid tlap of film comprising

said inside graphics panel

3. The method ol claim 2 wherein the inside graphics panel ig held flush against the inside
r
layer by transverse scals of a resultent formed package.

4, The method of elaim 2 wherzin the tlap of film is folded back, thus orignting the graphics

panel to the product side of the resultant package formed,

Docket No. CFLAY.000%4 -13-
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5. The method of ¢laim | wherein the sheet of film: of step a) further compriscs a lamninats /117

layer hetwecn said inside layer and said ink layer.

6. The method of claim 1 wherein the sheet of tilm of step a) further comprises an outside

lransparent polymer layer.

v
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7. A flexible package formed by a form, fill and s¢.1 packaging machir:e from a shect of
composite polymer fiim, said packape comprising:
a composite film body, said film comprising a single graphics layer and a barmier
layer;
5 a back scai alorg 1he length of said puekege; 2nd

a graphics flap interior 10 said package and parullel to said buck seal.”

o 8. The flexible package of claim 7 whorcin said graphics flap is flush against the interior of
the body of the package such that th: bamrier layer of said graphics flap is interposed
between any product contained within the packuge and the graphics layer of seid graphics

flap.

9, The flexible package of claim 7 wherein said graphics fiap is tolded back along the back

seal, thercby orienting the graphics towards the product sids of the packeage.

Docket No. CFLAY 0001 -I5-
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INSIDE PRINTING OF FLEXIBLE PACKAGES

ABSTRACT OF THE DISCI.OSURE

A flexible package, and method for manufacturing same, that provides for the
presentation of graphics inside the package using existing converter and vertical form and fill
packaping machine technology. The invention involves producing a slightiy wider film through
the converter having a strip atong one edpc of the graphics side of the film dedicated to usc as a

o graphics flap inside the fonmed package,

Docket No. CFLAY QG034 -16-
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IN THE UNITED STATES PATENT AND TRADEMARK. OFFICE

GROUP ART UNILT:

Packages

APPLICANT: Aatkony Robert Knocrzer  §

FILED: g

INVENTION; Inside Printing of Flexible g EXAMINER:
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SERIAL Ne: ATTY FILE: CFLAY.00034

DECLARATION AND POWER OF ATTORNEY - SOLE INVENTOR
As below named laventor, I hereby declare that:

My rcsidence, post office address, and citizenship alre as stated below next o my name.

1 believe thar [ am the originai, first, and sole inventor of the subject mauer which is
ciaimed and for which a patent is sought on the invention, design, or discovery entitled:

INSIDE PRINTING OF FLEXTBLE PACKAGES

the specification of which is attached hereto.
1 have reviewed and understand the contents of the above-identitied specification, including
the claims, as amended by any amendment referred to above;

1 acknowledge the duty to disclose to the Office ail information known 1o me to be marerial
to the patentability of this application as defined by Title 37, Code of Federal Regulations, §!.56.

1 hereby claim no foreign priority benefits under 35 U.5.C. §119 of any foreign
application(s) for patent or inventor's certificate on which priority is claimed.

I hereby claim no beanefit under ‘Litie 25, United States Code, §120 of any United States
application.

I acknowledge the duty to disctose o the Office al) infurmadon known w me 19 be mawerial
1o patentability as defined in §1.56 which became available between the filing date of any prior
application(s) and the national or PCY international filing date of this application.

I hereby appoint Colin P. Cahoon, Registration No. 35,836, David W. Carsicns,
Registration No. 34,134, and Duke W, Yee, Registralion No. 34,285, of the firm of Carstens,
Yec & Cahoon, L.L.P., my attorneys with full power of substitation and revocation, to prosecute
this application and to transact all business in the United States Patent and Trademark Office



-----------------------------------------------------------------

Hhh-22-2001 THU 06:11 PH FAX NO. P. 7
o (- |

connected therewith, and to file and prosecute any internations! patent applications filed thereon \)\\
before any international authorities under the Patent Cooperation Treaty.

Send all corrzspondence to:
Carstens, Yee & Cahoon, L.L.P,
P.O. Box 802324
Dallag, TX 75330
Direct telephoue calls to:

(972) 367-2001

O Attorney Docket Nu.:
CFLAY.0003.}

[ hereby declare that ali statermentt made hecein of our own knowledge are true and that al)
starements made on Information and belief are believed 10 be true; and further that these statements
were made with the knowledge that willful false statements and the like so made are punishable by
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ASSIGNMEN'{

WHEREAS, I, Anthony Roberi Knoerzer, a cilizen of the United States residing at 8100
Grecnsboro Drive, Plano, Collin County, Texas 75025, 15 Lhe sole inventor of the inveution Inside
Printing of Flexible Packages, for which [ have execuled an application for Letiors Patent of the
United States with altorney refercnce number CFLAY.(:0034; and

WHEREAS, RECOT, INC,, incorporated in the state of Delaware, with a place of business
at 5000 Hopyard Road, Suite 460, Pleasanton, California 94588 is desirous ol obtaining the entu'c
right, title and intcrest in, to and um.ler the said invention and the said apnlication;

NOW, THEREFORE, in consideralion of the sum of One Dollar (§1.00) to ine in hund
paid, and other good and valuablc consideration, the receipt of which is hereby acknowledged, 1 the
said Anthony Rabert Knoerzer, have sold, assigned, transferred and sct over, und by these prescats
do hereby scll, assign, wansfer and set over, unto the said RECOT, INC., its successors, legal
representatives and assigns, the entire right, title and intcrest in, to and under the said invention, and
the said application and all divisions, renewals and conlinuations thereof, and all Lelters Patent of
the United States which may be granted thereon and all reissues and extensions thercof, and alt
applications {or Letters Patent which may hereafter be filed for said invention in any country or
counlrias foreign to the United States, and all Letters Patont which may be granted for said invention
in any country or countries foreign to the United States and alf cxtengions, rencwals and reissues
thereof and all rights of priority in any such country or countrics based upon the filing of the said
application for Letters Patent of the United States which are created by any law, treaty or
intcrnational convention; and we hereby authorize and request the Commissioner of Patcnts of the

-- United States, and any Qfficial of any country or countrics foreign to the United States, whose duty

it is to issue patents on applications as aforcsaid, to issuc all Letters Patent for said invention to the
said RECOT, INC.,, ita successors, legal representatives and assigns, in accordance with the terms
of this instrument.

ANDTHERERY covenant that 1 have full right Lo convey the enti¢ interest hexcin assigned,
and that I have not executed, and will not exccute, any agreement in conflict herewith.

AND | HEREBRY further covenant and agree that I will communicale o said RECOT,
INC.,, it successors, lcgal representatives and assigus, any facts known to me respevling said
inventon, and testify in sy legal proceeding, sign gli lawful papers, exccute all divisional,

-~ continuing and reissuc applications, make all rightful oaths and generally do cverything possible to

aid the said RECOT, INC.,, its succcssors, legal reprezentatives and assigns, to obtain and cnforce
proper patcnt pratection for seid invention in all countrics.
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1. Campo Técnico

El presente invento se relaciona con la impresién interna
de paquetes flexibles construidos a partir de una forma
vertical u horizontal y un egquipo para llenado de empaques, al
igual que el método de fabricacién, gue brinda una
presentacién grédfica dentro del empague para fines
promocionales u otros. El invento permite el wuso del
convertidor exietente de peliculas y de la tecnologia de
empaques para producir un empague que cumpla con las actuales

guias de empagque con un minimo incremento de costos.

2. Descripcifn da la Técnica Ralacionada

Loe equipos de forma vertical, para 1llenado y sellado de
empagues se utilizan comiGnmente en la industria de pasabocas
para formar, llenar y sellar boleas de papas fritas vy
productoa eimllares. Estos equipos de empacado toman una
pelicula de empacadoc a partir de un rollo de léminas y se
forma la pelicula en forma de tubo vertical alrededor de un
cilindro de descarga del producto. El tubo vertical es sellado
verticalmente a todo lo largo para formar wun sello posterior.
El equipo aplica un par de mordazas de sellado térmico o caras
contra el tubo para formar un sello transversal. Este sello
transversal actda como el sello superior en 1la bolsa por
debajo y sello inferior sobre el empaque que se este llenado ¥y

J
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formando por encima. El producto que deba empacarse, que
rueden ser papas fritas, se deja caer a través del clilindro de
descarga del producto y se forma un tubo el cual se sostlene
dentro del tubo por encima del sello transversal de la base.
Despuée de que el empagque ha sido llenado, el tubo de la
pelicula se empula hacia abajo con el fin de que salga otra
porcidén de empagque. Se forma un sello transversal por encima
del producto, sellédndolo de esta manera al interior del tubo
de la pelicula y formando un paguete del producto. El peguete
por debajo del mencionado sello tranaversal se separa del
resto del tubo de 1la pelicula haciendo un corte a través del

drea sellada.

La pelicula de empaque utilizada para dicho proceec es
bédsicamente un material de polimero compuesto producido por un
convertidor de pelicula. Por ejemplo, una pelicula compuesta
de la técnica anterior utilizade para empacar papas fritas y
productos similares se lluetra en la Flgura 1a, la cual es un
esquema de wun corte transversal de 1la pelicula que ilustra
cada una de las capas individuales esenciales. La Figura 1a
muestra una seccidén interna, o lado del producto, gue es la
capa 16 que tipicamente comprende el polipropileno metdlico
orientado ("OPP" en 1nglés) o el tereftalato de polietileno
metalizado ("PET" por su sigla en inglés). Lo anterior es
seguido por una capa laminar 14, que es tipicamente una
extrusién de polletileno, y una tinta o capa grédfica 12. La
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capa de tinta 12 se utiliza bésicamente para la presentacién
de gréficos que Be puedan observar & través de una capa
externa transparente 10, donde dicha capa 10 es bédsicamente de

los tipos OPP o PET.

La composicién de la pelicula de la técnica anterior que
aparece en la Figura 1a se adecua de manera ideal para que
pueda utilizarse en forma vertical y en equipos de 1llenado
para el empague de productos alimenticlos. La capa interna
metalizada 16. que por 1lo general se metaliza con una cepa
delgada de aluminio, proporciona propiedades excelentes de
barrera. El uso de OPP o PET para la capa externa 10 y la capa
interna 16 posibilita ademés sellar cualquier superficie al
calor de la pelicula con otra superficie en la formaci6én de

loe sellos transversales o del sello posterior de un paquete.

Los sellos posteriores tipicoes formados que utilizan la
composicién de la pelicula y gue se muestran en la Figura la
se llustran en las Figuras 2 y 3. La Figura 2 es una vista
esquemdtica de una préctica de sello consistente en un sello
posterior que se forma sobre un tubo de la pelicula. La Figura
3 ilustra una presentacién de “sello de aleta” de un sello

rosterlior que se forma sobre un tubo de la pelicula.

Con referencia a la Figura 3, una porcién de la capa
interna metalizada 26 se acopla con una porcién de’ 1la capa

GABRIEL RUEDA cmuky}l
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externa 20 en el 4rea indicada por las flechas para formar un
eello tipo “lap eeal”“. El sello en esta é&rea se logra
aplicando calor y presién a la pelicula en tal &rea. Este tipo
de disefio de sello aparece en la Figura 2 y garantiza que el
producto se cologue dentro del empagque formado y que se
proteja de la capa de tinta mediante la capa 1nterna
metalizada 286.

La variacién del sello de aleta que se muestra en la
Figura 3 también permite que el producto sea colocado en el
paquete formado protegiéndose de la capa de tinta mediante la
capa interna metalizada 38. Nuevamente, la capa externa 30 no
hace contacto con el producto. En la prédctica gue se muestra
en la Figura 3, s8in embargo, la capa interna 36 se dobla por
encima y luego se sella sobre si misma dentro del drea
indicada por las flechas. Nuevamente, este sello se logra
mediante la aplicacién de calor y presiftn a la pelicula en el

4rea 1lustrada.

SegGn se indico. wuna de las ventajas del sello de aleta
de la técnica anterior y el diseflo de sello "lap seal”
conestituyen una contencién del producto dentro del paquete
mediante una capa barrera (la capa interna metalizada) que
mantienen los niveles de +tinta y solvente en el empaque
reducido a un minimo. Los niveles de tinta y solvente en los

empagues de alimentos grasos se regulan frecuentemente para
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garantizar la seguridad del producto. §5in embargo puede ser
desesable ofrecer una capacidad grédfica dentro de un paquete.
Lo anterior permite que la informacién promocional o los
cupones se conserven dentro del empagque ¥y que sean accesibles
solamente después de qQue el consumidor haya ablerto el
empaque. Por ejemplo, una campafla con promedios promocionales
se puede ofrecer de manera que el anunclo del premio ee
mantenga dentro del empaque. De manera andloga, los cupones
qgque ofrezcan descuentos sobre el precio del producto, puntos
para ganarss algin premio o promocién, o bien los descuentos
sobre los productos pueden conservarse dentro de un empagque

sellado.

Un método de 1la técnica anterior utilizado para ofrecer
una capacidad de grédficos dentro del empague tiene que ver con
el uso de un inserto de papel que se deja caer con el producto
dentro del empague durante el proceso de llenado. Cuando el
consumidor abre el paguete, el inserto de papel ee puede
retirar para observarlo y utilizarlo. Este método tiene sin
embargo varias desventa)as. La confiabilidad de colocar wun
eolo inserto de papel en cada bolsa (dejando caer el papel con
una cantidad pesada del producto) es un punto al cual debe
prestarsele especial atencién, particularmente cuando se trate
de pequefios paquetes. Se plantea un tema relaclonado con la

capacidad debido a la necesidad de tomar en arrendamiento

insertadores que deban utilizarse durante el proceso dj}n}}y
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llenado. Loes detectores de materia extrafia se gradGan también
frecuentemente mediante la deteccifén del inserto de papel al
interior de la bolsa. La insercién de un pedazo de papel puede
aumentar el nivel del solvente en el paguete sobrepasand
niveles aceptables. Todo lo anterior aumenta de manera

considerable el gasto de cada uno de los paquetes.

Otro enfoque rslacionado con la colocacién de gréficos
dentro de la bolsa implicaria la aplicaclén de los gréficos
directamente & la capa interna metalizade 16 que aparece en la
Figura la. La aplicacién de estos gréficos se puede lograr por
medio de una impreseidén de chorro de tinta. Sin embargo, este
método nos 1lleva a un cuestionamiento sobre la capacidad,
puesto gue loe convertidores de 1la actual tecnologia producen
peliculas de empague a una velocidad de 1500 a 2000 pies por
minuto, en tanto que la capacidad de las cabezas de impresora
de chorro de tinta actual es de aproximadamente 300 pies por
minuto. Be pueden hacer modificaciones adicionales a los
convertidores con el fin de mantener la impresi6n de chorro de
tinta en el reglstro con los grédficos formados mediante la
capa de tinta 12. Todas las consideraciones anteriores se
suman .al costo del empague. Por otra parte, la Oficina de
Administracién de Alimentos y Medicamentos de los Estados
Unidos no permite en la actualidad el uso de una capa

portadora de tinta que haga contacto con un alimento graso.
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Otro enfoque de la técnica anterior con respecto de este
tema se ilustra en la Figura 1b, Qque nuevamente es una seccién
transversal y esqueméitica de una pelicula de empague. Tal y
como sucede con la presentacién que aparece en la Figura la la
presentacidn gque se muestra en la Flgura 1b comprende una capa
externa OPP 10 seguida por una capa de tinta 12, una capa
laminar 14 y una capa metalizada OPP o PET. Sin embargo, ee
aplica una capa laminar adicional 14° a la capa metalizada 16,
de tal suerte gue una capa adicional de tinta 12° OPP o PET
10° se puedan utilizar como lea nueva capa interna 10°. El uso
de las capas de tinta 12, 12" como las capas segunda hasta la
ultima tanto en la parte externa como interna del empague
permite lograr una capacidad de gréficos totales tanto en la
parte externa como en la interna de la pelicula. La pelicula
adicional sin embargo adiciona sproximadamente el sesenta por
ciento (60%) al costo del material sl se compara con la
vresentacidén que aparece en la Figura la. La capacidad general
también se corta por la mitad, pueasto que la pelicula debe
hacerse correr & través de un convertidor tipico dos veces.
Por otro lado, debido a gue el material es sesenta por clento
(80%X) mas grueso, no se puede hacer correr sobre una forma
vertical y equipo de llenado a veloclidades tan altas como las
utilizadas para hacer los empaques de acuerdo con las
presentaciones gue aparecen en la Figura la. Lo anterior se
debe a gue deben utilizarse tiempos mas prolongados de

permanencia para formar todos 1los sellos necesarios. Tal ¥y
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como sucede con 1la solucién de impresora de chorro de tinta,
la presentacién que aparece en la Flgura 2a exige también
esfuerzoes adicionales para mantener los grdficos internos y
los externos dentro del registro. Es importante saber que la
presentacién que aparece en la Figura 1b coloca nuevamente la
tinta por dentro de una capa funcional de barrera, gque es la
capa metalizada 16, a la cual no se le permite en la
actualidad hacer contacto directo con muchos de los alimentos
segin disposicién de 1a Administracién de Alimentos y

Medicamentos de los Estados Unidoe.

Por consiguiente, surge la necesidad de que un método
para la construcclién de empagues y el empadue resultante que
rermita que loes grédficos disponibles en la parte interna de un
empague en el momento de abrir el empaque por parte del
consumidor se puedan adaptar a 1los convertldores existentee y
a los equipos de forma y llenado de empagques sin reducir 1la
capacidad de ninguno de ellos. Por otra parte, tal Iinvent
deberd permitir un fdcil registro de 1los grdficos desde la
parte interna hasta la externa y preferiblemente sin colocar
una capa de tinta dentro de una capa funcional de barrera, o
por lo menos minimizar la exposicién de una capa de tinta al

producto.

GABRIEL RUEDA @MR’W}

OFICIA

! girritto DB JUSTICIA

g---r. 10N 5996 DE



RESIRMEN_LEL INVENTO

El invento propuesto comprende la produccién de una
pelicula ligeramente mas ancha a través del convertidor (o
alternativamente asignando una porcién extrema de la pelicula
y creando un empague mas angosto y mde alto) que tenga una
banda a lo largo de uno de los bordee del lado de grédficos de
la pelicula dedicado a servir de aleta de grédficos dentro del
empaque formado. El invento implica entonces en wuna de sus
presentaciones, la formacién de un sello tipo “lap seal” que
sale de esta banda de gréficos en forma de aletas dentro de la
bolsa para permitir el movimiento de aleteo sobre 1la parte

expuesta de los grdficoe ubicados alli mismo.

El método utiliza la actual tecnologia de convertidores y

méquinas de formado vy llenado sin afectar la capacidad de

ninguna de estap mégquinas; por otro lado, el uso de las aletas

de grédficos afiade poco al costo de cada una de las bolsas.

Lo anterior ademds de las caracteristicam y ventajas
adiclonales del presente invento se hacen obvias en 1la

descripcién detallada que siguen mas adelante.
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Las novedades consideradas como caracteristicas del
invento ee describen en las reivindicaciones anexas al
rresente documento. El1 invento en si miemo, a la vez que el
modo preferido de uso, objetivos posteriores y sus ventalas,
ee comprenderdn mejor haclendo referencia a 1la slgulente
descripcidn detallada de las presentaciones llustradas sl se

leen Junto con los dibujos que le acompaflan.

Las Figuras la y 1b eson vistas transversales y
esquemdticas de las peliculas de empaque la técnica anterior;

La Figura 2 es una vista transversal y esquemitica de un
tubo de pelicula de empague que 1ilustra la formecién de un
sello tipo “lap seal” de la técnica anterior;

La Figura 3 es una vista transversal y esquemética de un
tubo de pelicula de empaque gque 1lustra la formacién de un
sello de aleta de la técnica anterior;

La Figura 4 es una vista en perspectiva en elevacién de
una lédmina de pelicula utilizades con el presente invento;

La Figura 5a es una vista transversal y esquemdtica de un
tubo de pelicula empaque que se forma mediante la aplicacién
de los métodos del actual invento;

Las Figuras 5b y b5c son vistas en perspectivas de una
pared interna de un empaque resultante formado por el tubo de

relicula de 1la Figura 5a haciéndose énfasis en el sello

GABRIEL RUEDA CHAD.
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posterior del drea; vy

La Figura 8 es una vista transversal y esqueméitica de una
presentacién alterna de un tubo de la pelicula de empagque gue
se forma mediante la aplicacién de los métodos del presente

invento.

DESCRIPCTON DETALLADA

La Figura 4 muestra un rollo de pelicula de empaque
utilizado por el invento v que se forma mediante la accién de
un convertidor de 1la técnica anterior. La composicién de 1la
pelicula puede ser la misma que se utiliza para empaques de la
técnica anterior segin se describe en relacidén con la Figura
la o cualquiera otra de las composiciones de peliculas de otro
arte anterior que se utilice para la aplicacidén del producto
en cuestién. Sin embargo, haciéndose referencia a la Figura 4,
la capa de tinta comprende tanto un panel de gréficos externos
41 como un panel de gréficos internos 43. El panel de gréficos
43 se puede colocar en cualguiera de los extremos del rollo de
la pelicula de empagque. El ancho del panel de gréficos
externos 41 se determina mediante el ancho de la bolsa
resultante y bésicamente se aproxima al ancho de la pelicula
utilizada en los métodos de formacién de empagues de la
técnica anterior para obtener un empague resultante de tamafio
andlogo. Alternativamente, el mismo ancho total de pelicula se

puede utilizar produciendo asi un paquete resultante mas

GABRIEL RUEDA CH. Uﬂ
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angosto, como se podréd entender a partir de la descripcitén que
ee presenta mas adelante. El ancho del panel de gréaficos
internos 43 depende del ancho de la bolsa resultante y de la
presentacidén deseada de los grédficos internos. Por ejemplo, un
paquete de 1 onza con un ancho de bolsa de 11-1/2 pulgadas
puede requerir de un panel de grédficos internos 43 con un
ancho entre 1/2 pulgada y 2-1/2 pulgadas. El panel de gréficos
interno 43 por lo tanto necesita de una pelicula general mas
ancha en comparacién con los métodos de la técnica anterior
para obtener el miemo ancho del paquete resultante. Para la
mayoria de aplicaciones de bolsas flexibles, el panel de
grdficos internos 43 aumentard el ancho general de la pelicula
en el orden de 4X hasta 25%. Sin embargo, este ancho adicional
es la unica diferencia fisica requerida entre la pelicula
utilizada en paguetes de la técnica anterior y el presente

invento.

Los gréficos del panel de grédflcos externce 41 y el panel
de gréficos internos 43 se mantienen fécilmente dentro del
reglstro, porque ambos paneles de gréficos 41, 43 se aplican
en el mismo paso, sobre la misma capa, ¥ se orientan hacla la
miems vista en perspectiva durante la formaci6én de la pelicula
a través del convertidor. Lo anterior es una clara ventala
eobre las peliculas formadas por el corrido de una compoeicién
de pelicula a través de un convertidor doe veces, con grédficos

a ambos lados de la pelicula gque deban mantenerse en registro
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sobre una longitud de pelicula hasta de 150.000 ples.

La pelicula utilizada en el presente invento se coloca
dentro de una forma vertical u horizontal de la técnica
anterior, en un equipo de llenado y sellado de empagues, segiin
se describid anteriormente. La Figura ba llustra la formacién
de un tubo de pelicula de la presentacién preferida del
invento. Tal y como sucede con el sello tipo "lap seal” de la
técnica anterior, la capa externa de 1la pelicula 50 (que
muestra el panel de grdficos externos 41 de la Figura 4) se
acopla con la capa interna de la pelicula 568 en el é&rea
1lustra por las flechas con el propdésito de formar un sello
posterlor. Sin embargo, sobre sale una aleta 53 dentro del
interior del tubo y no se sella contra la capa interna 56 a lo
largo del sello posterior. Eeta aleta 53 comprende el panel de
gréficos internos que aparece en la Figura 4. Lo anterior
brinda la presentaclén de gréficos dentro de un paguete que en
Gltimas es formado correspondiente a este tubo de pelicula
cuando el consumidor desarrolla la aleta 53 para poder
observar loe gréficos impreeos alli, como se puede apreciar en
la Figura S5c, la cual llustra una pared interna de un paguete
resultante que resalta el drea alrededor del sello posterior.
El pagquete formado por el tubo ilustrado en la Figura 5a,
conserva sin embargo una capa de barrera, gue la capa interna
metalizada 568, entre el producto contenido alli y los gréficos
o capa de tinta, segin se puede apreciar en la Figura 5b, la

H#ADI (}’/
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cual mueetra también la pared interna de un paquete
resultante. Lo anterior se debe a que la aleta 53 tienden a
colocarese de manera aplanada contra la capa interna 58. Dentro
del cuerpo del empague cuando los sellos transversales 58 se
forman sobre cada uno de los extremos del paguete. Dentro de
cada uno de los sellos transversales 58, un borde de la aleta
53 se esella contra la capa interna 656, sosteniendo de esta
manera la aleta 53 a ras contra la capa interna 58 a todo lo

largo del paguete en paralelo al sello posterior.

Otra presentaclén de este invento aparece en la Figura 8.
Aqui nuevamente la capa interna 68 y la capa externa 60 ese
acoplan, tal y como sucede en el sello tipo "lap seal” de la
técnica anterior, dentro del drea mostrada por medio de las
flechas. Otra vez una aleta 83, conformada por el panel de
gréficos internos, ee dobla sobre sl misma de tal manera que
el panel de grédficos internos qgquede frente al interior del
tubo ¥ en Gltimas el interior del empague resultante. La aleta
doblada s=sobre si misma 63 se mantiene a ras contra el sello
posterior cuando ®se forman los eellos transversales para
obtener un paquete resultante, puesto gue un borde de la aleta
63 se sella contra la capa interna 68 dentro de cada uno de
loe sellos transversales. De una manera alterna, la aleta 63
ruede pegarse a ras contra el eello posterior cuando se forma

dicho sello posaterior.

W
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Esta presentacién, con la aleta 63 doblada contra el
sello posterior, proporciona una visién inmediata de 1la
rresentacién de grédficos por dentro del paguete resultante a
lo largo del sello posterior del empagque. A diferencia de la
presentacién que se llustra en la Figura 5a, 8in embargo el
paguete resultante formado a partir del tubo ilustrado en la
Figura 6 permite gque una banda minima del]l panel de gréficos (a
lo largo de la aleta 83) haga contacto directamente con el
producto que se encuentra dentro del paguete resultante. Lo
anterior es permisible solamente sl los niveles de aolvente
introducidoe por tal construccién son aceptables para 1la
aplicacién que se propone. El empague formado por el tubo
ilustrado en la Figura 8 es superior a los empagques de la
técnica anterlor formados por la pelicula que se illustra en la
Figura 1b, debido a que la exposicién de la capa de gréficos
dentro del empaque se minimiza hacla el drea de superficie de
la aleta 63 delgada.

Las ventajas de formar empagques wutilizando 1las
presentaciones que se llustran en las Figuras 5a o 8, sobre
cualquier otra solucién de la técnica anterior, incluyen la
capacidad de utilizar el convertidor existente y los equipos
de forma y llenado de empagues con poca modificaciém y sin
ninguna pérdida en la capacidad de empague o en la produccién,
y con un incremento minimo de los costos generales de empaque.

La capacidad del convertidor y de 1los equipos de forma y

GABRIEL RUEDA CH.
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llenado de empagques no pe afectan en forma alguna, ya que la
pelicula utilizada por medio del rresente invento se forma en
un paso a través del convertidor y en la estructura fisica es
igual a las peliculas de la técnica anterior. No hay ningln
aumento en los tiempos de permanencia para formar los sellos
Que participan en la operacién y no hay ninguna otra
preocupacién en relacién con las ocapacidades a través de la
introduccién de objetos extrafios o de la necesidad de utilizar
impresoras de chorro de tinta especlalizadas. E1 sumento de
costo es minimo, ya gque el invento requiere tan solo de un
rollo 1ligeramente mas ancho de pelicula producida por el
convertidor o pelicula del mismo tamafio que produzca un

empague ligeramente mas angosto.

Si bien el invento se ha mostrado y descrito en forma
rarticularizada haciendo referencia a una presentacién
preferida, las pereonas expertas en la técnica comprenderén
que se pueden introducir diversas modificaciones en cuanto a
la forma y detalle sin apartarse del espiritu y alcance del

invento.

1. Se reivindica un método para 1la fabricacién de un
aempaque flexible con grdficos internos, donde este empagque es

formado msobre un equipo de forma vy 1llenado, y el método

GABRIEL RUEDA CH
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comprende los sigulentes pasos:

a)

b)

c)

formacién de una lémina de pelicula que comprende una
capa interna y una capa de tinta, donde la mencionada
capa de tinta comprende un panel de gréficos externos y
un panel de gréficos internoe, donde ambos paneles ae
aplican al mismo lado de la lémina de la pelicula y se
orientan hacia la miema vista en perspectiva;

la formacitén de dicha lémina de pelicula hasta lograr un
tubo; v

O

la formacién de un sella posterior sobre el mencionado .

tubo de tal suerte que =1 panel de grdficos internos se

presente dentro del mencionado tubo.

2. El método de la reivindicacién 1 donde la

presentacién de los grédficose internos del mencionado tubo del

paso ¢) comprende una aleta de pelicula orientada en forma

paralela al mencionado sello posterior, donde la mencionada

aleta de la pelicula comprende un panel de gréficos internos

va mencionado.

3. El método de la relvindicacién 2 donde el panel de

gréficos internos ee mantiene a ras contra la capa interna

mediante sellos transversales de un paguete resultante que se

forma.

GABRIEL RUEDA CH.
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4, El método de 1la reivindicacién 2 donde 1la aleta de
la pelicula se dobla, orientando de esta manera el panel de
gréficoes hacla el lado del producto del paquete resultante gque

se formo.

5. El método de la reivindicacién 1 donde la ldmina de
la pelicula del paso a) comprende ademés una capa laminar
entre la mencionada capa interna y la mencionada capa de

tinta.

8. El métode de la relvindicacién 1 donde la ldmina de
la pelicula del paso a) comprende ademés una capa externa

traneparente de polimero.

7. Un pagquete flexible formado por méquina de forma,
llenado v sellado de empagques a partir de una lamina de una

relicula de polimero compuesto, donde dicho empaque comprende:

un cuerpo de pelicula compuesta, donde dicha pelicula
comprende una sola capa de grédficos y una capa de barrera;

un sello posterior a todo lo largo del mencionado
empague; y

una aleta de grédficos interlor a dicho empague y en

paralelo al mencionado sello poaterior.
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8. El empaque flexible de la reivindicacién 7 donde la
mencionada aleta de gréficos ee coloca a ras contra la parte
interna del cuerpo del empaque, de tal manera que la capa de
la barrera de dicha aleta de grédficos quede interpuesta entre
el producto contenido dentro del empaque y la capa de gréficos

de la mencionada aletas de gréaficos.

9. El empaque flexible de la reivindicacliédn 7 donde la
menciocnada aleta de grédficos se dobla a lo largo del sello
posterior, orientando de esta manera el gréfico hacla el lado

del producto del empaque.

IMPRESTION INTERNA DE EMPAQUES FLEXIBLES
RESIMEN DE TA DIVUL.GACTON

Se trata de un paquete flexible, y un método para su
elaboracién, gque proporciona la presentacién de gréficos
dentro del paguete utlilizando la tecnologia exletente del
convertidor y del equipo de forma y llenado de empaques. El
invento comprende la produccién de una pelicula ligeramente
mas ancha a través del convertidor gue tiene una banda a lo
largo de uno de los bordes del lado de grédficoe de la pelicula

que e dedica para utilizarse para aletas de grédficos dentro
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OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNRIDOS ?'/

NOMBRE DEL SOLICITANTE: UNIDAD DEL, CAMPO DE INVENCION
Anthony Robert Knoerzer

PRESENTADO: EXAMINADOR:

INVENTO: IMPRESION INTERHA DE EMPAQUES

FLEXTRLES EXPEDIENTE: CFLAY.00034

No. SERIAL:

DECLARACIONES Y PODER REPRESENTACION-UNICO INVENTOR
En mi condiclién de inventor Gnico, declaro que:

Que mi lugar de residencial, direccién postal y ciludadania son

las que aparecen al ple de mi nombre.

Que considero gque soy el inventor original, primero y fnico
del asunto que se reivindica y para el cual se tramita patente

de invencién, disefic o descubrimiento cuyo titulo es:
IMPRESION INTERNA DE EMPAQUES FLEXIBLES
cuyae especificaciones se anexan al presente escrito.

He revisado y comprendido el contenido de las especificaciones
antes sefialadas, incluso las relvindicaciones y sus
modificaciones a las cuales se hace referencia anteriormente,
reconozco la obligatoriedad de dar a conocer a la Oficina todo

dato que llegue a mi conocimiento y que sBea esenclal para la y
AK:
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vatentabilidad de la presente weolicitud segin se define en el
Titulo 37, C6digo de Regulaciones Federales, “1.56.

Mediante el presente escrito no reilvindico beneficios
prioritarios en el exterior segin lo dispone el numeral 35
U.S.C. “119 de solicitud o solicitudes en el exterior para
ratentes o certificados de inventor en loe que se reivindigue

prioridad.

No reilvindico beneficlos al tenor de lo dispuesto en sl Titulo
25, del Cédigo de los Estados Unidos, “120 correspondiente a
solicitud alguna en dicho pais.

Reconozco 1a obligatoriedad de divulgarle a la Oficina toda
informacién que sea de mi conocimiento y que iesulte esencial
para obtener la patentabilidad segin se define en el numeral
“1.56 que hublese estado en mi poder entre la fecha de
presentacién de alguna de las solicitudes anteriores y 1la
fecha de presentacién nacional o internacional PCT de la

preasente solicitud.

Mediante el premente escrito nombro al Doctor Colin P. Cahoon.
Registro No. 38,836, a David W. Carstens, Registro No. 34,134,
y a Duke W. Yee, Registro No. 34,285 todos ellos de la firma
Caretens, Yee & Cahoon, L.L.P. como mis apoderados con plenos
poderes de sustltuclén y revocacién pars tramitar hasta su
culminacién la presente solicitud y realizar todas las
transacciones pertinentes ante la Oficina de Marcas y Patentes

de los Estados Unidos, como tamblén para presentar y tramitar
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solicitudes internacionales de patentes radicadas ante
cualguiera de las autoridades internacionales eegin lo dispone

el Tratado de Cooperacién de Patentes.

Favor enviar correspondencia a:
Carstens, Yee & Cahoo, L.L.P.
P.0O. Box 802334
Dallas, TX 75380

Nimeros telefénicos:
(972) 367-2001

Expediente No.:
CFLAY. 00034

Declaro mediante el presente escrito que lo expresado aqui es
cierto de acuerdo con mi mejor esaber y entender y que todas
lag declaraclones realizadas sobre informacién y creenclas se
expresan de buena fe como cilertas, y ademés gue rindo estas
declaraciones con el conocimiento de que las declaraciones en
falso voluntarias y similares eson penalizadas con multa o
encarcelamiento, o ambas, segin lo dispone el numeral 1001 del
Ti{tulo 18 del Cédigo de loas Estados Unidos, y que tales
declaraciones voluntarias en falso pueden anular la validez de
la aplicacién o de cualquiera de las patentes que pe llegaren

a expedir.

Nombre completo del primer inventor: Anthony Robert Enocerser

Firma del Inventor: /;‘;mado)
CABRIEL RUEDA CH.
TRADUCTOR OFICI
RESCLUCION 5996 DE NOV.
NINISTERIO DE JUSTICIA



Fecha: Noviembre 15, 2000
Lugar de residencia (Ciudad, Condado, Estado): 8100 Greensboro Drive

Plano, Collin Country, Texas 75025

Nimero telefénico de la residencia: {(972) 517-6243
Ciudadania: Estados Unidos de América
Direccién Postal: Igual que la direccién de la residencia
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DEPARTAMERTO DE COMERCIO DE LOS ESTADOB UNIDOS

Oficina de Marcas y Patentes '
SECRETARIO ASISTENTE Y COMISIONADO DE MARCAS Y PATENTES
Washington, D.C. 20231

Marzo 07, 2001

CARSTENS, YEE & CAHOON, L.L.P.
COLIN P. CAHOON

P.0. BOX 802334

DALLAS, TEXAS 75380

OFICINA DE MARCAS Y PATENTES DE LOS ESTADOS UNIDOS
AVISO DE RADICACION DE DOCUMENTO DE TRASPASO

El documento adjunto ha esido reglstrado por 1la Diviesién de
Traspasos de 1la Oficina de Marcas y Patentes de los Estados
Unidos. Existe una copia completa de microfilm en la sala de
investigacién de traspasos, en laa cintas cuyos nGmeros de

referencia mse indican méds adelante.

Favor revisar toda la informacién contenida en la presente
notificacién. La informacién que se encuentra en este avieso de
registro refleja los datos actuales que se radican en el
sistema de traspasc de patentes y marcas. En caso de encontrar
errores o©O que surjan preguntas o© dudas en relacién con el
presente aviso, usted se puede comunicar con el funcionario
cuyo nombre aparece en este mismo documento en el No. 703-308-

9723. Favor enviar eolicitud de correccidédn a: PATENT ANRD
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1213 JEFFERSON DAVIS HWY, SUITE 320, WASHINGTON, D.C. 20231.

Fecha de Registro: 12/18/2000 Radicacién: 011368/0710
Nimero de péginas: 4

Transaccién: Traspaso de los intereses del Poderdante (Ver

documentacién en detalle).

PODERDANTE :
EKNO ERZER, ANTHONY ROBERT Fecha del documento: 11/15/2000

BENEFICIARIO DEL TRASPASO:
RECOT, INC.

5000 Hopyard Road, Suite 4680
Pleasanton, California 94588

Ndimero Serial: 09715225 Fecha de Presentacién:
Nimero de Patente: Fecha de Expediciodn:

EXAMINADOR: TONYA LEE
DIVISION DE TRASPAS0S
OFICINA DE REGISTROS PUBLICOS
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Departamento de Comercio de los Estados Unidos
12-289-2000
FORMATO REGISTRO
PATENTE SOLAMENTE
101585724

PARA: El Comisionado de Marcas y Patentes:
TIPO DE PROPUESTA
X Nueva
TIPO DE TRANSACCION
X Traspaso
PARTES QUE HACEN TRASLADO
—— Indicar sl existen nombre adicionales de personas gue
hagan el traspaso

Fecha de Qtorgamiento: Mes: Noviembre Dia: 15 Afio: 2000
Nombre (linea 1): __ Anthonv Robert Knoerzer
PARTE BENEFICIARIA
— Marcar en esta casilla si hay nombre adicionales de
beneficiarios
Nombre (linea 1): _Recok. Inc.,
Direccién (limea 1): _5000 Hopvard Road. Sulte 480
Direccién (linea 2): __Sulte 460
Ciudad: Plepaantion Estado: Califarnis C6digo de Area: 24588

NOMBEE Y DIRECCION DEL CORRESPONSAL:

Cédigo de Area y NGmero Telefénico: _072-387-2001
Nombre: _Colin P. Cahoon

Direccién (linea 1):
Direccién (linea 2): _P.O.Box 802334

Direc 16n (linea 3): _Dallas, TX 75380 TRADUCTOR OFICIA
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PAGINAS: Indicar el nimero totsl de pédginas del documento
adjunto de traspaso incluyendo anexos: 2

NUMERO DE SOLICITUD O NUMEROS DE PATENTES
— Indicar si se adjuntan ntmeros adicionales.

Ingresar Nimero de Solicitud de Patente o Nimero de Patente
(NO INGRESAR AMBOS NUMEROS para la misma propledad).
NGmero de Solicitud de Patente:

~00/715.225
NUMERO DE PROPIEDADES:
Ingresar el ntmero total de propledades: __# 1

DERECHOS

Derechos Pagados por las Propledades (37CFR “3.41): $ _40.00
Forma de Pago: Adjunto: _X

NGmero de Cuenta: _# H0O-0302

Existe autorizacidén de cobros de derechos adicionales: Si _X
DECLARACION Y FIRMA:

De acuerdo con mli mejor saber y entender, la informacién que
antecede es clerta y correcta y las coplas adjuntas son fleles
coplas del documento original. Los depésitos en cuenta estén

autorizados como se indican en el presente documento.

Nombre de la persona que firma: Colin P, Cahoon
Firma: _Firmado Fecha: Diciambrs 12, 2000
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TRASPASO

CONSIDERANDO QUE Anthony Robert EKnoerzer, ciudadeno de los
Estados Unidos, residente en 8100 Greensboro Drive, Plano,
Collin Country., Texas 756025, es el inventor del producto
titulado IMPRESION INTERNA DE EMPAQUES FLEXIBLES, para el cual
he otorgado una solicitud de Cartas Patente de los Estados

Unidos con numero de referencia de expediente CFLAY.00034; y

CONSIDERANDO QUE RECOT, INC., s8ocledad constitulida en el
Estado de Delaware, con sede comercial en 5000 Hopyvard Road,
Suite 480, Pleasanton, California 84588 maniflesta su deseoc de
obtener la totalidad de los derechos, titulos e intereses

sobre el invento mencionado y la soliclitud antee dicha,

SE ESTABLECE QUE en consideracién al pago de la suma de UN
DOLAR ($1.00) entregados & nuestra satisfacclén, v por otros
buenos y valiosos elementos, cuyo recibo acuso, el mencionado
Anthony Bobert Enoerzer he vendido, traspasado, transferido y
entregado y mediante el presente contrato wvendo, traspaso,
transfiero y otorgo a la mencionada firma RECOT, INC., sus
sucesores, representantes legales, y asignados, 1la totalidad
del derecho, titulo e intereses en el invento antes
mencionado, como también la menclonada solicitud y todas las
divisiones, renovaciones y continuaciones de 1la misma,
entendiéndose que todas 1las Cartas Patente de los Estados
Unidos que pudieren ser otorgadas sobre el invento y todae las
re-expediciones y extensiones de las mismas, como también

todas lams solicitudes de Carta patente que pudieran
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presentarse de ahora en adelante en relacién con el mencionado
invento en cualquier pais o paises distintos de los Eetados
Unidos, y todas las Cartas Patentes que pudieren ser otorgadas
para el mencionado 1invento en cualquier pais o paisea
dietintos de 1los Estados Unidos y todas las extenslones,
renovaciones y revisiones de las mismas como tambilén todos los
derechos de prioridad en tal pais o paises, con base en las
presentaciones de la solicitud a la cual se hace referencia en
el presente documento para la obtencién de Cartas Patentes de
los Estados Unidos gque fueren creadas por cualguier ley,
tratado o convencién internacional, y autorizo y solicito al
Comisionado de Patentes de los Estadoa Unidos, y & los
funcionarios de —cualquier pais o paises distintos del
menclonado pais, cuyo deber sea expedir patentes o solicitudes
segin se ha explicado anteriormente, que explda todas las
Cartas Patentes para el menclonado invento a nombre de la
mencionada firma RECOT, INC., sus sucesores, representantes
legales y asignados, de acuerdo con los términos del presente

instrumento.

MEDIANTE EL PRESENTE ESCRITO certifico gque poeeo la totalidad

de los derechos para traspasar todos los intereses asignados

mediante la preesente operacién y que no he otorgado ni‘

otorgare ningin contrato o acuerdo gque entre en conflicto con

lo que se plantea en el presente documento.

ME COMPROMETO ademés gue me comunicare con la menclonada
sociedad RECOT, INC., sus sucesores, representantes legales ¥y

apignados, para darle a conocer los datoe gque estén en mi
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poder con respecto de dicho invento, y testificar en cualquier
proceso legal, firmando todos los documentoe Juridicos,
otorgando todas las solicitudes divisionales, de continuacién
o de re-expedicidn, otorgando todos los Juramentos a que haya
lugar y en general realizando todas las acciones posiblee para
colaborarle a la mencionada psociedad RECOT, INC., &sus
suceesores, representes legales y asignados a cbtener y hacer
valer la adecuada proteccién a las patentes por el mencionado

invento en todos los paimses.

EN TESTIMONIO DE LO ANTERIOR, firmo y sello el presente

documento en la fecha que aparece al ple de mi firma.

Fecha: __11/15/2000  Anthony Robert Knoerzer: _ Firmado

La anterior es Traduccién Oficial de un documento presentado
originalmente en 1inglés. Esta <traduccién fue realizada por
GABRIEL RUEDA CHADID (Traductor Oficial). Resoluclién 5986 del
Miniusticla, por lo cual estampo mi Sello y Firmo.

Bogotd D.C.
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SUPERINTENDENCIA

REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PATENTE DE mvzucnow?( MODELO DE UTILIDAD[ |

o Indicacion de que se solcita la concesion de una patente / ,[(]/
o Datos de identificacion del solici de la persona que presenta la solicitud 4 ]

o Descripcion de la invencion /

o Dibujos de ser estos pertinentes £

%
o  Comprobanie de Pago de las tasas establecides ]

INCOMPLETA [ ]

b ..mm ‘
nlificaciin:del scicitante o de ia persona que presenta la solicitud. [ ]
fafic y #otogréfica del Disefio Industrial o muestra del
{1
{1

INCOMPLETA [ |

. SPERNLBTREN Y CRERCID
Radicacion 1 G1EIAS) 00800008 Folis 8

Fech Fecha (RE): 2014515 17:539) Carrera 13 No. 27-00 Pleo 5y 10
Trasite : CRMMTENIES D | MEGISTAN A1l PRESDNIAC Conmutador: 334 12 21234
Depradecciar 2636 DIVISICN DE MEWS [RECIOGES Fax: 281 31 25 e-mali:

Santa Fe de Bogotd D.C. - ombie
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SUDEKl\'T N)'l\':"
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_y— GRECI0 ~
Radicacion 3 103009 Felis: B3
m e‘.w' 20910515 175,01
' CRMIBOESD 1 smoTRYy 4y PO
Iependuncia: 2868 B1VISION b€ MeEws Ry
NIT  800176089-2
RECIBO OFICIAL BECAJA  Of - 30,194
FECHA ¢ HAYD 15 DE 2001
i $8538 CONSIGHACION 88388
DEPOSITANTE 1170 PASD BANCO cueuTa ¥o. PAGD FECHA PGS0 Vr PAGO
FARI0 DELBADO ECHEVERRY COMSIGMACION  BAMCO POPULAR  0350-00110-6 2240481 15/03/2001 713,280 00
$588 C O N CE P T O 83882
CANT  RENTISTICO CONCEPTO TOTAL CONCEPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES 1 TRANITES OE S0L. DE PATENTE OE IN 33,640 00
TOTAL » ‘ 336,440 00

§0M:  TRESCIENTOS CINCUENTA Y SEIS MIL SEISCIENTOS CUARENTA PESOS

RECIBO BE CAIJA APLICADO AL EXPEDIENTE Mo

Carrera 13 No 27-00 PisosS 7y 10
Conmutador 382 0840
Fax 350 5220
e-mail info@sic.govco
wwWw sic gov oo
Bogoté, D C ,Colombia
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JAIME EDUARDO DELGADO VILLEGAS

REFERENCIA Radicacién No 01-38489

Trémite 002
Evento 001
Actuacién 430
Oficio No 1718
Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decisién
488 de la Comisién de la Comunidad Andina, se le comunica que

- Debe allegar el poder otorgado al abogado que aparece en la salicitud como apoderado, con el lleno de los
requisitos exigidos en el Cédigo de Procedimiento Civil Adicionalmertte, deberé presentar el documento qus
acredita la existencia y representacién legal de la sociedad solicitante

- Debe indicarse el lugar de constitucién de la sociedad solicitants (Art. 27-c, D 486/00)

- Debe allegar copia del*documento en que consta la cesién del derecho a la patents otorgado por el inventor
al solicitante o a su causants (art. 26-k,Dec 486/2000)

En cumplimiento del articulo 39 de la Decisién 486 de la Comisién de la Comunidad Andina, se
le requiere para que dentro del t¥drmino de dos (2) meses siguientes a la fecha de notificacién del
presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados En caso de no dar
cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se consideraréd abandonada y perderé su
prelacién

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el articulo 8 de la Resolucién
Reglamentana No 21Q.del }5 de enero del 2001

CESPEDES DE VERGEL
J fe de la Pivisién de Nuevas Creaciones .
u 7 Jd 'b‘o ZMi
E! anterior requerimiento fue notificado por fijacién en lista de fecha

202027/202022

Carrera 13 No 27-00 Pisos 5,7y 10
Conmutador 382 0840
Fax. 382 2695
E-mall info@sic govco
Bogots, D C, Colombia



