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| PETITORIO

SUPERTANSTRIA Y CORRCID
alicacion + U307095C DORDGOOR
cha (AN)r 2003-89-89 17:84,%1
ranity 1 082 PATENTES )
_—dendenria: MVISIEN IE IEWS CREACTONES

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

Folios: &5

1 REBISTRO/ 411 PRESENTAC

2000-3
©) SOLICITUD DE :
[X7] Patente d ¢ Invencién. [ Patente de Modelo de Utilidad
i E. I. DU PONT DE NEMOURS AND
® Nombre: COMPANY IDENTIFICACION
SOLICITANTE
n Direccién: 1007 Market Sireet Wilmington, Delsware, 19898 | C.C. D NIT I:'
Estados Unidos de América
Teléfono: Fax: C.E. D Otro I:l
- E-Mail:
Domicilio:  Estado de Delaware, Estados Unidos dc América | Ndmero
Nombre: ALVARO CORREA ORDONEZ IDENTIFICACION
REPRESENTANTE
o APOD(I:;I:)ADO Direccibn:  Avenida 82 No. 10-62 Piso 6 C.C. IZI NIT I:l
Teléfono: 634 1500 Fax: 3762211 C.E. ' Otro
E-Mail: patents. bogota(@hakemeLcom Nimero 3121‘12:;.2 TP 20.281
Nombre: TERRANCE D. KENDIG IDENTIFICACION
INVENTOR (ES)
(72) Direccién: 1 Revelstone Drive Newark, Delavare 19711, ce. [] N ]
Estados Unidos de América
Teléfono: Fex: ce. [] om []
E-Mail:
Domicilio: Niimero

®

Titulo (54) LAMINA DE POLIESTER PARA EMPAQUE QUE SE ENCOGE Y SE SBLLA AL CALOR

p—

®  Clasificacién Internaclonsl (s) B2AC 6X/02 3 B32AB 2303 |, B 6D Whe |

Prioridad

(33) Pais de Origen

(32) Fecha

(31) Niimero de Solicitud

@
st [ N0 [X]

@ 6 meses |E|

Para publicar a partir de 1a fecha de Ia presente solicitud = los:
12 meses |:|

18 meses|:|

Otro[ ]

@ Comprobante de pago No. 03-43.912

Fecha:

Junio 24, 2003

Instrucciones para ¢l diligenciamiento del presente formulario, ver reverso de csta pdgina.




Anexos
E Comprobante de pago de la 1nsa de presentacién de la solicitud

D Comprobante de pago de I tasa por concepto de excedente de palabras en la publicacién
[ ] Comprobante de pago por reivindicacién de prioridad

EI Certificado de existencia y representacién legal cuando ¢l solicitante sea persona juridica
E Poderes, si fuere el caso

I:] Copia certificada de la primera solicitud si se reivindica prioridad

|:| Traduccién simple de la primera solicitud, si se reivindica prioridad

E Documento de cesion del inventor al solicitante o as causante

[x] Descripcién de la invencién

[x] Una o mis reivindicaciones.

El Dibujos y/o planos necesarios.

|:| De ser ¢l caso, copia del contrato de acceso

De ser el caso, documento que acredite |a licencie o autorizacién de uso de conocimientos tradicionales de las
comunidades indigenas

I___l De ser cl caso, certificado de depdsito del matcerial bioldgico
[x] Arte final 12x12

(1) FIGURA CARACTERISTICA:

NOMBRE: ALV¢6 oom?p ORDOREZ _

— %_/Z—)

79.143.366 de
70. Usaquén T.P. 20.281

Instrucciones para el diligenciamiento del presente fofnulnrio. ver reverso de esta péginn

l



NIT : BOD174089-2

RECISN OFICIAL DE CAJA @ 03 - 43,912 %
FECHA : JINIO 24 BE 2003
i) % s%xlm
BEPOSITANTE TIPO PABO BANCO \Ptm N—"" o PAE0  FECHA rs}/ Vr. PASD
JUALIAN AKDRES VARGAS  CONSIGNACION  BAKCD P%II /$110-5 1322800 ¢f0a/2003  18,050,000.00
4L 0 HCEPTO sin
CAMT.  RENTISTICS f . /  CoweTo TOTAL CESCEPTA
1 50005-01-01 SOLICITIRES ¢ TRANITES DE SOL. DE PATEMTE BE IN 100,000.00

) § 00,000.00

SO¥: CUATROCIEMTOS HIL PESDS

RESPTYSABLE : _&, /{/

L T

RECIBO DE CAJA APLICADO AL EXPEDIENTE No.
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TRADUCCION OFICIAL No. 6.698 de un documento escrito en Inglés
el cual se sella con el selloc da estms Oficinas de ‘Traductores
Asociados .para fines de “idantificacifn. Esta es una 'Traduccifn
Oficial efactuada el dfa 31 de Agosto de 1988 por la Gra. Marga~
rita dp Giraldo, c.c. 20.194.407 de Bogotd. Traductora e Intér~
prete Oficial segtin Resolucién Wo. 7899 del Ministerio de Jus-
ticia. '

Autenticaciones Notariales y subsiguientes correspondientes a
uniw uscrito por E. I. DU PONT DE NEMOURS AND COMPANY y
firmado por el 5r. JAMES J. FLYNN, Subsecretario de la Junta
de Patentes de dicha Compafifa.

Declaracifin Notarial expaedida el dfa 13 .de Julio de 1988 au-

"tentinando la firma y cargo del Sr.James J. Plynn como Subse-

cretaric ds la Junta de E.I. Du Pont de Nemours snd Company.
Firmada por : FRANCES A. DANCHAK, Notario Ptblico cuyo cargo

expira el dfa 13 de Julio de 1988. Firma y sello de la Notario.
X

El Poder y la Daclaracifn Notarial arriba mencicnados no se tra-

ducen pur escontrarsa esoritoo on Espanol.

ESTADO DE DELAWARE .
CONDADO NEW CASTLE
A BABER: .

Yo, DEBORAH H. CAPANO, Protonotario del Tribunal Superior del
Estado da Delaware, en y para el Condado da New Castle, Tribunal
debidamente registrado, POR MEDIO DEL PRESENTE DOCUMENTO CERTI-
FICO gqua FRANCES A. DANCHAK, quier autentica el anterior redano-
cimiento o declaracifin, ed y era en la fecha de autenticacién
des dicho recconocimiento ¢ declaracifn, una NOTARIO PUBLICO para



el Estado de Dalawars, residente en el Condado de New Castle,
debidamente comisionada y habhilitada como tal para hacer reco-
nocimientos de todas las-escrituras e intrumentos por escrito
Y para tomar juramentos y declaraciones an diche Eatado; que
conosco'bien la escritura y caligraffia de 'd.i..uha rl.otn.:io y creo,

an conciencia, que la firma que 'a.bu:eea ‘sn dicha prueba o re-
g conocimiento es auténtica.

[ |
. Fi—ii

g g EN TESTIMONIO DE LO CUAL firmo y estampo el sallo de ‘dic¢cho Tri-
1)

E.—

3

s s

Ehunll 2 los 13 dfas del mas de Julio da 1988,

Sepes

Firamdo: DEBORAH H. CAPANO

Prototario 4al Tribunal SuperXior - Ssllo Ael Trihmmal.

ESTADO DE DELAWARDE

Yo, MICHAEL EARKING, Becretario de Estado del Estado de Delaware,
por medio del presentes 'oar‘t:l.f;l.co que DEBORAH E.' CAPANQ, cuya fir-
ma auténtica apaxece en el anteriox docm.nto', era en ese momen-—
to y es actualments una Protonotario del '.l'r!.bmn'l ‘Buperior del
Estado de Delaware en y para el Condado de New Castle, dabi&mmtg
alegida, uomil:l.ou:.mdn y habilitada, y que se debe dar total f8 y
crédito a todos sus actos oficiales como tal.

EN TESTIMONIO DE L[O CUAL estampo mi firma y sello oficial en mi
despacho an Dover a los 18 dfas del mes da Julio da 1988.

MICHAEL HARKINS - Becretario de Estado .

Firmada: Richard (Ilegible) - Subsecretario de Estado,

ESPAROL: La legalizacidn de las firmas anteriores inclusive

Q20103
oMAP
onNeY

Lamauta\mmmﬂ

por sl Ministerio do Relaoionoo Extoriores ds Colombia bajo el
No. 158460 dal dfa 26 de Agoato de '1988.
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ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DE LA CUAL SE DEJA COPIA EW LOS

ARCIIVOS DE TRADUCTORES ASOCTANOS PARA 55U CONFROMTACION.

'3 {i} 3ONO YRIVION

-~

VIBWOT100 - "O'RYL

Margarita Llinfs de Giraldo
¢.c. 20.194.407 de Bogots
Traductora e ‘.I:nt_lfbrete Oficial
segtin Rasolucidn No. 7899 del
Ministerio de Justicia.

e ——————————
e
G il LLIMAS B GRAUAY
WAX AAUCIORA G
sEOuCDH T I
eI W1 AW

vy SMAEEPUY,



Y rpon 7




CONSULADO DE OOI.-OM'BIA i
. WASHINGTON, D. C.

LA CONSUL 'PE COLOMBIA T e
en Washington, D.C. ga ---- - -

CERTIFICA: :

Que es auténtica la firma dé MICHAEL HARKINS

q quien el dfa “18 de ju].'lr;,. de 1988.. .

| desempefiaba las funciones dé’ SECRETARIO DEL ESTADO :DE DELAWARE
l" 1a cual aparece al ple de los documentos anexos ‘relacionados con
|

PODER Y CERTIFICACION NOTARTAL DE E.I. DU PONT DE REMOURS AND CO. '

Dado en Washington, U.C.,.a 105 'n:n-r.inshn (28) dfas del mes de

julio .__Jde mil novecientos ochenta y “gciio. (1989).
P - _

lEl Consulado -ﬁo us'une ninguna - '
responsapilidad por el conte-
nido de los documentos anexos)

L0N ONOD

PERECHOS A PAGAR
EN COLOMBIA U s =~

WIS3 AND MUASHNID 0B ORI
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POWER OF ATTORNEY

The undersigned,
E. I. DD PONT DE NEMOORS
AND COMPANY

located In

1007 Market Btreat
Wilmington, Delaware 19898
Unitad Btates of Amerlca

deciares that it herelby gruais lo

JAMES W.F. RAIGBECK AND/OR
ROBENT B. RAIRBRECK AND/OR
-ALVARO CORREA ORDOMEZ,

ums of: ragistration of lettars
_patant, renewals, assignments,
changes of nama, filing and
prosecution of opponitioul,

fo whish end i empowers them hnhhllﬂ staps
pacesyiry heftry mid enthorities for the objests
sated, to file petiliona, prepars dmsoriptions, maks

all clalms
cennsction with the marks and t» dv everything
that may be regnired, adminigmative or judisial

QY

‘3 (11) JONC VIMLON
£ ‘13

gWAW VASILNVE VNIIX

vIgNOT00 ~

0
14000104

T
] "

ilmington, Delawarae, U.B.A.

July,

thel3Lth aay o

tp—

RAISBECK & RAISBECK

APARTADGO AERED Ne. 3748
BOGOTA, B. & - GOLOMBIA

PODER

La ahaje frmady
E.F. DU PONT DE NEMOURS AND COMPANY

domisilads e
1007 Market Street

Wi1mington, Delaware 19898
Estados Unidos de América

dlﬂulnucﬂnnlnﬂ.dhuﬂrl

JAMES W.F. RAISBECK y/o
ROBERT B. RAISBECK y/o
ALVARO COR!EA-DRDDREZ.

In chiemelin do: ragistro de patentes,
renoyaciones,. trispasos, cambios de

nombre, presentacidn y tramitacidn de

oposiciones,

& ouyo ofecls los fasulia parm day ante diohas
autoridades, todom lm pass Detemarios al oijeto
indigndn, alsvar solisiindss, focmnplar daseripeiooes,
mutasias, daclareciones, apulasionss y resiamos, abhiar
taposston, sliciiar tesilmonise, resiblr docomenion
¥ valares, desistir ¥ perafbir. Se eonoeds & los ex-
presados mandatariks poder bestints para reeihir

Dado y firmado en
Wilmington, Delaware, E.U.A.

aial3 dasdaime Julic de 1988,

e U

1/
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. NOTARIAL CERTIFICATION

o'me’ 13th aye July

L]

19,0, sntreignes Suary Frances A. Danchak

1. T James J. Flynn

’  Gmiaioam 2604 Montchanin B1Ag.
Wi mington, Delewere 19898, '
Amerrica

+ United States of
ot X hand o8 the fouping

.

1. Thet D maor bn 4 me peesally Dowa sAd thed BaAR
Plﬂm.—ﬂﬁl-—-t.

3 Tiat e prester s cawvwted the fuging dorument e
, 17ast. Secretary of the Patent Hoard
of ta joresian) perean

| "E. I. DU FORT DE NEMOURS AND CCMPRNY

, That the Joefiion pesem
E. I.'DU FONT IE NEMOURS AND COMPANY

s home wnme 1 1007 Mayket Streat,
MLlim , Delmygare 19898,
United Btates of Mmerioa
"a duly g, Bas premmt leal sienes ang that 1he
gutDosm for which ke pewee of sileriay = pastsl ww wikia
v She cobw of s ecxpamie PlTpos

“uat the prawtor has 1n Seet the retwred %0 srihectiy sad thad
'hh'!"a-mu---l.

. o 1 heve med ewtifimtions 3 ¢ eml 0 alew @ e

i folopies sulumtls Géwomekis for sush purmt exhiditd e

¢ i whinh I msxtion pesitually, piving thely dxten aad

tuly wighn w mwes,  In accondence with the
which I have seen, issued in the

“inally certify that the fior which
; nant is mmﬁaﬂ'

CERTIFICAC! N NOTARIAL

axs 13 wsmmean Julio

& B, sups e Frances A. Danchak

1 o James . .Flynn
A3

meger y domeness w2604 Montchanin Bldg.,
Wilmington, Delaware 19898

Es_gg"_ .I.lm%s.&e‘ln!ri cf_

0. Que eonome al sirEIEte 7 QN0 ke SR eDMSMad lap) ur
d shunismlorio,

t 8 h W plonEaie b maglle ol nfwkie dattpamic . Mu
aaricter d»
Secretario Asistente de 1& Jdunta

e P.l.ts'l.lial,
E.I. DU-PONT. DE NEMOURS AND COMPARY

4. Que = poncmn furidiem

E.I. DU PONT DE NEMOURS AND COMPANY

wa wee m , 1007 Market Street,
Wilmington, Delaware 19898,
Estados Unidos de América

-t sdn, eot Some mgul amoal y
Qo ot aeee pan of cual 90 he sbtugade of padier st swnprenididn
=iy kn 4uv couiftnys | whine bl

f. G o sy tme Wil & ECHIfR QU
cebamts, ¥ que apin & iaghtma.

S QW M i Mn sttt i 4 7 5 smlorioem =
. Shgciantss docwmening subintiers qus ol afacte o me SEhiiaven
¢y ol mensions epamifimmests con exgrveidn ds sua fpshas
7 & 5 wipm o pocsios: De acuerdo al nom-
bramiento que he visto en la ciudad
de Wilmington,*Delaware en saptiembre
<1 de 1987 por~el Presidente y Vice
A hresidehte de 18 Junta de Patentes de
dicha,tompalfa certifico que diche

duly mthorized to mign the fursgoing instnalent individuo esti eutorizado para firmer

el presente documentoc en. nombre de
lascompalfa de acuardo con su meacio-
nrtta posicién. Finalmente certifico
que el objeto por el cual esta fnstru-|
mento ea para llevar a cabo las acti- .

-y granal

e Ghjacts or activities of sald coxparation, in y{dades de 1a compafifa de acuardo con ,
' m‘:ﬂ hIM__ ﬁ“n”ml tion ismed ing] acta de constitucisn de fecha 1915}

e mx, d‘miﬁﬁ!ﬁ'tyd y estatutos an la ciudad de Hﬂmingtnn!
Lth'T have ..:ﬂ mronz. 8, 1915 Delaware, de fecha septiembre 8, 1915
i - I mbboet.- . que los dos heimos visto. :

Doy fe.

LON
3 VNINIX
'Y10008

3 (11) SONO VIRV,

|
i
i
i

r_




T;. i -t '
I The Btate of Delsfoare
" . Michag Harkins Secretary of State of the
State of Delaware, do heraby certify that Deborah H. Capano

swhiose genuine signature appears to the above and foregoing document
‘ - was at the time of making endnow iz g __Prothonotary of the
] . , Superior Court of the State of Delaware
]“" ) tn and for New Castle County
_ duly _elected, commissioned and qualified; and that full
fnithcndmdttcﬂ,mdaughtto be, glummdlofhhoﬂidalactlumh
* An Uestimong Mierect, I have hereunto st my hand
o ' and officlal real
‘ of at Dover, this
18th . day of July
in the year of our Lord one thousond nine hundred and

T D e

- _- : Assistant Sec y —Sasretary of State

-

i3

gHV-'\"JH VIGLL

13 NOD EJDHIOD VI40D010d4
WIS IND WASNDD DOVH OINRIP
uE3 30 (3) 20NO0 VIIVION ONDD
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;. Stte of Belumare,

I, DERDRAR H. CAPAND, Prothonstary of the Supsriar Comyt of the Beaty of
Delawars, in end for New Custh Cousty, which Conrt s a Coart sf Recond, DO HEREBY

bl
afilderit or sckmowledgemant o Netary Pubile for the Staty of Delewsers reshileg s Now Castle
Consty, e duly compissionsd sud quuliiied o el te taky ecimewledgastent te olf dusdy
ond instremen® [o Wity sad sininkisieg saths and taln affidwits ] that
ﬁi‘-lhﬁ-ﬂhdlnd--hﬁ—ti—h

IN TESTIMONY WHEREOF, | hove kursunte st my bund and offbed the cadl of sald

fzz agg*
-"H-E §
2 §::§
A1
R L
zg m E
- |82 3.8E)
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*.. NOTARIAL 'CERTIFICATION

we”  13th aya July

0.5 wsenigmed sy Frances A. Danchak

[ Onibed States of America
oot his Jund on S forgoing dorumant,
’
ji. That iy punior iy W9 ma punemally lows and timi ha/she
'--un-n--n-u--_

l.fnn---h-—nl-m—m-
ﬂumt.sumnn:ryctitslnmun:nmud

o S il S
"E. 1. DU PONT DE KEMXIRS AND CIMEANY
A-ﬁll-fhn;ilﬂnn
| B« I. DU PONT DE NEMOURE AND COMPANY
. n hae often m 1007 Narket Street,
! » Delmsare 19898,
United Etates of Aerica
s duiy wpnisd, des presmd Jogal mivense and: T The

Fapoms fur which tha povwr of sttomsy b grantsd are whiin -
v w snpe of i GRporeis PuSpEE.

5. T\ the gantor Jug fn faes She atarred W sathoeity and ted
'Hnn-l-_unlm.
. A

Lpu_:muu-m:.iulnm-u
- ﬂlg_-u-h--u-t—u—-h--
fm apd whish I mentien speiiicelly, Siviag Ol @sie snd
Ty angin or sse:,.  In accordance with the

¥

L ]
finally cartify that the puposes for which
fpatrunent is granted are within the scope of
Hlects or activities of sald corporetion, in
- papdancs with the Act of Inccrporation issued in
as d/oxr the By-Lowwe lssued in. the City of
> o bon, Delaware and dated Septevbsr 8, 1915
s th I have seen. I atbtest. -
Shéé; '
3z
m§g
@
\ O3>

CERTIFICACI N NOTARIAL

A e 13 ans osl e . Jl.l11°.

@ B, smotio mariy  Frances A. Danchak

1. am James J. . Flyhn

mayor y eomiciinde an 2604 Montchanin Bldg.,
Wilmfngton, Delaware YOBSS8

Emt 2'.',12".’-&'. América

qua antaceds.
$. GQuoa mumase ol shingants ¥ que dsle thme wpesided hgal pvm
d clwpunisto.

3 Que o sovgamie e mucrte o rfwily decumawiy B W
ariste oy
Secretario Asistente de Ta Junta

45 Paksnies,

E.I. DU -PONT. DE NEMOURS AND COMPANY

4. Qua =k persoms furtdien

E.I. DU PONT DE NEMOURS AND COMPANY

om mie s, 1007 Market Street,
WiTm{ngton, Delaware 19898;
Estados Unidos de América

il hpinmiy sastieits, oo ey shistensls L) actaml p
ue ol aceo puin of agat ar be stargado &l pater esté comprendlin
mire Ity que consiitoyen W ohjeto scelal

§, Qm o oD T ShMIMEIE B Spremctaciin que
mtmts, y qoe ais e laginma.

6. G be bamip ls ariifissiens 3, § 7 § sulviores o0 I
siguissty; dermnete santzilses qus Al St m me ekiieos
&7 o mamsione Speciiamants wo epvahic da ses Seches
Y & m ot » postmetas ‘De acuerdo «1 nom-
bramientd que he visto en la ciudad
de Wilmington, ‘Délaware en septiembre

Presidente de 1a Junta de Patentes de
cha /compafifa certifico que dicho
1ndividuo estf autorizado para firmar

-e1 presante documento en nombre de

* 1a:compafifa de acuerdo con su mencio-
npda posicién. Finalmente certifico
que el objeto por el cual este instru-
mento es para llevar a cabo las acti-
vidades de 1a compaffs de acuerdo con
el acta de constitucién de fecha 1915
y estatutos en Ta cludad de W{lmingto
Delaware, de fecha segtiembre 8, 1315
que los dos hemos visto.

boy fE.

L]

_Jﬁk%_d, 1987 por-el Presidente y Vice
d
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Condado de New Castle) ss

1

Traduccidén oficial del inglés por Marlén Neira Castro,resolucién
2117 del Ministerio de Justicia de Colombia.

@Dﬂ TERRANCE D. KENDIG A
1. DU PONT DE NEMOURS AND COMPANY

Bilingiie Inglés- espaiiol:
Cede a Du Pont De Nemours And Company, compaiiia organizada bajo las
leyes Qe Delaware, domiciliada en Wilmington, Delaware, 19898
Estados Unidos, sus derechos sobre su invenci6n descrita en:.
us, 09.454. 354; pelicula de poliester sellable al calor, encogible
al calor para empaque, en lo que conclerne a la Repfiblica de
Colombia.
Sitio: Wilmington, DE, Estados Unidos. Fecha: 3/20/01
Firmado por el Cedente: Terrance D. Kendig
En espafiol No.0435
CONSULADO DE COLOMBIA EN WASHINGTON D.C.

Certifica funciones de Sharon Agnew, como Protonotario de la Corte
Superior de Delaware. 14- 5- 2001 Firma del vicecbnsﬁ]
Espltia

CERTIFICADO DE FUNCIONES DE NOTARIO

Estado de Delaware

Yo, Sharon Agnew, Protonotario de la Corte Suprema del
Delaware, certifico por el presente que Dolores E. Roberts, cuyo
nombre y sello aparecen en el documento, certificado, declaraci6n
adjunto, en el momento del reconocimiento ejercia funclones de
Notario Piblico del Estado de Delaware, residente en el Condado de
New Castle, debidamente comisionada, Jjuramentada como tal,
autorizada a reconocer escrituras y todos los instrumentos escritos
que deban registrarse en dicho Estado, tomar declaraciones dentro
del Estado; certifico ademés que estoy famlliarizada con 1la
caligrafia del notario y considero que la firma puesta en el
documento anexo es auténtica.

En testimonio de lo anterior, firmo y sello con el sello oficial el

ol ke C

MARLEN NEIRA CASTRO

Traductor e Intérprete Oficinl

Inglés - Espoiol - Inglés

%

Resolucién No. 2117 del 7 Oct 1997
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" 010165340 Autenticacién: 1063515

3 de abril, 2001.

Firma de Sharon Agnew- Protonotario de la Corte Suprema
CERTIFICACION NOTARIAL

Estados Unidos de América

Estado de Delaware)ss

Condado de New Castle

El 20 de marzo del 2001, comparecid personalmente ante mi, Dolores

E. Roberts, conocida por mi como la persona descrita y quien

suscribi6 el documento anterior y reconocid haberlo firmado.

Firma de Dolores E. Roﬂerts. |

Notario Pablico del Estado de Delaware,

Condado de New Castle - Sus func;ones vencen el 24 febrero, 2002

Estado de Delaware

Oficina del Secretario de Estado
Yo, Harriet Smith -Windsor, Secretaria de Estado del Estado de
Delaware, por el presente certifico que Sharon Agnew, cuya firma
auténtica aparece en el documento anterior, era en ese momento y
ahora el Protonotario de Corte Suprema para el Estado de Delaware
y para el Condado de New Castle, debidamente nombrada, comisionada
y calificada y que total fe y crédito deben dérsele a sus actos
oficiales como tales.
En testimonio de lo anterior firmo y sello con el sello oficial de
la Oficina en Dover el 4 de abril, 2001 a las 2:42 p.m.
20010282009UCSV Harriet Smith Windsor, Secretario

Sello del Estado de Delaware Fecha: 04- 04 - 01
Sello en espafiol:

Ministerio de Relaciones Exteriores No.434244 certi

funciones del funcionario a la fecha. Bogoté, mayo 23, 200

de Legalizaciones.

Traduccidn certificada, con copia para confrontar. 24-5-2001.

MARLEN NEIRA CASTRO
Troducter e Intérprete Oficiol
inglés - Espoitel - Inglés

Ruoluci&nﬁo. ||7ﬁe'||'7 Oci 987
orlu [



- =
B R - -~ -

13
Y,
v
g
Ui
”~ w i
- - f-
* 7
JI
. 1 State of Delatware, I, SHARON AGNEW, Prothonotary of the Superlor Court of the State of
! § § Delaware, In and for New Castle County, which Court Is a Court of Record, DOHEREBY
1 Ner Aastle Wenuty, ~ — -
[]
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State of Delaware
Office of the Secretary of State

PAGE 1l

I, HARRIET SMITH WINDSOR, SECRETARY OF STATE OF THE STATE OF
DELAWARE, DO HEREBY CERTIFY THAT SHARON AGNEW, WHOSE GENUINE
SIGNATURE APPEARS ON THE ABOVE AND FOREGOING DOCUMENT WAS AT THE

TIME OF MAKING AND NOW IS THE PROTHONOTARY OF THE SUPERIOR COURT
FOR THE STATE OF DELAWARE IN AND FOR NEW CASTLE COUNTY DULY

APPOINTED, COMMISSIONED, AND QUALIFIED, AND THAT FULL FAITH AND

CREDIT ARE, AND OUGHT TO BE, GIVEN TO ALL OF HIS OFFICIAL ACTS

AS SUCH.

' IN TESTIMONY WHEREOF, I HAVE HEREUNTO SET MY HAND AND

AFFIXED MY OFFICIAL SEAL OF OFFICE AT DOVER ON THE FOURTH DAY OF
APRIL, A.D. 2001, AT 2:42 P.M.
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ASSIGNMENT
Terrance D. Kendig,

by means of this document assign to

EL DU PONT DE NEMOURS AND
COMPANY,

) acorpa:hmorglmzedundu'thehwsof

gslmure : . ,

ﬂ'\ '\'I.m..u v

|.-' mﬁw y [H ll \Hai.\tlkl‘eIF“th-eet

Delaware, 19898
United States of America

(hereinafter referred to as the “ASSIGNEE".),
all my (our) rights, title and interest in and to my
(our) invention for a new and " useful
improvement entitled and as fully set forth and
described in:

US, 09/494,354; Heat-Shrinkable,

Heat Sealsble Polyester Film For
Packaging
50 far as the Republic of Colombia is cancerned.

PlacetiA wj‘" *"‘( %‘N
Date: .3/2-:» /a /

:_&SA

COLUMBIA

CESION
Terrance D. Kendig,

por medio de Ia presente cedo (cedemos) a

EL DU PONT DE NEMOURS AND
COMPANY

2
una corporacién organizada bajo las leyes de

domiciliada en .
Wilmington, b
Delaware,

Estados Unidos de América

(de ahora en adelante el “CESIONARIO".),
todos mis (nuestros) derechos, titulo e interds
sobre mi (nuestra) invencién tal como describe
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United States of America

State of_ﬂﬁm. ss,
County £ Z“g é}g&.

Oon this__ 707" day of __ Merch s 2001.

personally appeared before me__ Robrce & M

to me knowm and known to me to be the individual described in nnd-who
executed the foregoing instrument, and who acknowledged to me that

he  executed the same,
R Houzj; é%i‘%c

Dolores E. Roberts
Notary Public - Delaware
- New Castle County
My Commission Expires February 24, 2002
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PELICULA DE POLIESTER TERMO-ENCOGIBLE Y TERMO-SELLABLE

PARA EMP.

ANTECEDENTES DEL INVENTO

Campo del Invento

El presente invento se relaciona de manera amplia a una
pelicula encogible de poliester. Mas especificamente, este
invento 8se relaciona con a pelicula de polietileno-
tereftalato termo-encogible recubierta con un revestimiento
termo-sellable con base en solvente y/o laminado a otras
peliculas, Gtil para empaques, ej., bolsas o material para
sellado o tapado.

Discusién del Estado de la Técnica Relacionada

El uso de peliculas termoplésticas termo-encogibles es
bien conocido en la industria del empacado. Por ejemplo, los
productos avicolas son normaimente sellados con bolsas hecha
de tales peliculas, y calentados, por ende encogiendo 1la
bolsa hasta que esta se ajusta de manera estrecha alrededor
del producto. Un tipo de estas bolsas es la pelicula de
poliester de una sola capa. Estas bolsas proveen resistencia
Y proteccidén. a través de una estrecha adhesién al producto,
aunque tienen el inconveniente que tienen que ser selladas
con un adhesivo, ya que el poliester no es sellable al calor
excepto a temperaturas excepcionalmente altas. Las bolsas
selladas con adhesivo generalmente no son tan fuertes en el
drea de sellado como las bolsas 8selladas al calor, y no
pueden 8Ber cerradas del lado abierto por equipos de

termosellado existentes.

Je
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Las peliculas coextruidas, como las poliolefinas, son
Gtiles para producir bolsas encogibles al calor porque son
termo-sellables y por ende pueden ser producidas en equipos
de termosellado existentes de manera econdmica. Estas
mantienen un buen contacto fisico con el producto empacado
después del termoencogido, y por ende retienen los jugos
dentro de las carnes empacadas, pero no tan bien como las
bolsas laminadas encogibles. Sin embarge, las peliculas
coextruidas tienen propiedades mecdnicas menos deseables,
como la resistencia a la tensién y mSdulo, y por ende las
bolsas de estas peliculas son mas aptas a rasgarse o de otra
manera dafiarse fisicamente durante la manipulacién. Asi
mismo, éEstas generalmente no poseen resistencia a altas
temperaturas, lo cual limita sus aplicaciones para usos de
coccidn.

La patente U.S. No. 4,971,845 divulga una pelicula
orientada, laminada con adhesivo termo-sellable y termo-
encogible que comprende una capa en pelicula de poliester y
una capa en pelicula de poliolefina, en donde dichas capas de
pelicula comprenden caracteristicas de encogimiento
similares. El ejemplo discutido combina capas en las gque
cada una tiene “aproximadamente las mismas caracteristicas de
encogido”, ej. un encogimiento de m&s o menos el 50%.

Existe la necesidad de una pelicula termoplistica que
tenga alta reeistencia , sea termoencogible y termo-sellable,

al igual que resistente a altas temperaturas.



RESUMEN DEL INVENTO
El presente invento suministra una pelicula
termoencogible para empaque que comprende:
(a) wuna pelicula termoencogible que comprende un polimero
5 que tiene al menos un 80% de polimero de polietilenc
tereftalato por peso, en donde dicha pelicula esté
orientada de manera bi-axial en el rango del 5% al 55%,
dicha pelicula tiene una superficie externa y una
superficie interna; y
10 (b) un recubrimiento de termo-sellado con base en solvente
en al menos una de las superficies externa e interna.
Este invento también suministra un método para empacar
un articulo, que comprende los pasos de:
(a) envolver el articulo en una pelicula encogible que
15 comprende un polimero que tiene por lo menos un 80% de
polimero de polietilenc tereftalato por peso, en donde
dicha pelicula esta orientada de manera bi-axial en el
rango del 5% al 55%, dicha pelicula tiene una superficie
externa Yy una superficie interna, dicha superficie
20 interna tiene un recubrimiento termo-sellable con base
en solvente sobre ella;
(b) termo-sellar los lados requeridos para formar una bolsa;
(c) sellar la bolsa con el articuloc adentro; y
(d) encoger la bolsa aplicando calor
25 Este invento ademds suministra wun recipiente para
empaque resistente a la alteracién indebida capaz de ventilar
vapor el cual comprende, en combinacién:
a) un recipiente abierto rigido o semi rigido que tiene una

porcién de pisc y paredes laterales que se extienden de

2y
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allf hacia arriba, dichas paredes laterales tienen una
superficie externa;

b) una pelicula termoencogible que tiene wuna superficie
interna y un recubrimiento termo-sellable con base en
solvente aplicaco en esa superficie interna, dicha
superficie interna de dicha pelfcula est&8 en estrecho
contacto de sellado con al menos una porcién de 1la
superficie externa de las paredes laterales, y en donde la
pelicula termoencogible comprende:

i) un polimero que tiene al menos un 80% de polimero de

polietileno tereftalato por peso; y
ii}) en donde dicha pelicula esta orientada de manera bi-

axial en el rango del 5% al 30%.

Esta invencién incluye una pelicula de tapado vy/o
sellado, termoencogible y resistente a la alteracién
indebida, que tiene una superficie interna, para cubrir un
recipiente rigido o semi rigido que tiene una superficie
externa, dicha pelicula comprende al menos un 80% de un
homopolimero o copolimero de polietileno tereftalato por
peso, que tiene una pluralidad de lados y un grosor de 12-75
micrémetros, y estd orientada de manera bi-axial en el rango
de factor de encogimiento del 5% al 30%; y dicha superficie
interna comprende un recubrimiento termo-sellable con base en
s8olvente sobre ella, en donde:

a) dicha pelicula esta en estrecho contacto con al menos una
porcién de la superficie externa de dicho recipiente;

b) cuando los lados de dicha pelicula son calentados, dicha
pelicula se mantiene en contacto resistente a la

alteraci6én indebida <con dicho recipiente, sellando

25
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herméticamente dicho recipiente, pero ein embargo
permitiendo que el aire y la humedad se muevan hacia
adentro y hacia afuera de dicha pelicula de tapado al
calentarse.

Este invento también provee un métode mejorado para
laminar pelicula PET a otras peliculas, comprendiendo los
pasos de:

(a) recubrir la pelicula de PET con un adhesivo laminante
con base en solvente;

(b) calentarla a menos de la temperatura de encogimiento
para secar el adhesivo;

{({c) laminar la pelicula a otras peliculas 8in requerir

adhesivo adicional.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

La figura 1 es una vista perspectiva de un recipiente
preparado de acuerdo con el presente invento, antes de
encoger los lados de la cubierta de pelicula.

La figura 2 es una vista perspectiva de un recipiente
preparado de acuerdo con el presente invento después de
encoger los lados de la cubierta de pelicula, y antes de
encoger la parte superior de la cubierta.

La figura 3 es una vista perspectiva de un recipiente
sellado preparado de acuerdo con el presente invento.

Las figuras 4 y 5 son vistas esquemdticas de corte

transversal de un aparato segiin el presente invento.
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DESCRIPCION DETALLADA DE LAS REALIZACIONES PREFERIDAS

El presente invento est& dirigido a un tipo en
particular de pelicula encogible de polietileno tereftalato
(PET), y métodos relacionados a ella, que ofrece ventajas en
el empacado para aplicaciones de coccién y otras. La
invencién se basa en la plataforma de una pelicula de
polimerc de polietilenco tereftalato, ya sea homopolimero o
copolimero, que es a la vez termoencogible y termo-sellable,
normalmente de bajo calibre y que presenta poco encogido.
lLos inventores han encontrado una manera de aplicar
previamente un recubrimiento termo-sellable con base en
solvente a la pelicula durante la fabricacién de la pelicula,
por ende evitando la necesidad de adhesivos apiicados
posteriormente, lc cual ha sido convencionalmente requerido
para aplicar adhesivo a peliculas de baja temperatura de
encogido.

Este es un avance significativo sobre el estado de la
técnica, disminuyendo el tiempo y el costo de hacer 1la
pelicula, al igual que previendo el uso de la pelicula en
nuevas aplicaciones. Convencionalmente, los adhegivos
aplicados posteriormente tienen que corresponder exactamente
en las 4reas a ser 3selladas, y no pueden ser enrolladas una
sobre la otra. Estas generalmente demoran 14 dias para curar
al aire, por ende limitando sus aplicaciones. Normalmente
han sido limitadas en la fabricacién de suministro de bolsas
en donde la pelicula se sella a si misma. La invencién en la

presente permite la aplicacién de sellante en toda la tela,
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por ende no limitando las &reas de sellado o las
configuraciones en las cuales ésta puede ser usada.

Adicionalmente a la habilidad de aplicar un
recubrimiento termo-sellable con base en solvente a la
pelicula base, la invencién en la presente también prevé la
aplicacién de recubrimiento metalizado a la pelicula base, y
entre la pelicula y cualquier recubrimiento termo-sellable
con base en solvente, al igual gque la aplicacién de anti-
empafiante y otros agentes.

Ademis de esto, 1la pelicula base, con o sin un
recubrimiento termo-sellable con base en solvente,
opcionalmente metalizado y/o recubierto con agentes anti-
empafiantes, puede ser laminada a otras peliculas poliméricas
para prever opciones y propiedades UGnicas, de uso particular
en aplicaciones de empacado, ej.: sistemas de una sola bolsa
para empacar carnes para reemplazar los empagques actuales de
dos bolsas. Capas laminadas adicionales podrian proveer una
mayor resistencia, propledades de barrera, superficies de
impresién, caracteristicas de sellado, al igual que
caracteristicas de decorado wvisual cuando se utiliza el
metalizado.

Pelicula Base Termoencogible y Termo-sellable

La pelicula encogible PET termoencogible termo-sellable,
ej.: "pelicula base=* de la presente invencién comprende al
menos 80% aproximadamente de PET por peso, més
preferiblemente, al mencs un 90% de PET por peso. El PET
puede 8ser un homopolimero o copolimero de PET. Un
homopolimero de PET significa un polimero substancialmente

derivado de la polimerizacidén de glicol de etileno con &cido
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tereftalico, o de manera alternativa, derivado de

equivalentes formadores de ester de los mismos (ej.:

cualesquiera reactivos que puedan ser polimerizados para por

Gltimo proveer un polimero de polietilenoc tereftalato). Un

copolimero de PET significa cualquier polimero que comprende

(o derivado de) al menos 50% molar aproximadamente de etileno

tereftalato, y el resto del polimero derivado de mondémeros

diferentes al &cido tereftilico y glicol de etileno (o sus
equivalentes formadores de ester).

Las peliculas base PET de la presente invencién son més
ampliamente definidas como:

1. orientadas de manera bi-axial en el rango de factor de
encogimiento de aproximadamente 5%-55%, mais
preferiblemente en el rango de factor de encogimiento del
10%-30%; y

2. Para aplicaciones de tapado/sellado, tener un grosor en
el rango de 12 a 75 micrémetros (miAs preferiblemente 12-
20 micrémetros) .

Peliculas encogibles de polietileno tereftalato adecuadas

eatén disponibles de E.I. du Pont de Nemours and Company, DE

bajo las marcas registradas Mylar® y Mellinex@®.

En lo relativo a peliculas encogibles convencionales,
las peliculas encogibles de la presente invencién son
ventajosas en aplicaciones de empacado por un niimero de
razones. La pelicula encogible PET es fuerte en relacién con
muchas peliculas encogibles convencionales, Y la
relativamente pequefia cantidad de orientacién de la pelicula
(*bajo encogimiento”) se ha visto que acomoda de mejor manera

las protuberancias, al no encogerse hasta tal gradc como para
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arriesgar la perforacién de la pelicula o el magullado del
contenido protuberante, y por no encogerse hasta tal grado
como para aglomerar una fea masa de pelicula encogida
alrededor de la protuberancia. Como pelicula de tapado, el
bajo calibre de la pelicula enceogible (en combinacién con el
bajo encogido), hace que la pelicula de tapado se rasgue
cuando el empaque es abierto, por ende creando evidencia de
una alteracién indebida. Las peliculas encogibles
convencionales generalmente se encogen dando como resultado
un mucho mayor grosor de pelicula, con lo cual permiten una
tapa que puede ser quitada sin rasgarse, por ende no dejando
evidencia de una alteracién indebida.

Cuando se encoge por primera vez en un empague, la
pelicula base de 1la presente invencién forma un sello
hermético fuerte debido a la presencia del recubrimiento
adhesivo. Sin embargo, debido al bajo calibre y bajo
encogimiento, el sello se volverd auto ventilante cuando se
caliente en un horno o similar. Las peliculas encogibles
convencionales formaran un sello ajustable fuerte o serén
auto ventilantes, pero generalmente no pueden hacer ambas
cosas. De acuerdo con la invencién en la presente, los
selloe pueden ser realizados a una pared exterior, borde de
labio externo, parte superior del labio y puentes que separen
compartimentos para evitar el derrame de unc al otro. Otra
ventaja es que este tipo de construccidén puede ser usada en
Empacado de Atmésfera Modificada (MAP).

Las peliculas de relativamente baja fuerza de encogido
de la presente invencidn también proveen excelente apariencia

Y sSon generalmente mas econSmicas de usar gque peliculas
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encogibles convencionales {(Mayor calibre, mayor
encogimiento), especialmente para aplicaciones de tapado,
porque ellas minimizan el material necesario para el
cubrimiento del producto y del recipiente a ser usados.

La pelicula base PET termoencogible tiene otras ventajas
adicionales. Esta puede ser impresa superficialmente por si
misma o al ser laminada. Esta puede ser laminada portando
diferentes grados de encogido 5-45%, a materiales utilizados
para procesos de coccidn. Ambas versiones, laminadas vy
termo-sellables, pueden ser utilizadas como tapas
termoencogibles. Ambas versiones pueden ser utilizadas para
empacar materiales diferentes a alimentos.

Aplicacibén del Recubrimiento Termo-sellante

Los solicitantes han identificado un método para
impartir adhesivo a la pelicula base que evita los procesos
posteriores dificultosos © que demandan mucho tiempo. De
modo sorprendente, los solicitantes utilizan un recubrimiento
de termo-sellado con base en solvente el cual ha sido
tipicamente considerado <como imposible dada la Dbaja
temperatura de inicio de encogimiento de la pelicula base,
tipicamente de aproximadamente 80°C. El material termo-
sellantel en 8i mismo es preferiblemente un copoliester o
copolimero de etileno vinil acetato (EVA) , mis
preferiblemente un copoliester amorfo. Esta contemplado que
otros sellantes conocidos por los expertos en el estado de la
técnica también podrian ser utilizados.

El termo-sellante de copcliester mis preferido se deriva
de al menos los Biguientes componentes: aproximadamente 10 a

60% molar de acido tereftilico (*Monémero A¥);
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aproximadamente 10 a 60% molar de glicol de etileno
(*"Monémero B"); y aproximadamente 5 a 60% molar de un tercer
monSmero que sea un di-&cido secundario (“Mondmero C”) y/o un
diol secundario ("Mon6mero D*}.

Ejemplos del Monémero C incluyen: dcido succinico,
dcido adipico, é&cido aceldico, &cido sebacico, &cido 1,10
decanodicarboxilico, &cido ftdlico, 4cido isoftdlico, &cido
dodecanedifico, y similares. Ejemplos del Monbmero D
incluyen: glicol de metoxipolialquileno, glicol de
necpentilo, glicol de propileno, 1,4 butanodiol, glicol de
trimetileno, glicol de hexametileno, glicel de tetrametileno,
glicol dedietileno, y similares. Tales comontmeros preferidos
incluyen el &cido aceldico, sebicico, y/o isoftilico.

El adhesivo es aplicado en forma de solucién. Los
factores primordiales que permiten el recubrimiento termo-
sellable con base en solvente de 1la pelicula base PET
termoencogible son a) la adecuada eleccién de solvente(s)
(ej.: preferiblemente tetrahidrofurano) para el adhesivo de
forma tal que el secado pueda ser logrado a temperaturas
menores a 80° C, y b) el uso de una tensién de enrollado de
la pelicula mis baja de lo normal durante el procesado.

El recubrimiento termo-sellable con base en solvente
puede ser aplicado a una cara (0 a dos caras) de la hoja base
PET termoencogible por medio de cualquiera de las muchas
técnicas de recubrimiento conocidas por aquellos expertos en
el estado de la técnica. Por ejemplo, la pelicula puede ser
recubierta por rodillo (ej.: recubrimiento con rodillo de
doctor, recubrimiento por atomizacidén, recubrimiento por

huecograbado, o© recubrimiento de ranura, preferiblemente
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recubrimiento por rodillc o huecograbado utilizando un
proceso de recubrimiento con solucién}.

Especificamente, las condiciones dadas abajo son
criticas debido al hecho que la pelicula es muy inestable y
se encogerd prematuramente al ser expuesta a temperaturas
elevadas y se estirard al ser enrcllada de manera demasiado

apretada.
e Temperaturas de secado (grados C): aproximadamente 70-75

» Tensién de enrollado de la pelicula: aprox. - 0.25-1.0
(288-1153 g/cm)
» Velocidad de énrollado/recubrimiento (ypm): aprox. 100-500
(91-457 m/min.)
¢ Peso del recubrimiento {gm/m2): aprox. - 1.0-10
La pelicula PET termo-sellable termoencogible resultante
exhibe resistencias en el termo-sellado mayores a 260 g/p
(102 g/cm), pesos del recubrimiento de aproximadamente 1 a 10
g/m?, preferiblemente de aproximadamente 1.5 a 2.5 g/m?, y
encogimiento de la pelicula a 100 grados C de aproximadamente
5% a 55%, preferiblemente de 10% a 30%.

Aplicacién de la Capa Metalizada y Otros Aditivos

El recubrimiento termo-sellable con base en solvente

descrito arriba provee, a la pelicula base PET
termoencogible, una superficie sellable al calor. Una capa
metalizada adicional puede proveer barreras contra el oxigeno
y la humedad, al igual que un caracteristica decorativa a la
pelicula.

La pelicula base PET termoencogible aqui descrita, que

tiene una superficie externa y una superficie interna, puede
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estar recubierta en uno o ambos lados con una capa metdlica.
El recubrimiento termo-sellable con base en solvente puede
estar recubierto encima de la capa metdlica. La pelicula base
PET termoencogible puede ser recubierta con termo-sellante
por ambos lados o metalizada en aluminio por ambos lados en
cualquier combinacidén.

El metal wutilizado varia, aunque se prefiere el
aluminio. LA capa de metal puede ser aplicada a la pelicula
base PET termoencogible por métodos conocidos, ej., por los
procesos estindares de sedimentacién en vacio.

Para la capa de aluminio, las condiciones claves son
e Densidad Optica (sedimentacién de metal pesado): aprox.

0.75 a 4; preferiblemente 2.6 - 3.0
e Densidad Optica (sedimentacién de metal liviano): aprox.
0.25 +/- 10%
La densidad ©6ptica fue medida utilizando un densSmetro de
transmisién con lector digital, equipado con cuatro filtros
seleccionables para lecturas de color y de densidad visual
dentro de un rango de 0 a 4.0. Las mediciones indicaron una
densidad de transmisién visual difusa de cristal de épalo
segin American Standard (ANSI).

En adicién a wuna o mAs capas metalizadas, otros
componentes pueden ser recubiertos sobre la pelicula base
para impartirle otras propiedades deseadas. Por ejemplo, un
agente anti empafiante o anti deslizante puede ser incorporado
dentro del recubrimiento termo-sellable con base en solvente,
antes de aplicarlo sobre la pelicula encogible, para

impartirle propiedades anti empafiantes o anti deslizantes.
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Otros aditivos tipicamente utilizados en la industria pueden
ser incorporados de una manera similar.

Laminacién a Otras Peliculas

La pelicula base PET termoencogible también puede ser
laminada con adhesivo a otros materiales para realzar el
desempefic de la estructura en conjunto, dependiendoc de las
necesidades de empacado. La base encogible a ser utilizada
puede ser sencilla sin recubrimiento, recubierta con termo-
sellante con base en solvente, y/o metalizada. Loa otros
materiales Gtiles en el laminado variar&n en gran medida
dependiendo de las propiedades que se buscan, pero incluirén
nilén, polipropileno, polietileno, ionémero, ACR, etileno
vinil acetato(BEVA), polietileno-terestarato, alcohol etileno-
vinilico (EVOH) , cloruro de polivinilideno (PVDC), vy
combinaciones de los mismos.

Por ejemplo, una pelicula base s8in recubrir puede ser
laminada a una pelicula ionémera, al igual que a una variedad
metalizada. Tipicamente, las peliculas base PET tienen un
encogimiento aproximado del 20% en las dos direcciones MD/TD.
Un adhesivo de dos partes de poliester-uretano puede aer
aplicado al PET termoencogible via wun cilindro de
huecograbado para servir como el adhesivo laminante. El
adhesivo laminante es aplicado en toda la tela, a partir de
solucién.

El encogimiento de la pelicula base PET y las peliculas
adicionales a ser laminadas no tienen que ser similares; de
hecho, diferencias en el encogimiento de un 5% y mucho
mayores no presentan problema. La cantidad de encogimiento

serd distada por la base PET termoencogible, peroc con igual
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importancia por el grosor y la rigidez de la tela secundaria.
Un ejemplo serfa al laminar con adhesivo a un substrato més
gruesc o mids rigido. para obtener el encogimiento deseado del
laminado, un mayor porcentaje del encogimiento puede ser
requerido por parte la hoja base PET. Es de nuevo muy
importante el esccger un adhesivo laminante son base en
solvente en el cual el solvente diluyente utilizado, asi como
el adhesivo, puedan ser secados por debajo de los 80° C.
Esto 8e debe a la sensibilidad al calor del PET
termoencogible, para prevenir encogimiento prematuro de 1la
pelicula antes de la laminacién a la tela secundario.

Es recomendable tratar con corona ambas superficies de
tela que estarén en contacto con el adhesivo aplicado. Si
ningtn termo-sellante es aplicado a la pelicula base,
entonces una estructura secundaria, como una pelicula
iondémera o una pelicula coextruida multilaminar, puede servir
come la capa termo-sellante para el laminado resultante,
también proveyendo una resistencia a la perforacién y una
formabilidad adicionales. Tal pelicula laminada tendré
aplicaciones (nicas en empacado, ej.: la habilidad de proveer
un sistema de una sola bolsa para empacar carnes, cuando
previamente un sistema de dos bolsas ha sido utilizado
anteriormente. Tales sistemas de dos bolsas tipicamente
utilizaban una bolea de nilén u oleofina, para empacar carne
o pollo para mantener los jugos cerca al producto, y después
colocar el empaque en una segunda bolsa metalizada no
encogible, para una barrera protectora y una -decoracién

adicionales.
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La invencién aqui incluida provee un sistema de una socla
bolsa que puede a la vez retener jugos y proveer propiedades
de barrera y decorativas - proveer mayor beneficio econémico
debido a que reduce los materiales y la labor del doble
empacado. La versién metalizada provee una alta barrera al
oxigeno/humedad adem&s de una caracteristica de decorado
cuando se fabrica como una bolsa. La caracteristica de
decorado es una “esencia de perla”®, lo cual ocurre a medida
que la capa de metal es deformada por el encogimiento durante
el empacado, pero sin embargo retiene una excelente barrera.

El adhesivo laminante puede ser aplicado por
cualesquiera de 1las técnicas de recubrimiento wmencionadas
arriba, preferiblemente por recubrimiento de rodillo o de
huecograbado utilizando un proceso de recubrimiento por
solucién. Los tipoe de adhesivo que son titiles al hacer los
laminados incluidos aqui son aquellos tipicamente utilizados
en la industria, aunque la correcta combinacién de adhesivo y
la eleccién de solvente son criticas debido a la sensibilidad
de la base encogible a calentar.

De nuevo, similar a la aplicacién del recubrimiento
adhesivo termo-sellable con base en solvente, las condiciones
operacionales significativas para el proceso de
recubrimiento que permiten el recubrimiento adhesivo uretano,
de la pelicula base termoencogible son a) 1la apropiada
eleccién de solvente(s), (ej.: isopropanol o etil acetato) de
manera tal que el secado pueda ser logrado a menos de 80° C,
y b) la utilizacién de un rodillo de compresidén caliente para
emparejar la tela termoencogible y 1la tela ionfmera

secundaria activando el adhesivo a menos de 80° C sin inducir
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un encogimiento prematuro de la base PET termoencogible. Los
mismos requerimientos necesitan ser seguidos cuando se lamina
la base PET termoencogible a otros substratos o peliculas.

Propiedades resultantes aproximadas de 1las estructuras

laminadas

e Resistencia de adhesién entre capas de peliculas
laminadas:< 300 gm/p (118gm/cm)

¢ Encogimiento de la pelicula @ 100C (%¥): 5 - 45 con 10 -
30 preferiblemente

e Barrera antes del encogimiento OTR cc/100 en 2/24 horas:
.10/después del encogimientc 0.2 - .05 en cc/100 cm?/24
hrs = 0.645/después del encogimiento 1.269 - 3.225)

e Barrera antes del encogimiento para la versién metalizada
del laminado, WVTR gm/100 en 2/24 res; 0.05 / después del
encogimiento 0.25 - 0.35 (en cc/100 cm?/24 hrs = 0.3225
después del enccgimiento 1.61-2.26)

Nota: El efecto sobre propiedades de barrera estéa
dictado por cudnto el metal es deformado en la etapa. de
encogimiento. A(n cuando ocurrifé un encogimiento MD/TD 20%
total, la barrera todavia es funcional y nunca sobrepasé 0.5
OTR/WVTR.

Utilizacién en empaques generalmente

En el uso, la pelicula puede ser usada en una amplia
gama de aplicaciones. Para uso como tapa, la pelicula es
recortada, y colgada sobre una bandeja para ser sellada o
tapada. La pelicula luego es mantenida en lugar con la ayuda
de un mecanismo mecdnico, un vacio o algo similar. Calor

luego se aplica a los lados del empaque, por ende causando
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que la pelicula se encoja alrededor del perimetro del
empaque. Luego, la pelicula puede encogerse en su porcidn
central para ajustar atin mds la pelicula y eliminar arrugas o
similares.

Para otras aplicaciones, la pelicula puede ser
presellada para formar bolsas abiertas, las cuales luego
pueden ser llenadas con contenido en una miquina de empaque
en linea. Las bolsas luego son selladas, y calentadas para
encoger la bolsa alrededor del contenido. Tales bolsas
pueden colocarse en el horno, Yy pueden volverse auto-
ventilables una vez alcancen la temperatura y presién interna
el punto suavizante del sellante.

Para uso como tapa, las peliculas del presente invento
son bastante adecuadas puesto que la pelicula, una vez
encogida, es substancialmente no elasto;érica. Igualmente,
la pelicula puede ser herméticamente sellada al recipiente.
Esto es importante para empaques de ambiente modificado (MAP)
Yy en aplicacionea que requieran sellado hermético de la
bandeja y entre compartimentos. Esto previene regueros
durante el manejo y la distribucién. Adicionalmente, el
empaque esti diseflado para volverse auto-ventilante una vez
la temberatura Y presibén interna alcancen el punto suavizante
del sellante. El sellante esti diseflado de tal manera gque
falle a propfSsito durante tales condiciones. Aln después de
fallas del sellante, el empaque ain permanece libre de
manejos ;ndebidos debido a la construccién de la tapa sobre
el recipiente.

La pelicula base termo-encogible y termo-sellable esté

recomendada para tapas de recipiente desechables,
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particularmente bandejas hechas con base en PET cristalino
(CPET), PET amorfo (APET), papel de aluminio, polipropileno
(PP), polietileno (PE), cloruro de polivinilo (PVC), cloruro
de polivinilideno {PVDC) o poliestireno (PS).

Las peliculas del presente invento también proporcionan
un monto relativamente reducido de encogimiento, con relacién
a las peliculas encogibles convencionales, mientras que ain
proporcionan las ventajas de sellado de wuna pelicula
encogible. Esto hace de la pelficula simple y f&cil de
utilizar,

Uso de la Pelicula en Aplicaciones de Tapas

El presente invento también es aplicable para el
sellado/tapado de recipiente para alimentos, incluyendo
recipientes rigidos (reutilizables) Y pemi-rigidos
(desechables) .

Una construccién de recipiente preferida comprende una
pared la cual se extiende a partir del centro de la bandeja.
El disefio de pared puede variar ampliamente, pero debe ser lo
suficiente para retener la pelicula termo-encogible sobre los
lados del recipiente, cuando la pelicula por encima del
recipiente esté siendo encogida (primero por los lados, y
luego por encima).

Las peliculas encogibles del presente invento
preferiblemente tienen una orientacién en cada direccién que
oscila entre el 5 y 30% aproximadamente, mids preferiblemente
entre 10 y 20%. Muchas peliculas de polietileno-tereftalato
termo-encogibles comercialmente disponibles tienen una
orientacién entre 40 y 50% aproximadamente o mis, y tales

peliculas termo-encogibles serfan inadecuadas para usarse
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como tapas en el presente invento. Un encogimiento menor es
preferido puesto que un encogimiente mayor deformaria
materiales menos rigidos al aplicarse a la bandeja, vy
también durante loe ciclos de recalentadc y/o cocecién.

El grosor de 1la pelicula que cubre preferiblemente
oscila entre 12 y 75 micrémetros, mis preferiblemente entre
12 y 20 micrdmetros. Peliculas encogibles de polietileno-

tereftalato estan disponibles en E.I. du Pont de Nemours and

Company bajoc la marca registrada Mylar® LD para aplicaciones
de sellado/tapado.

En el usoc, la pelicula termo-encogible es colocada
encima del recipiente. Se debe suministrar suficiente
traslapo © que cuelgue la pelicula lo suficiente para anclar
la pelicula después de encogerse por debajo de la superficie
superior del recipiente. El traslapo miximo no es critico,
siempre y cuando el traslapo no exceda de manera substancial
la profundidad de 1los lados del recipiente después del
encogimiento. El tamaflo de 1la pelicula antes del
encogimiento puede ser ajustado segilin las caracteristicas de
encogimiento conocidas de la pelicula. Por lo general, un
traslapo final de pelicula entre 1 y 7 centimetros es
gatisefactorio.

Preferiblemente, la pelicula luego es sujetada sobre el
recipiente. La pelicula puede ser sujetada por encima
solamente, como con una platina, © por ambos lados, o de
ambas maneras. El mecanismo de sujeccién puede variar
ampliamente y puede incluir, por ejemplo, presién aérea
positiva, vacio, sujetadores mecénicos o por empaques.

Empaques de caucho, especialmente el caucho de silicona, se
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ha encontrado en ser particularmente satisfactorio para
sujetar los lados. Los empaques pueden ser sujetados a la
parte interna de un marco o placa el cual tiene una épertura
formada alli dentro el cual puede pasar por encima de la
superficie superior del recipiente.

Mientras que la pelicula es sujetada scbre el
recipiente, la pelicula es calentada a una temperatura por
encima de la temperatura de encogimiento/sellado y por debajo
de la temperatura de fusidn de la pelicula termo-encogible.
Los medio de calentamiento pueden variar ampliamente, Yy
pueden incluir, por ejemplo, fluido calentado por calor
radiante. Por ejemplo, el fluido puede sBer agua o gas,
prefiriéndose aire debido a su conveniencia y economia. En
cualquier caso, el fluido deberfa ser calentado por encima de
la temperatura de encojimiento de la pelicula termo-
encogible.

Preferiblemente, la pelicula es termo-encogida por 1los
lades del recipiente, antes ‘de termo-encoger/sellar la
pelicula por encima del recipiente. De esta manera, 1la
pelicula a lo largo de los lados se encogerid y formari un
sello hermético por el borde del recipiente. La temperatura
del fluido caliente necesita estar por encima del punto de
encogimiento de la pelicula como también por encima del punto
suavizante del sellante, de tal manera que cuando la pelicula
se encoge, el termo-sellante es activado y es halado y
sellado contra una porcién externa del recipiente formando un
sello hermético. Cualgquier porcién externma como también la
de encima puede ser herm&ticamente sellada 8i asi lo es

deseado.
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La porcién superior de la pelicula luego puede ser
termo-encogida, por lo tanto removiendo cualquier arruga y
asi proporcionando una superficie de tapa tendida y estirada
por- encima del recipiente. Tal encogimiento secuencial de la
pelicula puede ser logrado al proteger la superficie superior
del recipiente con una platina, mientras que los lados estén
expuestos a tanto fluide calentado o© un tdnel de
encogimiento; la platina puede luego ser removida,
permitiendo que la porcién superior de la pelicula sea luego
termo-encogida.

El fluido calentadc puede ser generado de varias maneras
convencionales y no convencionales. Por ejemplo, pistolas de
aire caliente convencionales pueden ser usadas para calentar
la pelicula, y la temperatura del aire puede ser controlada
mediante detectores de resistencia de temperatura (RTD)
incorporadas en la pistola de calor. Se pueden utilizar
tubes circunferenciales o perimétricos para dirigir el aire
calentado a lo largo de los lados del recipiente. El flujo
de aire calentado también puede ser usado para sujetar la
pelicula al chocar 1la pelicula contra los lados del
recipiente. En tal realizacién, se puede hacer tuberia
perimétrica para que tome la forma del recipiente, y ajustada
para recibir una pistola de calor.

El mecanieme de calor puede +variar ampliamente,
dependiendo del tamafio del recipiente y 1la velocidad de
operacién deseada. Una pistola de calor de 220 voltios y
2000 vatios de consumo se ha observado que genera un flujo
adecuado de fluido calentado para recipientes alimenticios de

tamafioc promedioc para ser empacados segiin el presente invento.

22

3



10

15

20

25

La pistola de calor puede ser controlada por un controlador
de temperatura con microprocesador PID y un dispesitivo
sensor RTD. El RTD varia la resistencia eléctrica con
cambiocs en temperatura y por lo tanto puede mandar seflales al
controlador de temperatura para ajustar 1la corriente
eléctrica, segin sea necesario para mantener una temperatura
conatante.

El sitio preciso para la boquilla para el aire calentado
puede ser ajustado seglin la configuracién particular del
recipiente siendo cubierto. Por ejemplo, el tubo de aire
caliente puede ubicarse por encima de la parte superior del
recipiente con las boquillas orientadas hacia un punto por
debajo de la parte superior del recipiente, por lo tanto
encogiendo la pelicula sujetada y colgada a los lados del
recipiente.

La temperatura para termo-encoger el material encima
puede similarmente variar considerablemente, y (tal como
sucede con el encogimiento de la pelicula por los lados del
empaque) estard por encima de la temperatura de encogimiento
de la pelicula, pero por debajo de su temperatura de fusién.
Temperaturas de fluido que estén por encima de las
temperaturas de la pelicula y recubrimiento de termo-sellado
pueden ser usadas para encoger y sellar la pelicula sobre el
recipiente siempre y cuando un ajuste adecuado al tiempo de
exposicién se haga, para que la pelicula no se funda. De
manera similar, el encogimiento de la parte superior de 1la
pelicula puede ser lograda con una pistola de aire caliente
con una boquilla adecuada para el tamafio y forma del empagque

siendo tratado.
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La pelicula termo-encogible a ser usada generalmente se
corta en un tamafio que traslape o quede colgandeo por los
lados del recipiente a ser sellado en al menos 1 centimetro
aproximadamente por cada lado del recipiente después del
encogimiento. Dependiendo de la secuencia del encogimiento,
y del aparato en particular wusado, la pelicula termo-
encogible/termo-sellable puede ser cortada antes del termo-
encogimiento/termo-sellado, simultdneamente con el termo-
encogimiento/termo-sellado, o después del termo-
encogimiento/termo-sellado.

El presente invento serd mejor comprendido haciendo
referencia a los dibujos, en donde la Figura 1 es una vista
perspectiva de un recipiente 1 con paredes laterales 2. En
la realizacién mostrada en las Figquras, las paredes laterales
2 estén proporcionadas con pestafias orientadas hacia fuera 3.
Aunque una bandeja con pestafias tal como 8Se muestra es
preferida, se entiende que el invento no estd limitado al uso
de tal bandeja. El recipiente es subdividido, por ejemplo
para varias porciones de alimentos. Una pelicula termo-
encogible y termo-sellable 4 es cortada en un tamafio superior
a las dimensiones externas de 1la parte Bsuperior del
recipiente. La pelicula es retenida por debajo de la parte
superior del recipiente a lo 1largo de 1los lados del
recipiente 5 mediante el marco 6 que tiene un borde interno 7
al cual estd unido el empague 8. El borde internc del
empaque es levemente mis peguefio que el perimetro externo de
la parte superior del recipiente, para permitir que el marco
con el empaque sea instalado por encima del recipiente. Un

fluido caliente, como por ejemplo aire, puede ser dirigido
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hacia el borde de la pelicula por debajo del perimetro de la
parte superior del recipiente, por lo tanto
encogiendo/sellando la pelicula y anclando la pelicula sobre
el recipiente.

La Figura 2 ilustra el recipiente después de termo-
encoger loe lados de la pelicula, en donde la pelicula
éncogida es gsellada a las paredes laterales 2 del recipiente.
En este momento, se puede aplicar fluido calentado a 1la
pelicula por encima del recipiente, encoger aquella porcién y
asi obtener un paquete herméticamente sellado tal como 1lo
muestra la Figura 3. Con encogimiento secuencial de la
pelicula, el medio de sujeccibén tipicamente es removido antes
del encogimiento de la pelicula por encima del recipiente.

Aunque un encogimiento secuencial de 1la pelicula
alrededor del paguete es posible, tal como Be describe
anteriormente, toda la pelicula puede ser simulténeamente
encogida con una platina de tamafio adecuado para el fluido
calentado.

Las Figuras 4 y 5 8son ilustraciones esquemidticas de
aparatos representativas que pueden ser usados de acuerdo al
presente invento.

En la Figura 4, las bandejas 11, colocadas sobre la
banda transportadora 12, son tapadas con la pelicula 13
proporcionada del rodillo 14. La pelicula es mantenida en su
sitio encima de cada recipiente mediante platinas 15 y los
bordes de la pelicula son cortados con troquel 16. Los lados
de la pelicula son luego encogidos usando aire caliente a

través de pistolas de calor 17. Luego, las bandejas son
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metidas en un tdGnel de encogimiento 18, en donde las partes
superiores de los recipientes son encogidas.

Un aparato alterno que puede ser usado de acuerdo al
presente invento estd mostradoc en la Figura 5. En este
esgquema, las bandejas 11, colocadas sobre la banda
transportadora 12, son similarmente tapadas con la pelicula
13 proporcionada del rodillo 14. Sin embargo, los bordes de
la pelicula son mantenidos alrededor de las partes superiores
de los recipientes mediante medios de apretamiento 51, y
troquelados con hojas 52. Con los lados ya sujetados, las
bandejas con los medios de apretamiento o sujeccién colocados
son pasados al tilnel de encogimiento 53, donde se colocan y
se mantienen por dispositivos de sujeccién al vacio 54,
aplicados al fondo de cada recipiente. En este aparato las
peliculas termo-encogibles y termo-sellables por los lados y
por encima de los recipientes son simultaneamente encogidas y
selladas en el tiinel de encogimiento. La pelicula termo-
encogible y termo-sellable de desperdicio es vuelta a
enrollar en el rodillo S55.

La pelicula polimérica termo-encogida y termo-sellada
puede facilmente ser removida de los lados y de encima del
recipiente, al remover desde un borde expuesto o al rasgar la
parte de encima. También se puede proporcionar una muesca,
lenqueta para rasgar o para pelar, tal como se desee.

Mientras que la tapa evita el manejo indebido de los
alimentos, estando herméticamente sellado por encima y entre
los compartimiento superiores, también previene el
escurrimiento de un compartimiento a otro durante el

transporte o exhibicién del producto. Sin embargo, durante
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la coccién o recalentamiento el sellante esta.diseﬂado para

que falle y el paguete se vuelve auto-ventilante, en otras

palabras, evita el escape de los gases en expansién dentro.
El presente invento es adicionalmente ilustrado mediante

los siguientes ejemplos.

EJEMPLOS 1-2

Un recipiente de molde rectilineo para alimentos con
dimensiones aproximadaa (15.9 cm x 21.6 cm x 5.1 cm) de
profundidad es sellado utilizando peliculas de polietileno
tereftalato termo-encogibles y termo-sellables con un espesor
de aproximadamente 19 micras, y un encogimiento de 20% y 9%.
Cada pelicula es cortada a un tamafio relativo al porcentaje
de encogimiento en cada dimensifn de la superficie superior
sobre cada lado del recipiente. La pelicula es mantenida en
gitio bajo la pestafia por un marco con un empaque sobre la
superficie interior del marco.

Las bandejas contienen un bloque de madera con dos
puntillas que sobresalen aproximadamente 2.6 centimetros por
encima de la pestafia de bandeja para simular contenidos de
paquetes de borde filosc. La primera bandeja es sellada con
una pelicula encogible orientada biaxialmente aproximadamente
20%, y la segunda bandeja es sellada c¢on una pelicula
biaxialmente orientada aproximadamente 9%. La pelicula es
primerc encogida alrededor de los lados mediante la
aplicacidn de aire a través de una boquilla, es calentada a
una temperatura por encima de la temperatura de encogimiento
de la pelicula y por debajo de su temperatura de fusién,

después de lo cual el empagque de sujecién es removido.
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Después, la pelicula sobre la parte superior del recipiente
es encogida con la misma fuente de aire mediante pasos
consecutivos de la bogquilla sobre la parte superior de la
pelicula. Después de aplicacién de sellado con pelicula y
colocacién en un horno a 177°C durante aproximadamente 20
minutos, no se esperarian perforaciones de pelicula, aungque
la pelicula permanece herméticamente sellada alrededor de

toda la pestafia de bandeja.

EJEMPLOS 3-5

Ejemplo 3 - Bolsas para Hornear

La base termo-sellable/termo-encogible cubierta con
copolieater puede ser formada en una bolsa para coccidén o re-
calentamiento de varias comidas y/o vegetales en un horno
microondas u horno convencional. Tanto la pelicula de base
PET termo-encogible como el sellante son FDA aprobados para
temperaturas hasta de 204°C. por ejemplc, wuna bolsa
utilizando la pelicula de base descrita puede ser formada
mediante técnicas conocidas de fabricacién de bolseas.
Termosellando el sellante de copoliester a si mismo o s8i se
desea a la base PET plana.

En el caso de prueba los sellos térmicos fueron hechos
sellante a sellante utilizando una barra de sellado térmico
de 2.54 cm para formar una bolsa con tres sellos de bordes
exteriores dejando un extremo abierto. Dos pollos de seis
libras completamente sazonados, fueron luego cargados en
bolsas separadas y estas fueron termo-selladas en la misma
forma que 1los otros tres sellos cerrando bolsas. La

temperatura de sellado fue 150°C, 30 psl y tiempo de
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reaidencia de 0.5 wsegundos. La ventana de temperatura
recomendada para sellar un sellante de copoliester de este
tipo puede estar en el rango de 93°C a 204°C dependiendo del
equipo utilizado o el procesc utilizado. Una de las bolsas
selladas fue colocada en un horno eléctricoc y la otra en un
horno a gas. Ambos hornos fueron colocados a temperaturas de
coccidén de 177°C.

No se colocaron agujeros de ventilacién en las bolsas
como se recomienda con otras bolsas para hornear. Estos tipos
de bolsas generalmente son hechas de poliester o nailon no
recubierto y también requieren ganchos o cintas para el
cierre. Cuando los contenidos interncs comienzan a alcanzar
temperaturas elevadas la bolsa comienza a inflarse por 1la
presién del vapor generado dentro de la bolsa. Cuando 1la
temperatura interna alcanza el punto de ablandamiento del
sellante, el cual mantiene unidos los sellos térmicos, el
sello fallaria en su punto més débil y permitir& un proceso de
auto-ventilacién. Los beneficios de auto-ventilacién son 1)
permite el intercambio de oxigeno ayudando a promover un
efecto de toatado deseado sobre los contenidos 2) y también
mantiene la humedad atrapada permitiendo que el alimento se
cocine en sus propios jugos manteniéndolo jugoso y Babroso.

Después de dos horas ambas bolsas fueron removidas. El
resultado fue pollc muy jugoso y sabroso con la carne

desprendiéndose del hueso al remover de la bolsa.

Ejemplo 4- Recipiente/Aplicacién de Sellado
mp

La pelicula PET termo-sellable/termo-encogible en el nuevo

invento puede ser utilizada en la misma forma y suministra
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todoa los beneficios descritos en la Patente U.S. No.
5.873.218. La principal diferencia es que el sello térmico
hermético puede ser hechc con el sellante de copolimero al
borde exterior del recipiente ademis de encogimiento
alrededor y bajo el mismo borde. Un beneficio adicional sobre
el invento existente es que los recipientes que son separados
por puentes que forman compartimentos separados pueden ser
sellados totalmente a travée de aquellas &reas de puente
eliminando asefi el escurrimiento no solamente alrededor del
borde exterior sinc desde un compartimiento a otro durante la

distribucién.

Por ejemplo, la pelicula del presente invento fue pre-cortada
a tamaflo, (colgada sobre la apertura y) colgada sobre las
paredes exteriores del recipiente por una proporcién relativa
al encogimiento. La pelicula es luego mantenida en sitio como
se describié en el invento citado. Luego se aplica calor a
loa lados del recipiente produciendo el encogimiento de 1la
pelicula alrededor del perimetro de bandeja. Esto asegura la
pelicula al recipiente y también activa la capa de sello
térmico formando un sello hermético al borde exterior. Este
método también se aplica a un recipiente con una pared
lateral inclinada sin borde exterior. Calentando la pelicula
por encima del punto de fusién del sellante pero por debajo
del punto de fusi6én de la pelicula, en combinacién con la
presién generada por el encogimiento de la pelicula es
suficiente para unir la pelicula al recipiente. El tipo de
construccién de paquetes divulgado puede ser utilizado para

productos que son cocinados o recalentados creando un paquete
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auto-ventilado, horneable, dual, de facil verificacién de
violacifn, o productos que requieren una caracteristica de
reconocimiento de manejo indebido que no tienen comc fin ser

expuestos a temperaturas elevadas.

Ejemplo 5 - Laminacién

La versién laminada de la pelicula de base PET termo-
encogible en el presente invento, como se describié
anteriormente, también puede ger formada en un wmaterial de
bolsa. En casos donde encogimiento, perforacién, resistencia
a rompimiento por flexién, metalizacién para barrera o
decoracién y resistencia al calor puedan ser deseables.
Cualquier numero de combinaciones pueden ser fabricadas a
partir de los materiales mencionados con base en la necesidad
de aplicacién. Por ejemplo, una bolsa fue fabricada a partir
de la siguiente estructura laminada cortada en:

Base PET termo-encogible (0.5 ml) (20% de
MD/ID) /aluminio/adh/capa sellante ionomera (2 mil).

Una bolsa fue fabricada tomando una longitud de pelicula
y doblando las capas sellantes unas sobre otras y selléndolas
térmicamente creando dos sellos laterales y dejando la parte
superior abierta. Dos cortes de carne cocida fueron empacados
en doa bolsas separadas. Un muslo y pechuga de pavo cada uno
con un peso aproximadamente 1.8 - 2.7 kg fueron utilizados en
la prueba. La bolsa tiene gue ser hecha mis grande que los
contenidos para compensar el factor de encogimiento pero nc
mucho de manera éue la bolsa no pueda ser encogida firmemente
alrededor de los contenidos. Cada paquete fue individualmente

colocado en una c&mara al vaclo para remover el oxigeno y

k)|
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sellado. Loas paquetes fueron luego removidos y expuestos a
aire caliente por encima de la temperatura de encogimiento
pero por debajo del punto de fueién de 1la pelicula. La
pelicula se econgié firmemente, ajusténdose alrededor vy
levantando la textura de los contenidos.

Las ventajas de este tipo de construccién y proceso son
1) La metalizacién no solamente 8sirve comoc una barrera
agregando vida en almacenamiento, sino que también suministra
la funcidén de decoraci6n. 2) El1 factor de encogimiento
elimina los bordes expuestos mediante el ajuste al paquete y
también resalta 1la textura de superficie del producto
empacado. También mediante la eliminacién de bordes expuestos
se reduce la oportunidad de perforacién a otros paquetes. 3)
La funcién decorativa puede ser aumentada a través del
encogimiento. A medida que la estructura de pelicula se
encoge, el metal se deforma y toma un efecto de esencia de
perla. Este efecto puede ser controlado por la cantidad de

encogimiento conatruido en la estructura.

Ejemplos 6-13 - Resistencias de Sellcs Térmicos

La pelicula de copoliester termo-encogible (pelicula
Mylar calibre 50, disponible en DuPont, Wilmington DE) fue
recubierta con adhesivo de poliester amorfo con base de
soclvente. La pelicula cubierta fue sellada contra si miama,
asi como también a substratos semi-rigidos, es decir,
bandejas, hechas de PVC, PET amorfo y PET cristalino, a
temperaturas de 121 °C y 149°C. Las resistencias de los
sellos térmicos fueron medidas para cada uno, asi como

también después de 3 dias de afiejamiento a 0°C y después de 3
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dias de afiejamiento a -18°C.

También, la pelicula de copoliester termo-encogible fue
primerc metalizada y luego recubierta con el adhesivo de
copoliester amorfo con base en solvente. Nuevamente la
pelicula fue sellada a s8i misma, asi como también a
substratos semi-rigidos, es decir, bandejas, hechas de PVC,
PET amorfo y PET microcristalino, a temperaturas de 121°C y
149°C. Lasa resistencias de los sellos térmicos fueron medidas
cada uno, asi como también después de 3 dias de afiejamiento a
0°C, y después de 3 dias de afiejamiento a -18°C.

Las resistencias de los sellos térmicos fueron medidas
sobre muestras de 2.54 cm de ancho en triplicado. La
resistencia de los sellos es medida separando los sellos en
la direccién de maquina (MD) utilizando el Instron. El
resistencia del sello térmico es la méaxima fuerza requerida
para hacer que el sello no sea leido por la escala apropiada

del probador, y es medida en gramos/2.54 cm.

3
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TABLA 1 - RESISTENCIAS DE TERMOSELLADOS

Método y Condiciones: CR-188 a 30.5 om/min/0.50 seg de

residencia/13.8 N/cm? Tiras de 2.54 cm

Copoliester Amorfo | Sellos aflejados 24 hre a | Sellos aflejados 3 dias
reveatido 22.2°C/50% humedad | a 0°C
relativa
Temperatura 250F | falla | 300F falla | 250F | falla | 300 | £all
F a
Ej. 6 - revestido a| 987 pelad | 960 pelad | 647 |p/r 792 | p/r
revestido ] o
Ej. 7 - reveatido| 616 p/r 671 pelad | 817 rompl | 123 | romp
con PVC o mient | 7 imie
(] nto
Ej. B - reveatido| 664 pelad | 788 pelad | 460 p/r 926 | romp
con APET o . imie
nto
Ej. 9 - revestido| 477 pelad | 668 p/r 569 |p/r 605 | p/r
con CPET o
Copoliéster  Amorfo
revestido sobre
metal
Temperatura 250F | falla | 300F | falla | 250F | falla | 300 | fall
F a
Bj. 10 - revestido a | 797 p/r 848 p/r 456 rompl | 906 | p/r
reveatido . mient
o
BEj. 11 - revestido | 446 pelad | 510 p/r 702 | p/r 862 | p/r
con PVC o
Ej. 12 - reveastido| 565 pelad | B44 pelad | 685 | pelad | 980 | p/r
con APET =) =] ()
Ej. 13 - revestido| 397 pelad | 586 pelad | 690 pelad | 871 | pela
con CPET o o) () do

Explicacién del modo de falla

Pelado - la pelicula se pela limpiamente del substrato
Pelado/rasgado (p/r) - la pelicula se pela un poco y luego se
rasga

Rompimiento - la resistencia del selloc es mas fuerte que la
pelicula causando un rompimiento marcado en el interfaz del

sello.

Ejemplos 14-23 - Propiedades de Pelicula Laminada con base en

PET Termo-encogible/Pelicula Icnémera
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La pelicula base PET termo-encogible y termo-sellable
(Mylar® con un encogimiento del 20% aproximadamente) fue
laminada sobre una pelicula ionémera de 0.005 cm (pelicula
ionémera Surlyn® 1601, disponible en DuPont, Wilmington, DE)
usando un adhesivo de poliester-uretano de dos partes. La
resistencia adhesiva fue medida usando un método similar al
anterior para mediciones de resistencias de termosellos. Las
condiciones fueron de 30.5 cm por minuto en el Instron, una
semana de afiejamiento a 22.2°C, 50% de humedad relativa, y

las muestras fueron tiras de 2.54 cm.

TABLA 2 - Resistencia Adhesiva Laminada

Base PET Termoencogible Plana

No. Especimen gramos por 2.54 cm Falla

14 458 pelado en cremallera

1s 470 pelado en cremallera

16 4438 pelado en cremallera

17 450 pelado en cremallera

ie 449 pelado en cremallera
Media 455

Base Termo-encogible Metalizada

No. Especimen gramoe por 2.54 cm Falla

19 174 pelado

20 210 pelado

21 158 pelado

22 221 pelado

23 a7 pelado
Media 160
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Nota: La falla es un resultado de la adhesién met8lica a la

l4mina base

Ejemplos 24-31 - Medidas de Encogimiento para Peliculas y

. Laminados

El encogimientoc fue medido para muestras de varias
peliculas Y laminados. Las medidas fueron hechas en
triplicado para cada muestra especifica. El método de prueba
generalmente involucraba colocar muestras de 12.7 cm x 12.7
cm en bafio maria. Las muestras fueron fijadas entre tamices
sujetadas y colocadas en el bafio por 5 segundos. La longitud
de la muestra enfriada fue medida tanto en direccién de la
miquina (MD) y direccién transversal (TD) y el encogimiento
es calculado tal como se indica.

Los datos claramente indican que 1la pelicula de
polieaster termo-encogible estd controlando el grado de

encogimiento para los laminados y peliculas revestidas.

TABLA 3 - Cambio en dimensiones: Encogimiento

Cambio &
24) PET Termo encogido 0.5 mil (20% | MD -21.5
MD/TD) /metal/adh/ionémero 2 mil
25) PET Termo encogido 0.5 mil (20% | TD -17.5
MD/TD) /metal/adh/ionémero 2 mil
26) PET Termo encogido 0.65 mil (45% | MD -40.5
MD/TD) /adh/ionGmero 2 mil
27) PET Termo encogido 0.65 mil (20% | TD -38.5
MD/TD) /adh/ion6mero 2 mil
28) PET Termo encogido 0.50 mil {20% | MD -18.8B5
MD/TD} /revestido con copecliester
29) PET Termo encogido 0.50 mil {(20% | ™D -19
MD/TD} /revestido con copoliester
30) PET Termo encogido 0.50 mil {(20% | MD -18.2
MD/TD) /metal/revestido con copoliester
31) PET Termo encogido 0.50 mil (20% | ™D -19.5
MD/TD) /metal/revestido con copollester
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Ejemplos 32-33 - Datos de Barrera

Las propiedades de barrera para peliculas metalizadas

termo-encogibles y termo-sellables y la misma laminada sobre

pelicula ionbmera

métodos de prueba:

fueron probadas

usando

los

ASTM D3985 a 22°C, método de prueba de oxigeno; y

siguientes

ASTM F1249 a 38°C, humedad relativa del 90% para metodo de

prueba de vapor.

TABLA 4 Datoa de Barreara

cc/15.5 ce/l5.5
cm?/24 hre cm®/24 hra
OTR H,0
32) Metalizada Termo-encogible 20% MD/TD
0.0175 0.0777
antes del encogimiento 0.11 0.315
despuéa del encogimiento
32) Metalizada Laminada Termo-encogible
20% MD/TD 0.115 0.777
0.434 0.296

antes del encogimienﬁo

despuéa del encogimiento
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(a)

(b)

REIVINDICACIONES

(:j)Una pelicula termoencogible para empacado que comprende:

una pelficula que comprende un polimerc que tiene al
menos 80% de polimero polietileno tereftalato por peso,
en donde dicha pelicula esta orientada de manera bi-
axial en el rango 5% a 55%, dicha pelicula tiene una
superficie externa y una superficie interna; y

un recubrimiento termo-sellable con base en solvente el

al menos una de las superficies externa e interna.

. La pelicula termoencogible de la reivindicacién 1 en donde

el recubrimiento termo-sellable con base en solvente
comprende un adhesivo seleccionadoe de un grupc consistente
de copolimercs de etileno vinil acetato, copolimeros de

polietileno tereftalato, y combinaciones de los mismos.

. La pelicula termocencogible de la reivindicacién 1 en donde

la pelicula termoencogible adicionalmente comprende una
capa metalizada por debajo del recubrimiento termo-

sellable con base en solvente.

. La pelicula termoencogible de la reivindicacién 1 en donde

la pelicula estd laminada a una o mis capas adicionales

para formar una pelicula laminada.

5. JUna bolsa formada a partir de la pelicula termoencogible

de la reivindicacidén 1.

25 <Ej7Un pagquete formado a partir de la pelicula termoencogible

de la reivindicacién 1.

. El pagquete de la reivindicacién 6 en donde la pelicula

termoencogible " adicionalmente comprende una capa

metalizada en la superficie interna, y el recubrimiento
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termo-sellable con base en solvente reside sobre la capa
metalizada, y en donde el empagque después del encogimiento
presenta una propiedad de “perlado”, mientras que se
retiene la barrera funcional al oxigeno y la humedad.

Un método para empacar un articulo, que comprende los
pasos de: (a) envolver el articulo en una pelicula
encogible que comprende un polimero que tiene por lo menos
un 80% de polimero de polietileno tereftalato por peso, en
donde dicha pelicula esta orientada de manera bi-axial en
el rango del 5% al 55%, dicha pelicula tiene una
superficie externa y wuna superficie interna, dicha
superficie interna tiene un recubrimiento sobre ella de un
recubrimiento termo-sellable con base en soclvente; (b)
termo-sellar los lados requeridos para formar una bolsa;
(c) sellar la bolsa con el articulo adentro; (d) encoger

la bolsa aplicando calor.

. Uh recipiente »Dara empague resistente a la alteracién

indebida capaz de ventilar vapor el cual comprende, en
combinacién: (a) un recipiente abierto rigido o semi
rigido que tiene una porcién de piso y paredes laterales
gque se extienden de alli hacia arriba, dichas paredes
laterales tienen una'superficie externa; (b) una pelicula
termoencogible que tiene una superficie interna y un
recubrimiento termo-sellable con base en solvente aplicado
en esa superficie interna, dicha superficie interna de
dicha pelicula en estrecho contacto de sellado con al
menos una porcidn de la superficie externa de las paredes
laterales, y en donde 1la pelicula termoencogible

comprende: (i) un polimero que tiene al menos un 80% de
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10.

polimero de polietileno tereftalato por peso; y (ii) en
donde dicha pelicula esta orientada de manera bi-axial en
el rango del 5% al 30%.

Una pelicula de tapado/sellado, termoencogible vy
resistente a la alteracién indebida, que tiene una
superficie interna, para cubrir un recipiente rigido o
semi rigido que tiene una superficie externa, dicha
pelicula comprende al menos B80% de un homopolimero o
copolimero de polietileno tereftalato por peso, que tiene
una pluralidad de lados y un grosor de 12-75 micrémetros,
y estd orientada de manera bi-axial en el rango de factor
de encogido del 5% al 30%; y dicha superficie interna
comprende un recubrimiento termo-sellable con base en
solvente, en donde: (a) dicha pelicula esta en estrecho
contacto con al menos una porcibdn de la superficie externa
de dicho recipiente; (b) cuando los 1lados de dicha
pelicula son calentados, dicha pelicula se mantiene en
contacto resistente a la alteracién indebida con dicho
recipiente, sellando herméticamente dicho recipiente, pero
sin embargo permitiendo que el aire y la humedad se muevan
hacia adentro y hacia afuera de dicha pelicula de tapado

-al calentarse.

(i::Bn laminado de pelicula termoencogible para empacado dque

(a)

comprende miltiples capas de pelicula, en donde:
al menos una capa de pelicula comprende una pelicula de
polimero que tiene al menos 80% de polimero polietileno
tereftalato por peso, en donde dicha pelicula esté

orientada de manera bi-axial en el rango del 5% al 55%,
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(b)

(c)

un adhesivo laminante con base en solvente entre capas
de pelicula del laminado; y

una segunda o adicionales capas de pelicula del laminado
que comprenden un polimero seleccionado de un grupo
consistente de nailén, polipropileno, polietileno,
ionémero, ACR, etileno vinil acetato, polietileno-
tereftalato, poliestireno, alcohol etileno-vinilico,

cloruro de polivinilideno, y combinaciones de los mismos

.,
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PELICULA DE POLIESTER TERMOENCOGIBLE TERMO-SELLABLE

PARA EMPAQUE

RESUMEN DE LA DIVULGACION

El invento suministra una pelicula para empaques que
comprende una pelicula encogible de poliéster termo-encogible
Yy termo-sellable. La pelicula comprende un hompolimero o
copolimero de polietileno-tereftalato, preferiblemente
revestido con un recubrimiento de sello térmico con base en
solvente, como por ejemplo un copoliéster amorfo. La
pelicula puede estar metalizada y/o 1laminada con otras
peliculas, como por ejemplo peliculas ionémeras. Las
peliculas y los laminados son Gtiles en diferentes
aplicaciones de empaques incluyendo bolsas para hornear vy
bolsas para n¢ hornear para empacar carnes, como también

aplicaciones de sellado o tapado.
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL
TRAMITE

USUARIO  RADICADUR
PATENTL DE INVENCION MODELO DE UTIMDAD ) { )
- Dalos e identificacién del sniffitante gffe I3 persana que 5o presenta la solicitud? { )
- Desciripcion de 1a invencién. ()
Dihujoa de ser estos parfinenies. ()
- Comprubanie de Pago de las fasas establecidas,

COMPLETA { ) INCOMPLETA ( ) { )

Indicarion de que se solicila I:"cesiﬁ Ae una patenle. {)

— — p— —
L S

DISENO INDUSTRIAL { )

- Indicacion de que se soliciia el registro de Disefio Industrial () { )

- Dalos de identificacion del solicitanle o de la persona que presenta ()Y . ()

- | solicitid,

- Representacibn grafica y fologréfica del Disefio Indueirial 0 muestira del
Material que Incorpora el disefio. ( ) (
Comprobante de pago ds las 1asas establecidas () {)

COMPLETA () INCOMPLETA { ) ()

ESQUEMA DE TRAZADO  { ) :

- Indicacion de que solicita el registro de un Ezquema de trazado. () ()
- Datos de ldentlflcacion del soicitante o de la persona que presenta
La solicitud.
Representacién grafica del esquema de trazado
Comprohanie de pago de las tasas establecidas.

— Jeley, e,
P Tomp e
——

COMPLETA { ) INCOMPLETA { ) ()
Firma Responsable:

SUPERTMMETRIR Y COMERCID
Fecha: Wicicion + 53076%8 setseany Folios: 5

xha (M): PIR3-99-99 1729125

raite  : MR PMOENED
veadencia: 2508 BIVISIGN B¢ mtﬂﬂﬂwﬂ[;u e




X

Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

Folio 67

2020
Bogots D.C.,

Doctor
ALVARO CORREA ORDONEZ

Apoderado

REFERENCIA:  Radicacion No. 03 78988

Tramite 002
Evento 001
Actuacion 416
Oficio No. 1264
Folios 001

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo
el expediente indicado en la referencia, reiine los requisitos de forma
establecidos en los articulos 26 y 27 de la Decision 486 de la Comision de la
Comunidad Andina, y en [as deméds disposiciones vigentes sobre la materia, se
envia el extracto de la solicitud a la Oficina de Comunicaciones para efecto de
su publicacion en la Gaceta de Propiedad Industrial, conforme lo establece el
articulo 40 de la misma Decisidn.

Siendo manifestacién expresa del interesado, la solicitud no seréd publicada antes
de [os seis (6) meses contados a partir de la fecha de presentacién, por lo tanto
la publicacién en aste caso no se hard antas del dia 9 de marzo de 2004.

- .
Dad":l e:l.;ogolﬂ DC,ajos (] 4 OCT. 2008

ALIX CARM CESPEDES DE VERGEL

Jefe de ia Diylsion de Nuevas Creaciones
Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7 y 10

Conmutador: 382 0840
Fax: 350 5220
E-mail: info@sic.gov.co
www.sic.gov.co
Bogotd, D.C., Colombia



