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F— _-PETITORIO= - === |
SUPERINUSTRIA ¥ CONERCID

g‘;’ Radicacion : @589925% 0RBIEREA Folios: 8%—
Fecha (AND): 2800-89-38 15:18:89

Tranite 3 802 PATENTES B 1 REGISTRD/ L1 PRESENTA -
: Degenduncia: 2628 DIVISION DE MEWS CREACIONES

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

2000-3
SOLICITUD DE :
1) .
E Pantente de Invencidn |:| Patente de Modelo de Utilidad
2) Nombre: PLASTICOS FLEXIBLES S.A. IDENTIFICACION
SOLICITANTE Direccion: Cra. 60 N° 16 -14 ce [J nwr x]
[71] Telefono : 4-145050  Fax: 2605784 | \,0 ce [ omwro[]
E-mail: (\(0
K\ Numero: _800.158.476-3
|Domicitio : BOGOTA, D.C. - CUNDINAMARCA
3) IDENTIFICACION
Nombre; ALEJANDRA FAJARDO ARIAS :
v 1  REPRESENTANTE ce.X] w~t [
O APODERADO Direccion : Cra. 7a. N° 32-33 Ofc. 1501 :
[74] ce [ omro[]
Telefono: 2839915 Fax. 2839875
Nimero 51.918.729 T.P. 99.043.C.S .
E-mail: afaabo@interred.net.co.
|[Nombre : CARLOS ALBERTO HURTADO ARANA c.C. E] NIT D
4)
Direccién: Cra. 60 N° 16-14 C.E |:| OTRO |:|
INVENTOR(ES)
[72) Telefono : 4145050 Fax 2605784
E-mail : Numero : 9.089.55 fa.
Domicilio : BOGOTA, D.C. - CUNDINAMARCA

.’5) Titulo { 54)
: PELICULAS PLEGABLES DE POLIOLEFINA

6) Clasificacion Internacional (51) ‘ 08 L Z' 3/ Oé

7) Prioridad (33) Pais de Origen (32) Fecha (31) Namero de Solicitudes

si [x] no [

ESTADOS UNIDOS 07/02/05 11/ 042987

) 8) Para publicar a partir de la fecha de la presente solicitud a los:
6Meses []  12Meses[] = 18Meses [] oo [x] iNnmEDIATO

7} Comprobante’déPago 0575220 =~ - ' Fecha: '_SEPTIEMBRE29/2006
Comprobantes de. pago Nos. 05-64 004 05-64,006, 05-64,000, (05-64,012 de’Agosto 23/05

Comprobantea de_ pago Nos. 05-64,004, 05-64 006 05-64 DIDQ 05-64,013 deégosto 23105

Comprobantes de pago Nos. 05-75,197, 05-75,217, 05-75,216, 05-75,218, 05-75,214 de' 29 de Septiembre del 2005

JComprobante de pago No. 05-65,570 de Aguslo 3072005

At




e

10) Anexos:

Comprobante de pago de la tasa de presentacion de la solicitud
Comprobante de pago de la tasa por concepto de excedente de palabras en la publicacion
Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad
Certificado de Existencia y Representaci6n Legal cuando el solicitante sea persona juridica
Poderes, si fuere ol caso
Copia certificada de la primera solicitud, si se reivindica prioridad
Traduccién simple de la prime solicitud, si se reivindica prioridad.
Documento de cesion del inventor al solicitante o a su causante
Resumen
Descripcién de 1a invencién
Uno © més reivindicaciones
Dibujos y/o planos necesarios
De ser gl caso, copia del contrato de acceso

De ser el caso, documento que acredite [a licencia ¢ autorizacién de usc de conocimientos tradicionales de las comunidades
indigenas
Da sar el caso, certificado de deposito del material biologico.
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SUPERTHIUSTR
Radicarion : 5899254 o

Fecha 1A4D): 2Ba5-99-39 | 8

Tranite ; ggp PATEN
L b1 RseIs
Dependenciaz 2628 BIVJTON BE NUEWS c&rgcn;m;él PRESEMH

Foliss: 43

SUPERINTEMDEMCIA DE INDUSTRIA Y CONERCI

RECIBO DFICIAL DE CAJA : 05 - 75,220
FECH#A ! SEPTIEMBRE 29 DE 2005

iyt CONSIGNACTON kit

DEPOSITANTE TIPD PAGD BANED CUENTA Ho. PAGO FECHA PED Vr. FAGO

RUBIELA ARIAS DE FAJARDD CONSIGNACION  BANCO PDPULAR  050-20110-4 39308745 2940972003 445,200.00

Mgk CCNCEPRPT D N

CANT. RENTISTICD COICEPTO TOTAL EONCEPTO
1 50005-01-01 SOLICTTUDES 1 TRARITES DE SOL. DE PATENTE DE IN 443,000,00
TOTAL : § 443,000.00

SON: CUATROCIENTOS CUARENTA Y TRES MIL PESGS

PARA USO EXCLUSIVO DE
RIBIELA ARIAS DE FAJARDO

RESPONSABLE :

—1)

RECIBD DE CAJA APLICADD AL EXPEDIEMTE Mo.




. SUPERIHDUSTRER Y COHERCID
Radicacion : 85833251 GBE28886R Folios: &%
Fecha {RND): 2685-89-38 15:1:89

Tranite : 682 PATEMTES D GISTRG/ 411 PRESENTH
Dependencia: 2008 DIVISION OE

%
%
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO @0:,%
s,
NIT @ B00176089-2 4*'%' T,
LN
% e
)
RECIBO OFICEAL DE CAJA : 05 -  &4,004 7
FECHA : AGOSTO 23 DE 2005
#9305 CONSTIGNARCION 38318
DEPOSITANTE TIPD PABO BANCD CUENTA No. PASD FECHA PGO Vr. PAGD
ARIAS FAJARDD ABOGADDS CONSIGNACION  BANCO POPULAR  050-00110-6 19921083 23/08/2009 £45,000.00
B C 0O KN CEP T O s
CANT. RENTISTICD CONCEPTO TOTAL CONCEPTO
1 50005-01-09 OTROS SERVICIOS DE PROPIEDAD 1 21 CERTIFICACTONES 10,000.00
TOTAL : $ 10,000.,00

SON:  DIEI MIL PESOS

RESPONSABLE :

RECIBD DE CAJA APLICAGO AL EXPEDIENTE Ro.

/




' SUPERTHDUSTRIA Y CONEREID
Kadicacion 1 65099231 9666860 Folios: 89
Fecha (AND): 2085-03-38 15:10:3 g

Tranite : 882 PATENTES D 1 SEGISTRO/ 411 [
Dependencia: 2820 DIVIGION DE WOEVAS CREACIOMES

SUPERINTENDENCIA DE TNDUSTRIA Y COMERCID

NIT : B00174089-2

RECIBO OFICIAL DE CAJA : 05 - 54,006
FECHA ¢ ABOSTC 23 DE 2005

ey CONSIGNACION i

DEPOSETANTE TIPG PAGD BANCO CUENTA No. PAGC FECHA P&D Vr. PAGD

e

ARIAS FAJARDD ABOBADOS CONSIGNACION  BANCO POPULAR  050-00110-& 19921083  23/08/2005 645,000,00

Mitt C 0O NCEPT O 1t

CANT, RENTISTICO COACEPTO TOTAL CONCEPTO
1 50005-01-09 OTROS SERVICIOS DE PROPIEDAD I Z1 CERTIFICACIONES 10,000.00
TOTAL @ $ 10,000.00

50N:  DIEI MIL PESOS

RESPONSABLE : —
L—— %

RECIBO DE £AJA APLICADD AL EXPEDIENTE No.




. SUPERTNBUSTRIA Y CONERCIO
Radicacion : B59905¢ 00SA380R
Fecha {RMD}: 2885-89-38 i5:18:99

Tranite 3 082 PRTENTES D
bependencia: 2808 DIVISION I

Folios: 289

1 BEGISTRD/ 411 PRESENTA
EREACTONES

Jb‘%
Y,
@4‘9@;@,&”@@
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA ¥ CONERCIO “’«"’Q,rl
%
NIT : 800174089-2
RECIBO OFICIAL UE CAJA : 05 - 44,009
FECHA s AGOSTO 23 DE 2005
#4308 CONSIGNACION tasme
DEPOSITANTE TIPD PAGD BANCD CUENTA No. PAGD  FECHA PBO vr. PAGO
ARIAS FAJARDO ABOGADOS CONSIGNACION  BANCO POPULAR  050-00110-6 19921083 23/08/2005 £45,000,00
#8448 C O N C E P T 0 $his
CANT. RENTISTICO CONCEPTE TOTAL CONCEPTO
1 50005-01-09 OTROS SERVICIDS DE PROPIEDAD I 21 CERTIFICACIONES 10,000.00
TOTAL ¢ s 10,000.00

SON:  DIEL MIL PESOS

RESPONSABLE :

RECIBD DE CAJA APLICADO AL EXPEDIENTE WNo.




Fadicacion 1
Fecha {D):

Tranite @ 682 PTENTES D 1 REBISY
_ R/ 411
Dependencia: 2828 DIVISION pE MUEVAS CREACIONES Hesam

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y CONMERCIOD

NIT : 8001746089-2

RECIBO OFICIAL DE CAJA : 03 - 44,013
FECHA $ REOSTO 23 DE 2003
358 CONSIGNACION tiils
DEPOSITANTE TIPO PAED BANCD CUENTA No. PAGD FECHA PGD Vr. PASO
ARIAS FAJARDOD ABDGADOS CONSIGNACION  BANCO POPULAR  050-00110-& 19921083  23/08/2003 545,000.00
fixer C O N CEPT O t5IN
CANT. RENTISTICO CONCEPTD TOTAL CONCEPTO
1 50003-01-0% OTROS SERVICIDS DE PROPIEDAD I 21 CERTIFICACIONES 10,000.00
TOTAL : ] 16,000.00

S0M:  DIEZ MIL PESOS

RESPONSABLE : J

/

RECIBD DE CAJA APLICADG AL EXPEDIENTE No.




SUPERTMDUSTRIR ¥
padicovion : €599%051 886BEENA

v 2005-99-38 15:18:
;E::;t:m)-: 60 BIENTES D /1 REGISTRO/ ALY IRESENTA

Pependencias 2826 DIVISIOR RUEVRS CRERCIONES

Folios: 8

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COHERCIO
HIT : B00170087-2

RECIBO OFICIAL DE CAJA = 03 - 75,177
FECHA ¢ SEPTIEMERE 29 DE 2005

it CONSIGNACION bisd

DEPGSITANTE TIPD PAGO BANCO EUENTA Na. PAGO FECHA PGO Yr. PAGD

ARIAS FAJARDD ICOS ABCONSIGNACION  BAWCO POPULAR  050-00110-b I9306741 2970972005 1,060,000.00

ity C 6 N ECEPT O MUK

CANT. RENTISTICO CCNCEPTO TOTAL CONCEPTO
i 30003-01-0% OTROS SERVICIOS DE PROPIEDAD I 21 CERTIFICACIOHES 10,000.00
TOTAL : $ 14,000.00

S0H:  DIEZ MIL PESOS

—;-'-- - t |:g EE
RESPONSABLE A PARRA US0 Libautiv

4 ARIAS FAJRCS ABOEAGES LTBA.

RECIBD Dt CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE Ra.




SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

MIT :

RECIBO OFICIAL DE CAJA : 05 - 73,214

SWPERTHDISTRIA ¥
Radicacion : B589925: @OBBEEDG
Fecha (AMD): 2085-89-39 15:18:89
: B2 PATEMIES D
Dependenciz: 2829 DIVISION

Tranite

800175089-2

Folies: &5

REGISTRO/ 411 PRESENTA
CREACTONES

FECHA ¢ GEPTIEMERE 29 DE 2005
kit CONSIGNACTOHN ks
DEPOSITANTE TIPO PAGD BANCE!“- _?HEHTA No. PAGD “"FECHA PE; TJ:?EE%%
ARIAS FAJARDO 1C0S ABCONGIGNACION  BARCD POPILAR  630-00110-& 39306741 29/09/2009 £,050,000.00
it C 0 N CEP T D tHng
%él_f!l-fENTlSTIBB L CEINCEI;;'.I “;ETAL CONCEPTO
i 950005-01-09 OTROS SERVICIOS DE PROPIEDAD 1 21 CERTIFICACIONES 10,000.00
TOTAL : $ 10,000.00
S0H:  DIEZ MIL PESES
FARA USO EXDLESIHE DE

RESFONSABLE :

RECIBO DE CAJR APLICADD AL EXPEDIENTE Na.

ARIAS FAJARRA RECZA50% LTBA.



Radicarion : BSA9925! DBEERRIE

Fecha {AND): 2885-89-38 15:18:89
Trapite @ 692 PATENTES D

L]

Dependencia: 2828 DIVISION DE CREACTONES
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
RIT : 80017508%-2
RECIEO OFICIAL DE CAJA : 605 - 75,217
FECHA : SEPTIEMBRE 29 DE 2003
3 CONSIGHAZI DN ftient
DEPOSITANTE TIPD PAGD BAKRCD CUENTA No. PAGO FECHA PGD Vr. PAGO
ARIAS FAJARDO ICOS ABCONSIGNACION  BANCC POPULAR  050-0(110-& 39306741 29/0%/2005 1,060,000.00
thist C 0 N CE P T 0 $1113
CANT. RENTISTICD CONCEPTO TOTAL CONCEPTO
1 350005-01-09 OTRDS SERVICIGS DE PROPIEDAD I 34 INFORNACION DETALLADA DE UN TRAHI 20,004.00
TOTAL ¢ $ 20,009.00
SON:  VEINTE MIL PESOS
PARA B30 EACLUSIYO DE

ARIAS FALARDS ABSGADES LTRA.

RESPONSABLE :

RECIBD DE CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE Ho.

10



SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COME

SUPERINDUSTRIR ¥
RSt BeesenEe

ftadicacion
focha (ND): !:gg‘“'

RCIO

NIT @ BOO170089-2
RECIBD OFICIAL DE CAJA : @5 - 75,214
FECHA SEPTIEMBRE 29 DE 2005
it CONSIGNACION fidit
DEPDSITANTE :— TIFD PRGD BANCD CHEHTA No. PAGO FECHA PGO Yr. PAGD
ARIAS FAJARDO ICOS ABCONSIGNACION  BANCD POPULAR  050-00110-4 3930674 29/09/2005 1,050,000.00

it C 0O N CEPRT D M

CANT. RENTISTICO

EONCEPTO

TOTAL CONCEPTO

i 350005-01-09 OTROS SERVICIDS DE PROPIEDAD 1

S0N:  VEINTE HIL PESOS

RESPONSABLE :

54 INFORMACION DETALLADA DE UN TRANI

TOTAL :

RECIBD DE ERJA APLICADD AL EXPEDIENTE Mo.

L ocesst U s) mobimield oo i e e =

20,000.00
20,000.00

11

ARIAS FAJARDDE ABOAAGTS LTBA.



72

SUPERTMBUSTRIA ¥ CONERC
Radicacion @ BSBY3251 DERGREE
Fecha (RND}: 2885-83-38 15:18:89
Trapite ¢ @82 PATENTES D
Dependencaa: 2828 DIVISION BE

folios: &9

REGISTRG/ 4% PRESENTH
CRERCTRHES

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCID

WiT ¢ B00174035-2

RECIEO OFICEAL DE CAJA : 05 - 75,218
FECHA 5 SEPTIEMBRE 29 DE 20035

Y CONSIGNACIODN 312

DEPOSITANTE TIPD PAGD BANCD CUENTA No. PAGD FECHA PE0 Vr. PAGD

ARIAS FAJARDD ICOS ABCONSIGNACION  BANCO POPULAR  050-00110-6 I930674L  2940%/2005 1,060,000.00

iyt C O NCEPRPT O WX

CANT. RENTISTICO CGNCERTO TOTAL CONCERTO
1 50005-01-09 OTROS SERVICIOS DE PROPIEDAD I 34 INFORMACION DETALLADA DE UM TRANI 20,00¢.00
TOTAL : $ 20,000.00

50M:  VEINTE MIL PESODS
PARA GSD EIELEBEUD BE
% ARIAS FRJARGS ABBRAEES LTBA.

Y

RECIBD BE CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE Ho.

RESPONSABLE :




13

SUPERT
:idil‘icim . mlmsmn Y 0ERCTD |
7:::: t:m»: a:as-n-m 15118288 Folis: a9
Dependencia; 2828 DIVISTON bE M)Elunfs waqsu PRESENTRY

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

NIT : B0017608%-2

CERTIFICACION DE EXCEDENTE : 03 - 63,570
FECHA : ABDSTO 3¢ DE 2005

$Hitt CONSTENAECTON st

DEPOSITANTE TIPD PRED DANCO CUENTA No. PAGO FECHA PED Ur. FAGD

ARIAS FAJARDD ABOBADOS CONSIGNACION  BANCO POPULAR  050-00110-4 29706310  30/08/2005 4,000.00

et C 0O N C E P T O 33

CANT. RENTISTICO CONCEPTO TOTAL CONCEPTO
1 50005-01-09 OTROS SERVICIOS DE PROPIEDAL 1 99 OTROS SERVCIOS ADMIRISTRATIVOS 4,000.00
TOTAL : $ 4,000.00

S0M:  CUATRD MIL PESGS

RESPONSABLE : /’ i E:

RECIBO DE CAJA APLICADD AL EXPEDIENTE Ne.

ESTA CERTIFICACION BE EXCEDENTE DE PAGD S0LD PODRA GER UTILIZADA
COMD PARTE DE LA CANCELACION DE UNA TARIFA VIGENTE Y ND PODRA SER
SUSTITUIDA POR WINGUM RECIBO.



LA IWIIIHWIIIEIIIIIEM

CMIR& DE COMBRCIO DB BOGUI‘A
GEDH NORTE
. 28 DE SEPTIEMBRE DE 2005 HORA 13:49:09

02PZHO092€123105PFGO510 HOTA : 001

* £ 8 & & 22N k& kRN ket bR

CERTIFICADO DE EXISTENCIA Y REPREIENTACION LEGAL O INSCRIPCION DE
DOCUMENTOS .
LA CAMARA DE COMERCIO DR BOGBOTA, CON FUNTIAMENTO BN LAY KATRICUGLAS
E INSCRIPCIONES DEL REGISTRO MERCANTIL,

CRRTIPICA :
NOMBRE : PLASTICOS FLEXIBLES 5.A.
N.I.T. : 800158476-2
DOMICILIO : BOGOTA D.C.

CERTIFICA :
MATRICULA NO. 004592065

CERTIFICA ;
CONSTITUCION : QUE POR ESCRITURA PUBLICA NO.2.309 NOTARIA 10 DE
CALI DEL 16 DE MARZ0 DE 1.592, INSCRITA CBL 19 DE MARZO DE 1.992
BAJO EL NO.359.859 DEL LIBRQ IX, SE CONSTITUYO LA SOCIEDAD COMER-
CIAL DENONIMADA: PLASTICOS FLEXIBLES S.A.

CERTIFICA :

REFORMAS :

ESCRITURAS NO. FECHA NOTARIA INSCRIPCION
7.047 14- IX -1992 5 STAPR BTA 22- IX -1992 NG.J79471
3.519 13-vII--1995 5§ STAFR BTA 31-VII--1995 NO.502568
4.095 11- IX -1996 5 STAFE BTA 12- IX -1996 NO.554529
1.695 18- X-1996 5 BTAFE BTA 27- XI -1398 NC.563526
1.384 11- IV-1997 S STAFE ETA 18~ IV =1997 NO.S5B1653

0000266 19Y8/01/27 00005 BOGOTA D.C. 00622250 1998/02/06

0000939 2000/04/17 00005 BOGOTA D.C. 00726239 2000/04/28

pOD2575 2001709718  QUDDS BOGOTA D.C. 00794756 2001/09/19

0002669 2001/11/19 00049 BOGOTA D.C. 00A0ARAL 2001/11/27

0004456 1998/12/09 00049 BOGOTA D.C. 00659925 1998712710

0000754 2002/05/27 00010 BOGOTA D.C. 0082085964 zoozﬁos!zs

0002614 2003/11/25 00050 BOGOTA D.C. 00912007 2003/12122

CERTIFICA :

VIGENCIA: QGE LA SOCIEDAD NO S8E HALLA DISUELTA. DURRCION HI\.S'.I'} EL
31 DB DICIEMBRE DE 2041 .

CERTIFICA 1
OBJETQ SOCIAL: PRODUCCION Y VENTA DE TODO TIPO DE ARTI(IIOS DE --

PLASTICO PARA EL HOGAR, LA INDUSTRIA Y EL COMERCIO, MATERIAS PRI

MAS PARA PRODUCCION O DISTRIBUCION DZ LA INDUSTRIA DEL PLASTICO,
FRODUCCION O DISTRIBUCICN DE PRODUCTOS QUE VAYAN A SUPERMERCA-
DOS, AIMACENES BN CADENA Y TIENDAS. ---- EN DESARROLLO DE §U OB~
JETO SOCIAL, LA SOCIEDAD PODRA: =--=- A.-) -, ADQUIRIR A CUALQUIER
TITULO Y ENAJENAR EN CUALQUIER FORMA RIENBS RAICES, CONSTRUC--
CIONES, INSTALACIONEBS, BIENES MUEBLES NERCESARIOS O CCNVENLENTES
AL DESARROLLO DR SU QRJETC SOCIAL. ---- B.-) -. TOMAR O DAR BN --
ARIENDAMIENTO BYENES RAICES O MUBBLES. -=~- C.-} -. SUSCRIBIR -
ACCIONES DE CAPITAL, TRANSFORMARSE, INCORPORARSE O FUSIONARSRE CON
OTRA U OTRAS SOCYEDADES QUE TENGAN POR ORJETD ACTIVIDADES SIMI

P sl p—



—____ LARES O COMPLEMENTARIAS. -=--- D.=) =-. CELEBRAR CONTRATOS DE_CUEN__
TA CCRRIENTE CON ESTABLECIMIENTOS FINANCIEROS Y EN GENERAL, REA
LIZAR TODC OTRO NRGOCIO DE CREDITO DESTINADO A FACILITAR LA MAR
CHA DE LA COMPANIA, ---- E.-) -, CELEBRAR TODOS LOS ACTOS, CON-
TRATOS Y OPERACIONES QUE TENGAN RELACION DIRECTA CON SU OBJETO-
CBRTIPICA :
CAPITAL: .
## CAPITAL AUTORIZADO *+*
VALOR :$15, 000,000,000.00
NO. DE ACCIONES:150,000.00
VALOR NOMINAL :35100,000.00
4 CAPITAL SUSCRITO #+#
VALOR :4§14,175,600,000.00
NO. DE ACCIONES:141,756.00
VALOR NOMINAL :$100,000.00
#% CAPITAL PAGADO *4
VALOR :314,17%,604,000.400
NO. DE ACCIONES:141,756.00
VALOR NOMIRAL :%$100,000.00
CEBRTIFICA :
+#4 JUNTA DIRECPIVA: PRINCIPAL{ES) #+
QUE POR ACTA NO. 0000023 DE ASAMODLEA DE ACCIONISTAS DEL 22 DE
MARZO DE 2002 , INSCRITA EL 5 DE JULIO DE 2002 BaJO EL NUMERO
00834283 DRL LYBRO IX , FUB{RON) NOMRARADO (S):

NOMBRE IDENTIFICACION
PRIMER RENGLON
AYERBE MUNOZ PELIPR C.C.00014973153

QUE POR ACTA NO. 000002% DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DBL 28 DE
MARZO DE 2005 , XINSCRITA EL 1) DE ABRIL DE 2008 BAJO EL NUMERO
00585713 DEL LIBRO IX , FUB{RON) NOMBRADO(S) :

NOMERE IDENTIFICACION
SEGUNDO RERGLON
PIZARO MALLARIND CARLOS C.C.00019239222

QUE POK ACTA NO. 0000023 DE ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DRL 22 DE
MARZO DE 2002 ., INSCRITA BL 5 DE JULIO DE 2002 BAJO EL NUMERQ
00834283 DEL LIBRO IX , FUR{RON) NOMBRADO(S):

NOMBRE JDENTIFICACION
TERCER RENGLON
ROSENPAUM NATHAN KURT L20POLDO C.8.00000023596

¢+ JUNTA DIRECTIVA: SUPLENTR(S) 3+
QUE POR ACTA NO. 0000023 DE ASAMBLRA DB ACCIONISTAS DEL 22 DE
MAREO DE 2002 , INSCRITA EL. 5 DE JULIO DE 2002 BAJO kKL NUMEBRO
00834283 DBL LYBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO(S):

NOMERE IDENRTIFICACION
PRINMRR RENCLON
GILINSKI CROLTOKU ABRAMAM C.C.00079441406
SBEGUNNG RENGLON
GILINSKI CROITORU MOISES C.C.00016726371
TERCER RENCLON
GILINBXI 3. LAYXAR C.C.000060493564
CERTIFICA :

REPRESENTACION LECAL: EL REPRESENTANTE LREGAL ES: EL GERENTE Y 5U
PRIMER ¥ SEGUNDO SUPLENTE.
CBRTIFPICA :
*+ NOMBRAMIBNTON : ++
QUE POR ACTA NO. 0000031 DE JUNTA DIRECTIVA DEL 2 DE DICIEMBRE

——
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DB 1998 , INSCRITA EL 10 DE DICIEMBRE DE 1598 BAJO El NUMERO
00659826 DEL LIBRRO IX , FUE{RON) NOMBRADO{9):
NOMBRE TIDENTIFICACION
GERENTE
HURTADO ARANA CARLOS ALBERTO C.C.000150895851

QUE POR ACTA NO. 0000033 DE JUNTA DIRECTIVA DEL 17 DE FIBRERO DE
1999 , INSCRITA ElL 24 DE FHBRRRO DE 1999 BAJC BL NUMEBRO 00669704
DEL LIBRO IX , FUR(RON) NOMBRADO(S):

NOMBRE IDENTIFICACION
PRIMER SUPLENTE DEL GERENTE .
GAVIRIA MEJIA LUIS PERNANDO C.C.00017163914

QUE POR ACTA NO. 0000068 DE JUNTA DIRECTIVA DEL 28 DE ABRIL NE
2003 , INSCRITA EL 15 DE JULIO DE 2003 BAJO EL NUMERO 00888542
DEL LIBRO IX , FUE(RON) NOMBRADO{S):

NOMBRE IDENTIFICACION
SEGUNDC SUPLENTE DEL GERENTE
PLESTER HENAO FRANCISCO JAVIER €.C.00003020963
CERTIFICA :
FACULTADES DEL REPRESENTANTE LEGAL: LA REPRESENTACION LEGAL DE LA
SOCIEDAD CORRESPONDE A UN GERENTE. -~- EN CASO DE FALTAS TEMPORA-
LES O ABSOLUTAS AL PRIMER SUPLENTE Y 80U DEFECTO AL SEGONDO 5U-
PLENTE. ----CORRESPONDE AL GERENTE DE LA SOCIEDAD: ==--= A.-} -.-

ADMINISTRAR LA SOCIEDAD EN GENERAL. ---- B.-) -, CONVOCAR LA ASAM
BLEA GBNERAL DE ACCIONISTAS Y LA JUNTA DIRECTIVA A REUNTONES OR-
DINARIAS O EXTRAORDINARIAS. ---- C.-) -. AUTORIZAR CON 80 RIRMA
EL INVENTARIO Y BALANCE GENERAL DE CADA EJERCICIO ASI COMO TODO
DOCUMENTO, ACTO O CONTRATO QUE CONTENGA OBLIGACTONES A FAVOR Q-
A CARGQO DE LA SOCIEDAD. ---- D.-) -. ELEGIR A 1LOS EMPLEADOS DB :
LA SOCIEDAD FIJARLES SU REMUNERACION; REMOVERLOS. ---- E.-} -.-
CONSTITUIR APODERADOS ESPECIALES PARA LLEVAR LA REPRESENTACION
JUDICIAL O EXTRAJUDICIAL DE LA COMPANTIA BN LOS LITIGIOS QUE --
ELLA PROMUERVA O (UE 6B LE PROXUEVAN, O PARA DETERMINADOS NEGO--
CIOS, E INVHSTIRLOS DE LAS FACULTADES OQUE SRAN NECESARIAS PARA
EL LOGRO DE LOS INTERESES DE LA COMPANIA O DE LOS FINES PROPUES-
TO8, ~-=-= F.-) -. DENTRO DE LOS LIMITES DE NATURALEZA Y CUANTIA-
SENALADOS EN EL ORTETO SOCIAL Y EN ARMONIA CON EL ARTICULO 19.-)
ADQUIRIR ¥ ENAJENAR, POSEER Y TENER A CUALOUIER TITULO ‘TODA CLA '
SE D= BIENBS, GRAVARLOS Y LIMITAR SU DOMINIO O HNTREGARLOS EN -
GANANCIA PRENDARIA DE LAS OBLIGACIONRS SOCIALES; ALTERAR LA --
FORMA DE LOS BIENES RAICES POR SU NMATURALBZA O SE DESTINC; COM-
PARECER BN LOS JUICIOS EN QUR SE DISPUTE LA PROPIEDAD DE LOS BIE
KES SOCIALES; DESISTIR, RECURRIR, TRANSIGIR ¥ COMPROMETBR EN NE
GOCIOS DE CUALQUIER NATURALEZA QUE FUEREN; DAR Y RECIBIR DINERO
EN MUTOO, ESTIPULANDO PLAZO, INTERESES Y GARANTIAS, EACER DEPOSY
TOS EN BANCOS; GIRAR, OYORGAR, AVALAR, PROTESTAR, ACEPTAR, ENDO-
SAR, COBRAR, PAGAR, mocm. CHEQUES, PAGARES, LETRAS DE CAMBIO




. GIEDS, BONOS, CARTAS DE PORTE, CONOCIMIENTOS DE_EMBARQUE, FACTU--

RAS CAXBIARIAS DE COMPRAVENTA Y TRANSFORTE, CRRTIFICADOS DE DE-
POSITO A TERMINCG Y CUALRSQUIERA OTROS TITULOS VALORES: ACERPTAR
Y CEDER CREDITOS, NOVAR OBLIGACIONES, HACER DEPOSITOS DB MERCAN
CIAS Y NEGOCIAR 108 CORRBSPONDIENTES CERTIFICADOS DR DRPOSITO-
O LOS BONDS DE PRENDA SOBRR TALRS MERCANCIAS; CELEBRAR CONTRATOS
DE FIDUCIA. -a=- G.-) -. CREAR ¥ SUPRIMIR CARGOS, DETALLES FUN--
CIONES, DESIGNAR LAS PERSONAS QUE DEBAN OCUPARLOS, SENAUARLES -
REMUNERACION SUSCRIBLENDO LOS RESFRCTTVOS CONTRATOS. ---- H.-) -
REPRESENTAR A LA COMPARIA ANTE LAS AUTORIDADES POLITICAS, ADMI-
NISTRATIVAS, NACIONALES, DEPARTAMENTALES Y MUNICIPALES ¥ ANTE -
LAS AUTORIDADES JURISDICCTOMALES Y DEL KINISTERIO PUBLICO Y EN-
GENERAL, CELEBRAR TODOS LOS ACTOS Y CONTRATOS PERMITINOS POR LA-
LEY Y NECESARIOS Y CONDUCENTES AL LOGRO DE LOS FINES SOCIALES DE

LA COMPARIA, CON OBSERVANCIA DE LAS LIMITACIONES ESTABLECIDAS EN

EL LITERAL F) DE ESTE MISMO ARTICULQ, KN CONCORDANCIA CON LAS --

DEL LITERAL X} DEL ARTICULC 39 DB RSTOS RSTATUTOS.- F).- DESEMPE-
RAR LAS DEMAS PIRICIONES QUE LE IMPONGAN LOS BSTATUTOS, COMPLIR-
LAS ORDRNBS Y BJERCER LAS FACULTADES QUE LE DBLEGUE LA ASAMBLEA-
GRENRRAL DE ACCIONISTAS, Y LA JUNTA DIRECTIVA.

CERTIFICA :
¢ REVISOR FISCAL: w+

QUE POR ACTA NO. 0000D24 DR ASAMBLEA DE ACCIONISTAS DEL 24 DE
MARZO DE 2004 , INSCRITA EL 20 DB RASRIL DE 2004 BAJO AL NUMERO
00930066 DEL LIBRO IX , FUR{RON) ROMBRADO(S):

NOMERE IDENTIZICACION
REVISOR FISCAL PERSONA JURIDICA
FAST & ARS AUDITORES LTDA N.X.T.08001594847
QUE POR DOCUMENTO PRIVADO DE REVISOR FISCAL DEL 1 DE ABRIL DE
2004 , INSBCRITA EL 20 DE ABRIL DE 2004 BAJO EL NUMERO 009320067
DEL LIBRO I[X , FUE{RON)} NOMBRADO(S):
NOMBRE IDBNTIFICACION
REVISOR PFISCAL PRINCIPAL
GONZALEZ CARON JAIRO ENRIQUE C.C.00019365493
REVISOR P1SCAL SDPLENTE
VRLASQUEEZ R SANDRA LILIANA €.C.00052018335
CERTIPICA :

DIRECCION DB NOTIFICACION JUDICIAL : CRA 60 NO. 16-14
MUNICIPIC : BOGOTA D.C.
DIRECCION COMBRCIAL : CRA 60 NO. 16-14
MUNICIFIO ; ROGOTA D.C.
E-MATL : 9EC.GENBRALGFLASTICOSFLEXIBLES . CON

_ CERTIFICA :
QUE POR DOCUMBNTO FRIVADO NO. 0000SIN DE REPRESENTACION LEGAL DE
BOGOTA D.C. DBL 12 DE OCTUBAE DE 2004 , INSCRITO EL 21 DE OCTUBRE
PE 2004 BAJO BL NUMERO 00558605 DEL LIBRO IX , COMUNICO LA
SOCTEDAD MATRIZ:
= ANGLC AMERICA PLASTIC CORP
DOMICILIO :
QUE HA CONFIGURADO UNA SITUACION DE CONTROL CON LA SOCIEDAD DE LA
RRFERENCIA,

CERTIFICA :

QUE LA  SOCIEDAD TIENE  MATKICULADOS LOS  SIGUIZNTES
RSTABLRCIMIENTOS :
NOMBRE : ALMACEN FLAJTICOS PLEXIBLES
MATRICULA NO. 00568499
RENOVACION DE LA MATRICULA : EL 18 DE MARZO DE 2005
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ULTIMO ANG RENOVADO : 2005

[T1T22122RREEXXEZXIET YL X
NOMBRE : PLASTICOS FLEXIRLES
MATRICULA NO, 01357159
RENOVACION DE LA MATRICULA : BL 18 DE MARZO DE 2005
OLTIMO ARO RENOVADO : 2005

CERTIFICA :

DE CONFORMIDAD CON LO ESTABLECTDO POR LA LEY 962 DE 2005, LOS
ACTOS DE REGISTRO AQUI CERTIFICADOS QUEDAR EN FIRME CINCO (S)
DIAS HABILES DESDURS DE LA FECHA DE INSCRIPCION, SIEMFRE QUE NO
SBEAN OBJETC DE RECURSOS EN LA VIA GUBERMATIVA.

EL S5ECRETARIO DE LA CAMARA DE COMERCIO,
VALOR : § 2,700,00

DE CONFORMIDAD CON E£I. DECRETO 2150 DB 1995 Y LA AUTORIZACION
IMPARTIDA POR LA SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO,
MEDIANTE EL OFICIO DEL 18 DE NOVIEMBRE DE 1996, LA FIRMA MECANICA
QUE APARRCE A CONTINUACION TIENR PLENA VALIDEZ FARA TODOS 1OS
EFECTOS LEGALRS.

memi i L I RN
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Sciiores

SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES

BOGOTA D.C.

Yo, CARLOS ALBERTO HURTADQO ARANA, mayor de edad identificado
como aparece al pic de mi firma, en i calidad de Representanic Legal de la
Sociedad PLASTICOS FLEXIBLES S.A., con domicilio en Bogota, D.C., por
mcdio del presente escrito me permito manifestar que confiero PODER amplio y
suficicnte a las doctoras ALEJANDRA FAJARDO ARIAS identificada con
cédula de Ciudadania N° 51.918.729 dc Bogotd, D.C. y Tarjeta Profesional N°
99043 del Consejo Superior de la Judicatura y/o RUBIELA ARIAS DE
FAJARDO identificada con la cédula de ciudadania No. 38.984.230 de Cali y
Tarjeta Profesional No. 25.704 del Consejo Superior de la Judicatura, para que en
nuestro nombre y representacion inicic y lleve hasta su culminacién la solicitud
del Regisiro dc la Patente de lnvencidn denominada: PELICULAS
PLEGABLES DE POLIOLEFINA.

Nucsiras apoderadas quedan facultadas para recibir, desistir, renunciar,
notificarse, sustituir este poder a otros abogados, reasumir de nuevo el poder,
presentar oposiciones, alender las oposiciones que se presenten y en gencral para
atender y actuar cn todas las instancias, para conciliar, transigir y modificar.

Alaentamente,'

Cia. 60 b@‘ﬂ&"lﬂ.ﬁ@gﬂuﬂdd PBX; [57-1] 414 5050 Fox: 260 57 84 M. 800.158.476-)
&nﬁﬁmﬂm - Bogakd D.C. - Colarmbla
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CESION D' DERECHO A PATENTE

=

Fntic Tos snscritos a saber CARLOS-ALBERTO ITURTADO ARANA, mayo
de cdad dentficado como apaitee al pie de mi {irma, actuando como pursona
nafuial quien en adelante se denomnardACFDENTE y FRANCISCO 1AVIER
PLLSTER 1TENAQ, iduntficado coimo aparece 4l pe de su irma, obrando como
Representanie Legal de la sociedad PLASTICOS F1 EXIBLES SA, con
domicilio en Bogota D C  quien en adelante se denommard CESTONARIO,
haceinos constar que ¢n la fecha hemos celebrado el traspaso correspondiente a
los derechos sobie la Patente de Imencion denommada PELICULAS
PLTGABLES DE POLIOLF FINA
7

Medrante este documento el CEDENTE traspasa todos los derechos que hene
sobre la mencionada Patente de Invencién a favor de la sociedad PLASTICOS
FI1 ENIBLIFSS A

Par lo tanto, €l ¢Lsionailo asdf e d patut ae 1, fecha, todos los 1iesgos que puedan
recact sobre Ia Patente de Invencion

I'n sciial de aceptacién se firma el presente documento a los sieic (07) dias del
mes de septiembre del dos mil cinco (2005)

CEDENTE
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Faldable Polyolefin Films

Field of the Invention
The present invenhon ralates to polyolefin films which have no memory and thus
can be readily folded or twasted and 25 a result find application as a packaging motenal
S  that combines the wogkabshty of paper with the barner and strength properties of
polyolsfins

Background for the invention

@8 Polyolefin films are weill knowa for thewr ability to rerum at [east parnially to their
ongmnal structure when folded However therc are many apphcations in the packaging
industry where 1t 19 desirable to provide 2 him that can be folded and that retains its
stracture once. falded as can be done with papez products. [t 15 of course desirable tn such
applicatons that the polyolefin fium retains us sirength water resistance and also has the

15  wttwe and npdity of paper  Althnugh paper Itke products have bezn manufactured from
polyoiefins heretofore such products have Fuled tither m the strength or the foldabiity of
the film In pacheular the films of the prar ast have fnled at the fold

It 15 an objuct of dus utvention to provide palyolefia compositions that can be
20 exiuded by bigwn Glm technology mto Slms that have hitle if any elastic recovery or
memmnory and thus are able fo retan any fold appired to the filsm  It1s 2 further obyect of
th:s woventoo to provide film that exhubit sufficient strength at the fold so that when they

P arz folded they do not sl or sphit at the fold. It 15 further desirable to provide a film that -
bas ngsdity adequate to allow wrappmg products using commextial wrapging miavhines @
25 An addmunal ohject 15 to rmrrde a like matenal <
e o vy ke P paper like packagng mal that can easily and
RN l'.lpld! scaled
S |
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The foldable prodacts of the present mvention are useful i all g‘;mkagmg

applications that paper products ¢an be used They are particularly useful m the tobacco,

food and beverage industnies  The products of the present invention provide the

additional properties charactenistic of polyolefin and w particular bamer reswstance to
S  water and air and furthermore are heat sealable  Additves knowa to improve UV hght

resistance can be ncorporated 1n the films of the present wnvenbon as wetll as other

additives kmown 1n the industry to inprove desired properties  The product of the present
mvention can be readily lammated to others polyolefin films or to paper products and can
also be coextruded with other thermoplastic materrals  The mechancal propernes of the

10  films of the present un estion.are_stmlarly improved over paper products 1n their tear
resistance and tensile strength

@

Bnef Descnption of the Drawings

15 Fig 113 a schematic view tllustrating tht process of the present :nvennon wherein
a film 13 produced by blown film extrusion using the resin composihions of the present

nvention

Fig 215 an enlasged schemauc view illustrabng the tmtial extrusion and
20 cxpansion features in the production of the films of the prescat nvention

SUMMARY OF THE DNVENTION

'@ The objects of the present mvention are accomphshed by polyelefin composinons
25" contamming both a different tugh and a low molecular weight polyolefin component, 2
magnesium stheate and an tnorgamic carbonate  With some high molecular weight resins

the low molecular weight ggg:poncnt may not be necessary  Addinonally the

AREVE b AR &\

- .~

compositi B may contain other additives tmparting desirablc propernes to the

compostion such as other tillers pigments or colorants, UV stabilizers ann-frction and
30 ant-blocking additives antistauc agcuts oxidanon and heat stabihizers as well as other

PS
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apents which a:d 1 the fabacsyon of the fikm. The. films of e present ﬁvetmon can be
prepared usng standsrd film extrusron methods and equipment and can be measufactured
overa wide range of gauges The films of the present mvention can fusther be
eocxtraded with other thermoplastic resins or lamanated to different substrates such as

S  other polyolefin films, paper cardboard, fiber composites ron-woven fabnes and plastic
foams The present ipvention also relates to Shus obtained by the extrgion of the nove!
composSitions of the present nvention and ta the processes employed to manufacture

such

10 DETALLED DESCRIPTION OF THE INVENTION

The high molecular weight pofyolefin employed mn the preserg invention 18

preferably a hugh molecular weaght, mgh density polyrthylene (HDPE) having a deasity
1 the range of 0 945 10 0 965 and preferably 1n the range of 0 950 to 0 957 and a melt

15 index (ASTM D1238) below 0 1 and above 0 01' /10 nun, and preferably 1n the range of
004 t0 0057 g/10mn  The melt mdex 15 deemed 1o be nversely propertional to
molccular wezght  The HDPE resmns employed in the present invertion are comumercially
available Al higher melt index the films of the present invention lose some of therr
strength whereas at the lower melt mdex the composihons begore difficulr 1o extrude

20 Atlower densines films of the compositions of the irvenuon lose ngidiy and at higher
densitics the composihons of the present invention are difficult 1o extrude in standard
commercial eguipment

@

The low molccular weight polyotafin component 15 preferably 2 linear low denmity

25  polyethylene (LLDPE] having a deasity m the range of 0 918 to 0923 and a melt index )
L4
{AST™ D12333;f 07510140p/100m Such LLDPE resins are commercrally -é%
s ™ * £ vox hatg U o T S * ;
a%—: nvalabf?anﬁ‘gener:ﬂyrar? o'lﬁpéfmets of ethylene and cither octene or butene If the

melecular weight and the density are tugher the resins are more defficolt to unformly
s disperse m the mairex of the HDPE snd if the molecular werght and duneity are further
10 reduced the mochanica! properties of extruded films of the compantions wil) detenorate

DOCSNY a2 3=
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The HDPE is employed m the compostion of the invention in a range of 35% to
1% angd prefezably mn the range of 41% to 53% by weight of the toral composthen
LLDPE is employed in the range of 0% to 45% and preferably in the range of 29% to
45% of the total composinon These ranges cambime the resin components :n an opummm
combmaton of fabncability and physical properties of Glms extruded from such

The magnestum silicate employed m the present mvenbon to reduce the elashe
reuovery of the polyolefin compasttian can be meanufactured or gaturally occomng
magnesium sibcats iteelf, suck as Tostente, can be a hydratcd magnesium sihicate, such as
Mg3S1(O0y(0H); or can be a magnesium s:licata that contzns some ather element such
as 7o in 1ts eystal stmetire  The hydrated magnesium silicate is the preferred additive
The magnesizm atheate tha s used 1n the compomnons of the present mvennan
generally has a paricle size below |5 micrometers and 18 preferably used i a particle
9171 of one to five muczometers  The particulate magnesinm sshizate is employud i a
range of | 10 31 weight % and prefersbly m the range of 1 5 to 5 werght % and most
preferably o the rangeof 1 9 10 3 | werght % At too hugh a concentranon the extruded
fitm will have radequate mechanical properties whereas at two low concentratbons the
fitm will not fold reachly  The magnessum silicate can be caated with a silane ta moprove
its bondmg and dispensabilily properhes i the polyojefin mamx  Sn.able stlancs are

wel imawn mn the industry

@ The inorgamc salt addstive 18 preferably a carbonate and parnealarly a caleium

23

ate The calcrum carbonate 1s geerally employed m the range of about 7 § to .
about 15 % by weight and preferably 1 the range of 8 to 12 waght % and mast - g:@
preferably 1n the regge of 8 5'w0-10'9 weight % to provide the film with a paper like "

1 appearance and fee eadd of calcium Garbonzte sinmlar atizal or alkahne earth metal

A

carbouate mnay be used. The calaum carbonate should be finely drided to allow for 2
uniform distrbution in the polymer blend and preferably parnele sizes fall into the same

range as used for the magnesium sslicate
COCSNY 134602 t
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Any additianal additives such a5 pigments, stabilizers and antr-blocking agents
are those generally employed in the ant for such purposes and are used m the
recommended or established concentrations for polyalefins These additives wil)
complete the 100% of the farmulation

&

The, ‘oidabie films of the present mvention can be prepared by first dry blending

al! of the mgredicnts and then vsimg standard extrusion methods developed for polyolefin
fiimz such as extruded flat film or blown film 1o produce the packagng films of the

present mvmuo%referahlym.e are prepared by the biown film method 1n whuch

- matenal 1s then exiruded through an annular fie and biown mto a tube cauzing haxial
onentatiog to take place The pressure in the extruder 15 gives by the die diamcter 1ts die
[}
§Ap and 15 controiled by the speed of the screw {rpm) An air nng surrounding the

annular che that sprays blows celd air on the exwrudate at vanable speeds further controfs
the ¢

oohng of the extruded film  The speed of the mip rolis and the quantity of air wathun
the bubble accomplish the desired degree of onentation
a, The method of producmg the tilms of the present mvenucn 158 more spewifically
ted m the Fig | and Fig 2 Refernng to Fig | the blown Glm extrusing svstem 1

Eﬂ 2 hopper 2 for feeding the cesin composition ta the extruder 3 Prorta feachng,
M i

z compastion o the bopper the components arc dry diended or melt blended na
muxer or sumilar device (not shown) to provide a composition whech on
' 480 wnll resnlt 10 4 homogeneous fitm. The extruder 3 can be a single or double

¥

fruder but preferably one that contans a feed SECtion, a compression sachon and "‘@%
S % o g

?gbt:m The lcugfh%f each sectian 15 generally messured m terms of the

{ ) of the serew and for polycthylene 1s generally 6D 8D and 10D

o

‘ Y Adfter passing through the extruder the molten composinon ts exauded
% tnpular die 4 10 wiuch the molten composstion 15 formed mto & tubular shape

-5~
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03 1t ats the dic  Preferred moular dies contain 3 spual mandrel whicifallows the
formnng of searnlesa contmuous Blm despte the presence of the high proportion of
morganse additrves  Immediately on exiting the die the tubular extrudate 15 sprayed with
cold air from nng 5 swrounding the dic At the same tume ax 15 injected to the mbular
5  shape, which causes the polymer to expand untl 1t seaches the desired diameter and thus
forms the bubble 11  The extruding fitm 15 drawn ugwards by mp rolls & which collapse
the bubblc of the now cooied fiim after having passed through the film guides 12 The
speed of the mp il and the air pressure nside of the bubble can be used to contro! the
thickness and the oncotation of the flm  The cooled bubble », collapsed by the ap rolis
10 6 and the resulting sheet §lm 1s.then wound mto a roll by a wander 7 and ready for
packapmguses Fig 2 shows the schematic dalals of the die and imtial extrusion at A as

@ ndicated m Fug i

In Fig 2 the moiten Gim emerges from the die 4 at the annular die opening 14 and
15 s pulled upwards by the pip rolls while simultaneously being cooled by the air stream 9
from the ar nng 5  As the emerging film cyhnder 8 1s cooled and thinned the ar
pressure m the bubble 11 15 adequate to start expanding the cylinder 10 and onenting the
crystal struciure after having reached the Sost ine 13 The foregomng descnption ts not
wtended (o be hrmting and venous equivalent embodiments of the equipment described
20 are well imown (o those skriled 0 the zrt

In genural the extruyion 15 conductad at temperatures of st least 20° C above the
welting pewnt of the blend, which 18 in the rtange af 165 t0 230° C  When using 2 smple
extruder and a screw design most contnonly used for polyethylene the extruder
25 " screw 1 penernlly rotated at a rate of 45 to 95 rpms  The key to extrusion rate is to allow
for thorough muxing and wnform heating of the film composition  The anrular extruston ﬂﬁ
die ‘iﬁ;""@; Ta?migeds_t the higher temperature to sllow for a proper and nruforv
drawdawn of the moiten blend  Die openings and draw down or aneniation depends m
the fmal desired Unckness and degree of onentation of the film  The blow up ranos that
30 canbe employed wn the process can vary from 1 5t0 6 0 The bubble 15 drawn upwards
-6~

A ]
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for 3 destarzee: that allows the film to ool suficiently so that when it 19 coilapsed 1t does -
not sed to stself Draw down speeds are selected to provide the desired lipear onentation -
and thickness of the flm and i general range from 0 5 to 70 m/mn -
5 The compositions of the present mvention may also be coextruded with such

resing as polypropylene using standard cocxtrasion dies  The obtamed Flms can be
lamunated to other materzals applying standard larmnating processes

The invention 1s further demonstrated by the following example whuch 1s
10 conmidered to be luswrahve and not hmitng.
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Examplc

5.1

20

Into standard dry muxer were loaded 48 parts of HDPE having a density of 0953 ~
and a melt Index as measured by ASTM D123R, of 0 85 g/10 mun in pellet form, 32 parts
of = LLDPE wath a density of 0 918 and a meltindex of 1 10 2/10 miin also a5 measured
by ASTM D1238 also 1 pellet form. Three parts of Gucly divide hydrated magnesiam
sshcate, M2;S1,010{OH);, 10 parts of finely divided connmercially gvailable calcium
cagbonate 1 5 parts of a commercially antistatic agent and § 5 parts of winte pigment
were added and dry blended until 2 wnform dry mexiure was obtaned. The resultng
blend was automatically fed te-the-hopper of an Alpha Marathon Technologmes Ine
blown film Linc substanhally as illustrated it Fig 1 using a smgle screw extrder with a
65 mm diameter screw  The screw had the requred fecding compression and metenng
sectioms fo produce a unuform melt and was operated at 50 rpm to produce a uniform
blend at a temperature 6f about 200° C  The extruder was attached to an annular film
extrustan die having 2 diameter of 10%) cun and 3 dic gap of 38 mucrons  The usuformly
heated melt was extruded at a temperature of 185 200°C, and at a rate of 35 kg per hour
and drawn upwards for a distance of about 10 m into a set of nip rolls mamtaned ata
film speed of about 1t m/mm  Sufficient air was uyected into thie center of the extruding
tube to cause the tube to expand 1t a bobbile to provide s blow ratio of extrudate at the
di¢ anfice ta dubble diamerer above the frost hne of 4 16 resultmg in 2 bubhle diamerer
of 65 cm An awr nog was employed blowing room temperature air to the outside of the
extrudng Ehn (o 2llow the film to ¢ool mfciently to be wound up without sticking  The
extruded conted hubbiz was collapsed in the set of ap rolfs and wound up as a flat fikm

25

bl could be folded and rutayncd the fold wathout any clastic recovery and without
crackmg ot sphitung It was water refistantand could huvh-;:t::c‘;i?dé#ft also had the
rgvdity and feel of paper  Other propertics of the film were  Tensile strangth MD =
17 1 Newtons TD = 15 2 Newtons Elonganon MD =973 % TD =956 % Tear

resistance MD =85 g/cm, TD = 195 glem  Impact strength MD =195 ¢ TD=310¢
8-

")( The resultmg fim had a thickness of 76 microns and was semi-transparent  The g
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, The foregoing exammple 15 demonsTatyve of the compostions and films of the
present invention and not decmed ta be imsting.  Vartous process modifications and
additrves commonly employed for certan film preparation and properbes may be

5 =mlarly cmployed 1a the componiticos of the present mvention
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CLAIMS £

1 A polyolefin composiiion for producmg a flm by hlown film extrusion contaning
unxformly distributed thetein by wesght of the total composition
5 {A) 35 to 91 % of 2 lugh density potyethylene having a density of 0 545 to
0 965 and 2 melt mdex as determuned by ASTM 1238 of 001 to 0 1 g/(0
mun,
(B) 0 to 45 % of a linzar Jow density polyethylene having a density of 0 918 1o
0923 and a melt ndex of a5 determuned by ASTM D1238, of 0 75 to 1 4C

10 Z10 mn -
{C} 1 0 31 % ol a particylate magnesium sihcate and
@ (D} 7 5 1o 15 % of an alkal: or alkalne carth meta{ carhonate

2 A polyolefin composiion for produciag a Rlm by blown film extrusion contamng
15 umformly distnbuted therein by weightof the lotsl composition
{A) 80 to 91 % of a tugh duusity polyethylenc having a density of 0 945 to
0 965 and a melt index as dererouned by ASTM D1232 0((3 08 to O 1 /10
fun
(B) ) 5 vo 5% of 2 particular magnesium stiicatc and
20 {C) 7 5 10 15% of an alkal; or alkaline earth meraj carhonate

31 The composition of clarm | or 2 wharein up to 57% of the hugh density
poiyethylenc 1s replaced with hnear low density polyethylene having a density of

@ 0918 0 0 923 and a moit index of as deternumed by ASTM D1238 o075 10
25 140 g/10 mm .
- it
4 A polyolefin composhon for producing a film by blown film extrumon containng -1

vmfotmly distributed thercin by weight of the total composston

-1 -
OOCSNY 1324472 }

——a. =



NS ’ _J"ag' t‘&;ﬂ-‘\;.-?
= thnsiu P N si-

e T s R e

""2'" 4/zoos~.t'r(.§s FAL scs 365 sco'l e DS%0 8

ef -

artd
U G4

(A) 41 t0 53 % of a hugh density polyethylene having s density of 0 945 to .
0 965 and a melt index as detcrnuned by ASTM D1238 of 001 to 01 g/10

min,

(B) 29 to 45 % of a hncar low density polycthylene having a density of 0 918
5 to 0 923 and a melt mdex of, as determined by ASTM D1238,0[0 075 t0 1 40

/10 mun

(C) 1 5 to 5% of a particular magnesumn stlicate, and

(D) 8 to 12% of an alkali or atkaline earth metal carbonate

10 S The composiuon of claim 4 wheremn the magnesium silicate 1s a hydrated
@ magnesium sthicate and has a parucle size of less than 135 sucrometers

6 The compositon of claim 4 wherexn the carbonate 1« calcium carbonate

1§ 7 The polyolefin composition of clam 4cdmpnsing by wuight
(A) 41 10 53 % of a hugh density polyethylene having a density in the range of
0 950 to 0 957 and a meit index (ASTM D1238) ot 0 04 to 0 057
(B) 29 10 45 % of a hnear low density polycthylene having a density n the
range 0f 0 918 to 0 923 and a melt mdex (ASTM D1238) of 0 75 to 1 40
20 (C) ! 9103 1 % of magnesium silicate and

(D) 8 5 to 10 9 % of an allcah or alkaline carth carbonate

@ 8 The composition of claim 4 wheren the composition contains rom05to 1 5
weght % of an antifiiction agent
25 9 The composition of claim 4 whercin the composition contasns from 05t 1 5 %

of an antbloclang agent i . i-@

. ~
10 The process of claim 4 wherein the mnorganie filler 15 calcium carbogate and 1s
employed 1n 2 concentratton of 8 510 109 %
30

-11 -
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11 A film havmg the composition of clain  or 2 o
12 A film baving the composituon of claum 4 or 7

‘ s 13 The film of clam 11 or 12 wherein the film 1s prepared by blown film extrusion

14 The method of producing a film using the resin compasioon of claum 1 by blown
film extrusion wherein the composition 1s uniformly blended and then extruded at
a temperature of 180 to 230° C through an annular dre into a bubble at a rate of 0 5
10 to 70 ra/mm using 4 draw down ratto of 2 t0 6

@ 15 The methed of producing a film using the resia composition of claim 4 by blown
film extrusion wherein the compos:tion 1s uniformly blended and then extruded
1 teraperature of about 200° C through an annular die nto a bubble at a rate of 10

15 m/mn using a draw down ratio of 4 2 *
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The present invention relats to foldable polyolefin film compositions, compnsing
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a2 blend of lugh density polyethylene lnear low density polyethylene, 4 magnesium
silicate and an alkalne or alkaline carth metal carbonate, to foldable polyolefin films
made from such composiions and to a method for peoducing such
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ESTADOS UNIDOS DE AMERICA DECLARAC!I N CONJUNTA Y PODER DE
REPRESENTACION PARA SOLICITUD DE UNA PATENTE
Archivo No.
Como inventor nombrado més abajo, por medio de la presente-declaro’que: Mi
"residencia, direcclén y ciudadanfa son los que aparecen abajo cerca de mi
nombre; que en verdad soy el origina!, primero y Gnico inventor (si 50lo aparece un
nombre abajo) o co-inventor (si aparecen varios inventores) de la' materia objeto

que se reclama para |a cual se estd buscando la paténte sobre st Invento titulado:

PELICULAS PLEGABLES DE POLIOLEFINA

[ Fue radicada en con el Namero de Solicitud de Patents de

los ‘Estades Unidos o Solicitud de Patente Internacional PCT Numaro

y reformada el dia (si hubo reforma).

‘Con la presente declaro que he revisado y entendido & contenido de las
especificaciones identificadas arriba, incluyendo las pretensiones que han sido
reformadas por las.enmisndas refaeridas arriba.

Reconozco la obligacién de revelar toda [a informacién que 58. sabe ‘que es
importante para lograr la patent2 de acuerdo con el Tliule 37, -Cdidigo de
Regulaciones Federsales; ¢ 1.56.

Con la presente alego los beneficios de prioridad estiputados en el Titulo 35,
Cédigo de los ‘Estados Unidos £119 de una soficitud(s) de patente extranjera o

certificado de invencién o solicitud(s) provisional de los Estados Unidos que

é:,i{.“:“ o

lrodocior o Inldrpraie Ofical
Resotuzidn No. J2B6
Winiuiticla 1997




aparece listada mds abajo y tembién he identificado abajo la solicitud extranjers
para -patentes o certificados de Invencién que tengan una fecha de radicacién

anterior a ia de la sohcitud sobre la cual

se reclama la priondad:

Solictud(s) provisional o soticitud extranjera anterior.

PAIS

- NUMERO DE

SOLICITUD

FECHA DE
RADICACION
(Dfa, Mes, Aho)

'PRIORIDAD
'RECLAMADA

| SEGUN 35 U.8.C.

g 119,

" Con-la presante reclamo los beneficios estipulados en el Titulo 35, del-Cddigo de
los Estados Unidos, £120 de solicitud(s) de los Estados Unidos que aparece mas
abajc y, que en lo que respects a8 |a materia objeto de cada una.de las
pretensiones de esta soficitud no se ha revelado en la solicitud anterior a los
Estados Unidos de Ja forma como se estipula en el primer Paragrafo del Titulo 35,
del Codigo .de los Estados Unidos, £112, reconozco 1a .abfigacidn de revelar la

informacién que saa importante para obtener ta patents sagun lo definido en el

Titulo 37, Codigo de Regulaciones Federales, % 1.56

'disponible entre Ia fecha de radicacion de la solicitud anterior y ‘la fecha de
radicacién nacional o internacionai de PCT de esta salicitud.

la cual se encuentra

[ s

10)

42

fraductor = Intdrprelo O ikl
Resohr3én Mo, 288

Minfu=ticio 1997



'NUMERO DE SOLICITUD | FECHA DE RADICACION | ESTADO .
DE ESTADOS UNIDOS (dfa, mes, aho) | (pstentada, pendiente,
abandonada)
Pendiente
1

Por medio de la presente nombro a;: ARTHUR M..LIEBERMAN, Reg. No. 20.040,
como -apoderado con -plencs .poderes -de sustitucidn y revocacion para Bevar
adelante esta solicitud, para gestionar todas las actividades relacionadas con

patentes en la Oficina de Patentes y Marcas Comerciales y-para recibir toda la

corresponkendia.

ENVIAR CORRESPONDENCIA A: ARTHUR. M.LIEBERMAN, ESQ.
330 Pound Ridge Road - TELEFONO DIRECTO:
Badford, NY 10508 - (212)835-1414

Por medio de.la presente confirmo que todas las declaraciones realizadas sobre
informacion y crédito personal 'son tlertas; y ademés que estas declaraciones s&
hicieron -a sabiendas de que las declaraciones mtencionaimente falsas son
punibles con multas o prisién, o ambas, de acuerdo -con io estipulado en la
Seccidon 1001 de! Titulo 18 del Cédigo -de los Estados Unidos, y que dichas

declaraciones intencionalmente falsas pueden poner-en peligro |a vailidez de la

loust

froducior » Intérprole Ofidal
Rasobxidn No. J2B6
Minhatck 1997

solidtu'd o de cuaiquisr patents expedida.
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FTO-2038(02-2003) -

Aprobado para uso durants (2/26/72008. OMB 0651-0043

Oficina 00 Paturtten y Marcas Comerciaias da Los Estados Unidos; DEPARTAMENTO DE COMERCIO U.S.
Segun ta Ley do Raducokin de Papeteo de 1985, a ninguna persona sa fa exige respondar zigtn
oo da infomiacidn @ mancs que Asta ostents.un nimaro.vilido da control OMB

Etiquéta de Cormeo Express No. EV 262741507 US

OFICINA DE PATENTES Y MARCAS-COMERCIALES DE LOS ESTADOS
UNIDOS
Formato para Pago con Tarjets da Crédito
. - Informacién sobre la Tarjeta de Crédito

Tipo'de Tarjeta de Crédito: | | Viss | |Mastrécard [« | American Exprese

. DJDW.

Cuenta de Tareta de Crédito-No.: 371388289003002

Fecha de Vencimiento de la Tarjeta: 05/05

Nombre como Aparece en la Tarjeta de Crédito;-Arthur Lieberman PC

Iﬁonto del Pago: $(US Dolares): $1.040.00

Firma del Tarjetahabiente: (firma.ilegible). = Fecha: Enero 25, 2005.

Politica de Reembolao La oficina puede rembolsar |08 pagos hechos por error o
por excaso con respecto a lo requerido. Si cambia el propésito del pago después
.de haberio realizado, la persona no tentrd derecho al reembolso de dicho pago.
La oficina no haca reembolso por pagos de $25 ddlares o menos 8- menos gque se
solicite especificamente dicho reembotso, y no le notificard al pagaddr. de dichas

.sumas (37 CFRZ 1.28). -El reembolso de un honcrario pagado-con Taneta de

7 J{Wﬁﬂ?

Trududcw » lmtérpreta Ofdal
Rasolu-idn Na. JI86
Vinkrhida 1997



NOMBRE COMPLETO DEL UNICO Y PRIMER INVENTOR:
" CARLOS HURTADO ARANA
FIRMA DEL INVENTOR (iLEGIBLE) * FECHA:

RESIDENCIA (civdad y estado o pals extranjero): - Bogota,

- PAIS DE CIUDADANIA: - Colombia

DIRECCION: Carrera 60 No. 16-14

NOMBRE COMPLETO DEL UNICO Y PRIMER INVENTOR:

FIRMA DEL INVENTOR : __- Fecha:. 1-17-05

RESIDENCIA (Ciudad y estado o pals extranjero):

PAIS DE CIUDADANIA::_""

DIRECCION: -

L ..‘f.;'..*?Zf"

fraductor ¢ intérprete Ofcdal
Retohezién No, 286
Minpntida 1997



Crédito serd emitido coma un abono a la cuenta ¢e la Tarieta de Crédito a 1 cua
se hiza gl pago.
Cargo por Servicios: Hay un cargo por concepto e 3arvicios de $50 dtisres
para procesar cada peo rechazado (induyeando la devalucion de un cheque "no
panado’} © carqo por una insttucidn financera (37 CFR 7121 (m)

Informacidn para Facturaclén con Tariete de Crédito
Direccidn. 1177 Avenum of the Americas
Ciudad. Nueva York
EstadoProvinca Nueva York Codigo Postal. 10036-2714
Parg. Estados Linkkas oe Américn
Numeno de Taléfonc para ubicarnios en el dia = (212) 835-1400
Fax No. (212) 997-89880

Infarmacidn de Salicitud y Pagos

Dascripedn da |a Informac:on sobre Sohaitud y Pagoes:

Honoranos basicos de archivo: recordatono de rdmite.

S HONOCANo T Cucta de Cucta de Marca ]
Sl 5 ST S

L] Mant enimiasto Comerdal ‘ Otros Honoraes
Ce Palanlies da Paiente l |
| Sodckud No. Sociud Ne. ' Sodciud No. Cienta 1DON No
AUn no asignada
: Pateme No. Registro No. . -
| Expodiame de “Tiderzfipe o Omecdba 1
Apocerado No. BWS '

late i |

I I B

7/@119414 dlf
VICTOR M. RO X
Traductor » Yibrvaic Oficind
Rerohecibn No. 7286
M icia 1997




PTO-58M17(12-04)

Aprobado pam uso durante 7/31/2008. De OMB 0851-0032
Oficina de Patuntes y Marcas Comesciales de Los Estados Unidos; DEPARTAMENTO DE COMERCIO U.S.
Segun I8 Ley de Reduccion de Papeleo do 1995, a ninguna persons se ke exige responder algun

tipo de informacidn a manos que ésta ostente un némero vaido de control OMB

Efectivo en 12/08/2004

Honorarios Conforme a la Ley de Apropiaciones Consolidadas 2005

COMUNICACION DE HONORARIOS

Para FY 2005.

PAGO TOTAL: $1,040:00

NUmero de Salicitud: Aun no asignada.

Fecha de Radicacion: Enero 25, 2005.

Liene la Sigufente informacion si la Conoce

Nombre dal Primer Invantor: Carlos Alberto Hurtado Arana

Nombre de! Examinador; No Aplica

Unidad de Arte: No Aplica

Expedients del Apoderada No.. BWS04-08

SISTEMA DE PAGO (sefale [os que aplica)

Cheque

x

Tarjeta de Crédito

Money Order

E! solicitante sostiene que es una pequefia entidad. Ver 37 CFR 1.27

Ninguno

7l'c.y N
VICTOR M. RDIAS' .
iraducior s lnthrprete Dfcinl

Resalucda No. J284
Mimutioa (997



Otros (escribalo);

Cuenta de Depdsito Numero de Cuenta

Numero de Cuenta de Deposito:

Para la cuerrta de depdsito identificada arriba, el Director esta autorizado para:

(sefale todo lo qua aplica).

x Cargar los honoraries indicades mas abajo. Cargar los honorarios

indicados abajo, excepto los honorarios de archivo.

Cargar los honorarios adicionales o cualquier pago hecho por menor valor de

honoranios de acuerdo con lo estipulado en 37 CFR 1.16 y 1.17,

x | Abpnar cualquisr pago realizado en exceso.

CALCULO DE HONORARIOS
1. HONORARIOS BASICOS DE ARCHIVO, HONORARIOS POR

AVERIGUACIONES Y POR EXAMEN

HONORARIOS HONORARIOS DE HONORARIOS DE
ARCHIVO BUSQUEDA EXAMEN Honorarios
Pagados ($)
Tipo de Honoraros Entidad  Honorarlos  Entidad  Honorarios  Enfidad  1.000.00
Sofchud %) Paquefia ($) Peguafia (5} Poquefa
(8} ) (%)
Sarvido 300 150 500 20 20 100
Publico o
Disafo 200 100 100 50 120 &5
Planta 200 100 300 150 180 . (O
Nueva 00 150 500 250 600 350 )
Pubboacion I
Provisiona 200 100 0 0 0 0

vicTOr
froducior » Intérpreto
Resolucién No. J2B4
Mink-ticlc 1997

7/Ly$ ay



2. HONORARIOS RECLAMADOS POR EXCESO

Pequefla Entidad
Honararios (3)
(%)
o Cada reclamacitn por encima 20 o, por nuevas pubicaciones, 50 25
cada redamacidn por encima de 20 y por mas de o gue esta en
la patente original.
« Cada reclamacién independiente por encima de J 6, por nuevas 200 100
pubkcaciones, cada reclamacidn independiente por mas de o
Gue esth an (a patents original.
¢ Raclamaciones dependientss muttiples 350 180
Reclamaciones Repiamaciones Honorarios Honorarios Reclamaciones
otsles Extra (%) Pagados ($) dapendientes Mitiplas
15 ~. 0 o X 0 = Honarerios  Honorarios
{$) Pmm
“Redamactones “Radamarinnes Honar ariog Mortorerdos
independientes Exyss {8 __ Pegados (§)
3 3= 0 X 0~ =

3. HONORARIQOS POR TAMARNO DE SOLICITUD
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PELICULAS PLEGABLES DE POLIOLEFINA
Campo de ja invencién -
El presente invento estd relacionado con peliculas de polictefine que no tienen
memona y que por fo tanto pueden ser fadimente dobladas y entorchadas
obteniendo como resultado |a apficacidn en materiales de empagque que combinan

la viabilidad def pape! con |as propiedades de barrera y fuerza de las poliolefinas.

Anecedentes del Invento

Las peticulas de pofiolefina son bien conotidas por su capacidad de regresar por
io menos parciaimente a su estructura original cuando son dobladas.  Sin
embargo, existen muchas aplicaciones an la industria de empaque en donde a8
deseable ofrecer una pelicula que pueda ser doblada y que retengs au estructura
una vez doblada como se puede hacer con [os productos de papel. Por supussto,
es deseable en algunas aplicaciones que la pelicida de policlefina mantenga su
estructura, su resistencia al agua y que también tenga la textura y rigidez del
papel. Si bien se han fabricado productos similares al papel a partir de
paliolefinas, hasta ahora tales productos han fallado en |a fuerza o en la capacidad
de plegamiento de |a peilcula. Particularmente, las pellcuias del arte anterior han
fallado a la hora de ser dobladas.

EI- objetivo da este invento es ofrecer compuestos de poliolefina que puedan ser
extruidos mediante 'a tecnologia de soplado (burbuja) en peliculas que tienen
poca, (si es que la tienen) capacidad eléstica 0 memoria para poder conservar el
doblez aplicado a |a pelicula.  Un objetivo adlcional de este invento es ofrecer una
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pelicula que presente suficiente resistencia en el dobler de modo que cuando
sean dobladas no fallen ni se quiebren por el doblez. Ademas, sa desea ofrecer
una pellcuta que tenga rigidez adecuada para permitir la envoitura de productos
usando maquinas comerciales de empaque.
Otro de los objstivos es ofrecer un materia! de empaque similar al papal que tenga
una capacidad de sellado faci| y répida.
Los productos plegables de este invento son Utiles en todas las aplicaciones de
empaque en donde se puedan usar productos de papel.
Estos productos son particularmente Utiles en aplicaciones para empaque en las
industrias del tabaco, los alimentos y las bebidas. Los productos del presente
invento ofrecen las caracteristicas de las propiedades adicionales ds la poliolsfina
y en particular la barmera de resistencia al ague y a! aire, y ademas se pueden
seilar con calor.
Se pueden agregar aditivos conocidos para mejorer la resistencia a la e
ultravioleta (UV) en ias peliculas def presente invento como también otros aditivos
conocidos en (a industria para mejorar las propiedades deseadas. El producto
puede ser facimente laminado con otres peliculas de poliolsfima o con productos
de pape! y también puede ser co-extruido con otros materigles termoplasticos.
Las propiedades mecanicas de !as peliculas de este invento son similameants
mejoradas en los productos de papel con respacto a su rasistencia a rasgaduras y
a la tension.
Tesfo
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Breve Descripcién de los Dibujos

ta Figura 1 nos ilustra sobre el proceso del invento en donde se produce una
pelicula con la tecnofogia de extrusién de soplado usando ios compuestos de
resina de este invento.

La Figura 2 nos ilustre sobre fa extrusién inicial y las caracteristicas de expansion
en ke produccion de peliculas del presente invento.

RESUMEN DEL INVENTO

Los objetivos dei presente invento se logran con compuestos de poliolefina gque
contienen un componente de policlefina de pesc molecular diferente alto y bajo,
siicalo de magnesio y carbonato inorganico. Con algunas resinas da pesc
molecular atto, el components de peso molecular bajo puede no ser necesaria.
Adicionaimente, ef compuesto puede cortener otros aditivos que imparten ofras
propiedades deseables sl compuesto tales como otros rellencs, pigmentos o
colorantes, estabilizadores de UV, adiivos antifriccién y antibloqueo, agentes
antiestaticos, establlizadores para oxidacion y calor como también ofros agentes
que ayudan an la fabricacion de la pelicula.

Las pelicudas del presente invento pueden ser preparadss usando métodos y
equipo estdndar de extrusion y pueden ser fabricadas en una amplia variedad de
calibres. Las pelicuias de este invento puedsn ser adicionaimente co-extruidas
con otras resinas termoplasticas o laminades a diferentes substratos tales como
otras peliculas de poliolefina, papel, cartén, compuestos de fibra, tefas no tejidas y
espumas plasticas, Este Invento tembién se relaciona con peliculas oblenidas
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madiante la extrusion de compuestos nuevos del presents invento y también se

relaciona con el procaso empleado para fabricarias.

DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO

L a polictefina de alto peso molecular empleada en este invento es preferiblemente
un polietilenc de afto paso molecdar, alta densidad (HDPE) que tiens una
densidad que se encuentra entre &l rango de 0.945 a 0.965 y preferiblemente en e}
rango de 0.950 a 0.957 y un indice de fusion (ASTM D1238) por debaio de 0.1 y
por encima de 0.01.g/10 min, y preferiblemente dantro dei rango de 0.04 a 0.057
¢/10min. Se considers que el fndice de fusidén es mversameante proporcional al
peso molecular.

Las resinas HDPE empleadas en e presente Invento  se encuentran
comercialmente disponibles. A mayor indice de tusion, las peliculas de este
invento pierdsn algo de resistencia en tanto qus a2 menor indice de fusién o
compuesto se hace dificil de extruir.

A menores dansidades as peliculasa del compuesto del invento pierden rigidez y a
densidades mayares los compugstos del invento san dificiles de extrulr en equipo
comercial astandar,

El componente de poliolefina de bejo peso molecular es preferiblemente un
potetilenc Nneal de baja densidad (LLDPE) que tiene una densidad que esta
démm del rango de 0.918 & 0,923 y un indice de fusién {ASTM D1238) de 0.75 a
1.40 g/10 min Las resinas LLDPE estdn comerciaimerte dispombles y

generalmente son copolimeros de etileno y de octeno y buteno. Si el peso
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maolecular v la densidad son mas altcs. se hace mds dificil que las resinas se
dispersan de manera uniforme en la matriz de! HDFC vy si el paso molacular v la
densidad se reducen mds, las propiedadas mecanicas de las peliculas extruidas
de los compusestos sa deterioran
El pofietilenc de aita densidad { HDPE) se smplea en la composicién del invento
en un ranga del 35% a! 91% y preferiblemente en un rango dal 41% al 53% pox o
peso de la composicidn total.
LLDPE se emplea en & rango de 0% a 45% y preferiblemente en el rango de 29%
a 45% de la compaosicion total. Estos rangos combinan los componentes de resina
en una combinacidn 6ptima en términos de fabricacion y propiedades fisicas de
las peliculas extruidas.
El silicato de magnesio empieado en e presenta invento para reducir la
recupseracion eléstica de fa composicidn de poliokefina puede ser fabricado o
puede ocurrir naturaimente por el silicato de magnesio en si mismo, asi come la
fosterita, que puede ser un silicato de magnesio hidratado, MgSiO1(OH), ©
pusde ser un sikcato de magnesio que contiene algunos oltros slementos tales
como hierro en su estructura de cristal.  El silicato de magnesio hxdratado es ef
aditivo preferido.  El sificato de magnesio que se usa en |as composiciones del
presenta invento gensralmente.tiene un tamaito de particula por debajo de 15
micromstros y preferiblemenie se usa en un tamano de paricula de 1 a 5
micrémetiros.  El silicato de magnesio formado de particulas se emplea en un
rango de 1 a 31% del peso y preferiblemente en el rango de 1.5 a 5% del peso y
aim mas preferiblements en el rango de 1.9 a 3.1% del peso. A una
Yicxfaiy
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concentracidn demasiado alta la pelicuia extnida tendra oropiedades mecdnicas
mnadecuadas mientras que a concentracionas demasiado bajas la pelicula no
doblara faciimente. Al silicato de magnesio se le pueds aplicar una capa de sliano
para mejorar su unidn y sus propiedades de dispersion en la matriz de poliolefina.
Los silanosa apropiados son bien conocidos en la industria.

Ei aditivo de sal inorganica es preferiblementae un carbonato y particularmente un
carbonato de calcio. El carbonato de calcio ganeraimente se emplea an el rango
cerca de 7.5 a 15% de peso y praferiblemente en el rango de B a 12% de pesa y
aun més preferible en el ranqo de 8.5 a 10.9% de peso para darle a |a pslicula una
apariencia y sensacidn similar a la del papel. En lugsr del carbonato de calcio,
se puede usar un carbonato similar de metal téreo alcali o alcalino. El carbanato
de calcio debe ser dividido en particudas muy finas para permitir una distribucion
uniforme en la mezcia del polimero v preferidiemente tamafios de particulas que
caigan en el mismo rango del usado por el silicato de magnesio.

Aditivos adicionales como pigmentos, estabilizadores y agentes antiblogueo son
generalmente empleados en la industria para dichos fmes y se usan en las
concentraciones recomendadas o establecidas para poliolefinas. Estos aditivos
completarén el 100% da la formutacidn.

Las peliculas plegables del presante mvento pueden ser preparadas con el primer
secado mezclando todos los ingredientes y luego usando los métodos estandar de
axirusion desarrollados para peliculas de policlefina tales como pelicula plana
extruida o pelicula por el sistema de soplado para producir las peliculas de

empaque dal presente invento. Preferiblements. las peliculas se preparan por el
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método de soplado en & cual los ingredientes mezclados son alimentados 8 un
axtrusor de tomillo en el cual se realiza un mezciado y calemamiento adicional del
material mezclado para producir una fusion uniformemente mezclada.  El material
fundiio fueqgo es extruido & través de un dado anular y soplado en un tubo que
causa una oriemacion biaxal. La presidn en el extrusor estd dada por el didmetro
del dado y su aperfura, y eatd controlada por la velocidad del tomillo (rpm). Un
anilo de aire que rodea el dado anular que esparce aire frlo en el extrusor a
veloadades varnables controla el enfriamiento de la peilculea extruida. La
velocidad de los rodilios haladores y la cantidad de aire en la burbuia logran el
grado deseado de orentacion

El método de producir peliculas en este invento estd mas aspecificaments
ilustrado en e Figura 1 y Figura 2.  Refiriéndonos a la Figura 1, el sistema de
extrusién de peliculas por soplado (1) incluye una tolva (2) para alimentar el
compuesto de resina para el axtrusor (3). Antes de fevar el compuesto de resina
a la tolva, los componentes son mezclados en seco o mezclados en su forma
fundida en un mezclador Banbury 0 en un disposilivo similar (no exhibido) para
ofrecer un compuesto que en extrusién producird una pelicula homogenea. Ei
axtrusor (3) pueds ser un extrusor de un solo tomillo o de dobls tomillo pero
prefariblemente un extrusor que contenga una seccidén de alimentacion, una
saccion de comprasidn y una seccidn de medicién. La longitud de cada secadn
generaliments se mide en t&minocs de diﬁmetro (d) del tomillo v que pama el

poketilenc 8s ganeralmente, 6 D, 8 D y 10 D respectivamente.
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Despuds de pasar por el extrusor el compuesto fundido es extruido a través de!
dado amdar (4) en donde se forrma el compuesto fundido en forma tubular cuando
sale del dado. Los dados anuiares preferidos contlenen un mandril en espiral, que
permite la formacién de pelicuta continua sin costura a pesar de |la presencia de
una alta proporcidn de aditivos inorganicos. Inmediatamente & salir el dado o
extruido tubular 8s esparado con un anitlo (5) de aire fric que rodea at dado. Al
mismo tiempa el are es inyectado en la forma tubutar, to cual hace que el polimero
se expanda hasta que alcance el diametro deseado y entoncas forme la burbuja
(11). La pelicula exiruida es sacada hacia arriba por rodilios haladores (6), los
cuales colapsan ta burbura de la pelicula ya enfrniada después de haber pasado por
las gulas de la pelicula (12). Sa puede usar la velocidad del rodillo halador y de |a
prasion dsl aire que ssta dentro de la burbuja para controlar el espesor y {2
orientacidn de la pelicula. La burbuja enfriada es colapsada por los rodillos
haladores (6) y la ldamina resultante de pelicula luego es envuetta en rollos por
medio de un erbobinador (7) quedendo lista para sus usos de empaqus, La
Figura 2 muestra los detalles esquemdticos del dado y la extrusion inicial en A
como se indica en |a Figura 1.

En ls Figura 2 la pelicula fundikia agle del dado 4 en la abertura del dado anuiar
(14) v o8 empujada hacia arriba por los rodillos healadores mientras que
simultdneamente comienzan a enfriarse por medio de |a corriente de ave (9) que
sale del anillo 5. Como el dilindro (8) de la pelicula smergente es enfriado v

adelgazado, la presidn del aire sn la burbuja {11) s adecuada pars iniciar la
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axpangitn dal ciindro (10} v la nriantacion de la estnuicira de aristal después de
haber alcanzado al limite de cnngalacion (13)

La descripcion anterior no pretende ser limitante vy varias incorporaciones
equivalentes del equipo descrito son bien conocidas por quienes son diestros en el
arta

En general, la exirusion se realiza a temperaturas de por lo manos 20°C por
encima del punto de fusién de la mezcla, las cuales se encuentran en al rango de
165 a 230°C. Cuando se usa un extrusor de un solo tomillo y un diseno de tomnillo
mas comunmente usado para el poligtileno, el tomillo del extrusor generalmente
rota a una tasa de 45 a 85 roms. La clave para fa tasa de extrusion as permitir
una mazcla completa y un calentamiento uniforme al compuesto de la pellcula  El
dado de extrusion anular generaimente as mantanido 8 la temperatura mas alta
para permitir un paso apropiado v uniforme de |a mezcla fundida. Las aperturas
del dado y e} arastre hacia abajo u orientacidn dependen de! espesor y del grado
de orentacion deseado de la pelicula. Las relacicnes da sopiado que se pueden
emplear en &l proceso pueden variar de 1.5 a 6.0. La burbuja es llevada hacia
armba hasta una distancia que le permita a la pelicula snfriarse suficientemente de
modo que cuando colapse la burbuja no se selle asi misma. Se seleccionan en
velocidades de arrastre hacia abep para darie a la pelicula 1a orientacidn lineal y
el espesor desaados en un rango general que va de 0.5 8 70 m/min.

Los compuestos del presents nvento también pueden ser co-extridos con rasinas

talas como poliprapienos usando dados de co-axtrusidn estandar. Las peliculas



obtenidas pueden ser laminadas con oros materiales, aplicando procesos de
taminado estdndar,
El invento queda suficientemente demastrado con el siguiente ejemplo, que se

considera como ilustrativa pero no limitante.

Ejemplo

Se cargaron 48 partes de polistileno de alta densidad {HDPE) en un mezclador
estandar en seco que tiene una densidad de 0.853 y un indice de fusién, medido
por ASTM D1238, de 0.05 g/10 min an forma de grano, 32 partaa de polistilano
de beja densidad (LLDPE) con una densidad de 0.918 y un Indice de fusién de
1.10 ¢/10 min también medido por ASTM D1238 y también en forma de grano.
Tres partes de silicato de magnesio hidratado y bien dividido, Mg3SicO1o{OH),, 10
partes del carbonato de calcio bien divididas y comerciaimente disponibles en el
mercado, 1.5 partes de un agente antiestdticoc comerciaimente disponible y 5.5
parnes de pigmento blanco fueron agregados y mezclados en seco hasta que se
obtuvo una mezcla seca uniforme. La mezcla resultante automaticamente llegd a
la tolva de una linea de pelicuda por el mélodo de soplado de Alpha Marathon
Technologias Inc.. coma se ilustra en la Figura 1, utihizando un extrusor de un solo
tomillo de 65 mm de diémetro. El tomillo tenia |as secciones requeridas de
alimantacién, compresion vy medicidn para producir una fusién uniforme vy fue
operado & 50 rpm para producir una mezcla uniforme a una tempearatura de cerca
de 200°C. El extrusor fue colocado a un dado de extrusidn de pelicula anular que
tiene un diametro de 100 mm v una abertura de dado de 38 micrones. La mezdla
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uniformemente calentieda fue extruida a una temperatura de 185-200°C, y a una
tasa de 35k por hore y Hevada hacia amba hasta una distancia de
aproximadamants 10 m a una seris de rodiltos haladores mantenidos a una
velocidad da pelicula de cerca de 11 m/min. Se inysectd suficiente are al cantro
del tubo de extrusion para hacer que 6! tubo se axpandiera a fa burbuja para darie
una relacion de soplasdo de extrusion en el orficio del dado al didmetro de la
burbuia por encima ds! limite de congelamiento de 4.16 produciendo un diamstro
de burbum da 85 cm. Se utilizdé un anilio de aire que soplaba aire a temperatura
ambiente a la parte exterior de la pellcula extruida para permitirie que se enfriara
los suficientemente para que pudiera ser enrollada sin que se pegara. La burbuja
enfriada v extruida, fue colapsada en e conjunto de rodillos hatadores y enrollada
como una pelicula plana.

La pslicula resultante tenia un espesor de 76 micrones y era samiransparents.
La pelicula podia ser doblada vy retener el doblado sin recupsracion eldstica y sin
quebrarse o partirse. Era resistente al agua v podia ser sellada con calor.
También lenla a rigidez v sensacién dei papel. Entre otras propiedades de |a
pelicda se pueden mencionar. Rasistencia a la tensién: MD = 17.1 Newtons TD,
= 15.2 Newtons. Elongacidn MD = 973%, TD = 956%. Raesistencia al rasgado
MD =85 gfcm, TD - 195 g/cm. Resistencia al impacto MD =195 g, TD = 310 ¢.

El ejemplo anterior damuestra los compusstos v las peliculas del presente invento
y no se consideran que sea limitante, Varias moditicaciones al proceso vy aditivos

cominmente empleados para la preparacidn de ciertas peliclias y sus

Lo
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propigdades pueden sar similarmente emplsados en los compuestos del actual

invento.

PRETENSIONES

1. Un compuesto de policlefina para producir una pelicula por el sistema de
extrusién de soplado que esté distribuido uniformemente en efla por ol peso
del compusesto total
(A) 35 a 91% de pdlietileno de alta densidad que tieng una densidad de 0.945 a

0.965 v un Indice de fusidn como quedd determinado por ASTM D1238 da
0.0t a 0.1 g/10 min;

{B) 0 a 45% de polietilenc lineal de baja densidad quse liene uma densidad de
0.918 2 0.923 vy un Indice da fusidn como quedd determinado por ASTM D
1238, de 0.75 a 1.40 g/10 min.

(C)1 a 31% de silicato de magnasio en particulas; v

{D}7.5 8 15% de un dlcali o carbonato de metal témeo alcalino.

2. Un compuesto de poliolefina para producr una pelicula por el sistema de
extrusién de soplado uniformemente dislribuido en ella por el peso del
compuesta total,

(A) BO a 91% de polistileno de alta densidad con una densidad de 0.845 a
0.965 v un Indice de fusitn como quedo detsrminado por ASTM D1238, de
0.01 2 0.1 g/10 min.

(B) 1.5 a 5% de silicato de magnesio en particulas, y 7
re
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{C} 7.5 a 15% de un éicafi o un carbonato de msatal térreo atcalaida,

3. El compussto de las pretensiones 1 y 2 en donde hasta el 57% dal polietilenc
de alta densidad es reemplazado con polietiieno lineal de baja densidad
teniendo una densidad de 0.918 a 0.823 y un indice de fusidn como quedd
daterminado por ASTM D1238, de 0.75 a 1.40 g/10 min.

4. Un compuesio de pdliolefina para producir una pelicula por el sistema de
extrusién de soplado que estd uniformemente distribuido en elia vy por el peso
del compuesto total.

(A) 41 a 53% de po#i_etileno de aita densidad con una densidad de 0.945 a
0.965 y un indice de fusidn como quedd determinado por ASTM D1238 de
0.01 2 0.1 ¢/10 min;

(B) 29 a 45% de polietileno lineal de baja densidad que tiane una densidad de
0.918 a 0,923 y un indice de fusidn como quedod determinade por ASTM
D1238, de 0.75 a 1.40 /10 min.

(C) 1.5 a 5% de silicato de magnesio en panicuias; v

{D) 8 a 12% de un &icali 0 carbonato de metal térreo glcalino

5. El compuesto de la pretensidn numero 4 en donde el silicato de magnesio es
un silicato de magnesio hidratado v tiens un tamafio de particulas de menos de
15 micrometros.

6. El compuesto de |la pretensién 4 en donde el carbonato es carbonato de cakio.

7. El compuesto de poliolefina de la pretension 4 que es agrupado por peso.
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(A)41 a 53% ds polietileno de afta densidad que tiene una densidad en e
rango de (.850 a 0.957 y un indice da fusién (ASTM D 1238) de 0.04 a
0.057.

(B) 29 a 45% de polietileno lineal de baja densidad que tiene una densidad en
el rango entre 0.918 a 0.923 v un Indice de fusitn (ASTM D1238) de 0.75 a
1.40,

(C)1.9 a 3.1% de ailicato de magneaio, v

{D)8.5 a 10.9% de un élcall o carbonato témeo alcatino.

8. El compuesto de la pretensién 4 que contiene de 0.5 a 1.5% de peso de un
agente antifrnicadn,
9. El compuesto de la pretensién 4 en donde eﬁte compuesto contiena de 0.5 a

1.5% de un egente antibloqueo.

10.E| proceso de la pretensidn 4 en donde & rellenador inorgénico es carbonato
de calcio y se emplea en concentraciones de 8.5 a 10.9%.

11.Una pelicuia que tiene el compuesto de |as pretensiones 1 y 2.

12.Una pelicula que tiene el compuesto de |1as pretensiones 4 6 7

13.La pelicula de las pretensiones 11 0 12 en donde esta pelicule se prepara
mediante e sistema de extrusién de sopiado.

14.E| métoda de producir una pelicula utilizando el ;:ompues!o de resina de la
pretensién 1 por medio del sistema de extrusién de soplado en donde el
compuesto es uniformemente mezciado v luego es extruldo a la temperetura

de 180 a 230°C a través de un dado anular en una burbuja a |a tasa de 0.5 a

70 m/min usando una relacidon de arrastre hacie absjods 2a 6.
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15 El matada de procucir una pelicula utfizande el compuesta de resina de la
pretensidn 4 medante o sistema de éxtrusidn de soplada an donde &
compuesto es uniformemerte mezelado y ago sedruldk a tempersture de
aproxamadaments 200°C 1 traves de un dado anuar en una bwbuja a una tasa

de 10 m/min usando una relacian de arestre hecia abaic de 4.2,

RESUMEN

El preserte nvermic se relaciona con compuestoe de peliculas de paliolefina

plegebles, ove conatan de una mezcia de pobetileno de alta densiiacl polietilenc

linzal de bajg densidad, silicato de mapgnesio y un dlcdl a carbongto de metal

larreo alcaling para pek¥culas plegablas de polioksfing hachas de kaies compusstos

y can el método paera produdiries.
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RESUMEN DEL INVENTO

Los objetivos del presente invento se logran con compusstos de poliolefina que
contienen un compongnta de poliolefina de peso molecular diferente alto y bajo,
silicato de magnesio y carbonato inorgdnico. Con algunas resinas de peso
moilecular afto, ef companente de peso molecular bajo puade no ser necesario.
Adicionalments, el compuesto puede contener otros aditivos que imparten otras
propiedades deseables al compuesto tales como otros rellencs, pigmentos o
colorantes, estabilizadores de UV, adilivos antifriccidn y antibloqueo, agentes
antiestiticos, establlizadores para oxidacion y calor como tembién otros
agentes que ayudan en la fabricacién de la pelicula.

Las peliculas del presente invento pueden ser preparadas usando métodos y
equipo estandar de extrusidn y pueden ser fabricadas en una ampha variedad
de calibres. Las peliculas de este invento pueden ser adicionalmente co-
extniidas con otras resinas termopldsticas o iaminadas a diferentes substratos
tales como otras peliculas de poliolefina, papel, cartdén, compuestos de fibra,
teias no tejidas y espumas plasticas. Este invento también se relaciona con
peficudas obtenidas mediante la extrusién de compuestas nuevos del presents

invento y también se relaciona con el procasoc empleado para fabricarias.



RESUMEN

El presente invento se relaciona con compuestos de peliculas de poliolefina
plegables, que constan de una mezcla de polietieno de alta densidad,
polietileno lineal de baja densidad, silicato de magnesio y un akeali o carbonato
de metal téreo akalino para peliculas plegabies de poliolefina hechas de tales

compuestos y con el método para producirias.



PELICULAS PLEGABLES DE POLIOLEFINA

Campo de la Invencién

El preserte myvento esta relacionado con pellcules de poliolefina que no tlenen
meamora y que por lo tanto pueden sar faciments dobledas v entorohadas
obteniando como resultade la aplicacidn &h materiales de empaque que
ocombihan b viabilidad del papel con las propedades de bamera y fuerza de las

poliolafmes.

Antecedentes dol Invenio

Las peliculas de pollolafira son bien conocidas por su capadidad de regnesar
por |0 manos parcialmente a su estructura original cuando ean dobladaes,  Sin
ambargo, exlaten muchas aplicecionas en la industria da ampaque an donde ea
deasabls ofrecer una peliculs qua pueda ser dobleda y qua retenga su
estructura una vez doblada como sa puede hacer con ke productos de papel.
Por supuesto, es deseable en algunas aplicaciones que la pelicula de
pollolefina mankenga su estructure, su reeiatencia al agua y que también tenga
la textura y rigidez del papel. Sl blen ge han fabricado productas simliares al
pape!l a parw de poliolefinas, hesta ahora tales productos han fallado en
fuerze o en la capacided de plegamientn de fa pelicula. Particularmente, las
pelicutas def arte anterior han fallado a ia bora de ser dobladas.

El objetivo de esée invento s ofrecer compuestos de podokefina que puedan
sor extruldos madiante le tecnologia de saplado (burbuja) en pelicias qua
tmnen pood, (sl s que la tienen) capacdad eldstica 0 memotia pam poder

conservar el doblez aplicado a la pelicula. Un objetivo adiclonal de este invants
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es ofrecer una pellcula que presente suficients resistencia en al doblez de
modo que cuando sean dobladas no faflen ni se quiebren por sl dobiez.
Ademés, se deeea ofrecer una pelicula que tenga rigidez adecusda para
permitir la envoltura de productos usando maquinas comerciales de ampaque.
Otro de los objetivos es ofrecer un material de empaque similar al papel que
tenga una capacidad de sellado facil y répida.

Los productos plegables de este invento son Utiles en todas las aplicaciones de
empaque an donde se puedan usar productos de papel.

Estos productos son particulammente ltiles en aplicaciones para empaque en
las industrias del tabaco, log alimentos y las bebidas. Los productos del
presente invento ofrecen las caracteristicas de las propiedades adicionales de
la policlefina y en particular la barrera de resistencia al agua y al aire, y ademas
se pueden sellar con calor.

Se pusden agregar aditivos conocidos para mejorar la resistencia a la luz
ultravipleta (UV) en las peliculas del presente invento como también otros
aditivog conocidos en la industria para mejorar |as propiedades deseadas. EJ
producto puede ser fadcilmente laminada con otras peliculas de policlefina o con
productos de papel y también puede ser co-extruido con otros materiales
termopldsticos. Las propiedades mecsdnicas de las peliculas de este invento
son similamente mejoradas en los productos de papel con respecto a su

resistencia a rasgaduras y a la tension.
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DESCRIPCION DETALLADA DEL INVENTO

La poliofefina de alto peso molecutar empleada en este invento es
prefariblemente un polietilenc de sito peso molecular, alta densidad (HDPE)
que tiene una densidad que se encuentra entra el rango de 0.945 a 0885 y
preferiblemente en ol rango de 0.850 a 0.857 y un indice de fusidn (ASTM
D1238) por debajo de 0.1 y por encima de 0.01.9/10 min, y preferiblemente
dentro del rango de 0.04 a 0.057 g/10min. Se considera que & Indice de fusidn
es invarsamente proporcional al peso molecular.

Las resinas HDPE empleadas en el presente invento &e encuentran
comercialmenta disponibles. A mayor indice de fusitn, las peliculas de este
invento pierden alkgo de resistencia en tanto que a menor Indice de fusién el
compuesto se haca dificil de extruir.

A menores densidades las peliculas del compuesto del invento pierden rigidez
y a densidades mayares los compuestos del invento son dificiles de extruir en
equipo comarcial estandar.

El componenta de poliolefina de bajo peso molecular es preferblemente un
polietileno lineal de baja densidad (LLDPE) que tiene una densidad que esta
dentro del rango de 0.918 a 0.923 y un [ndice de fusidn (ASTM D1238) de 0.75
B 1.40 g0 min. Las resinas LLDPE estan comerciaimente disponibles y
generalmente son copolimeros de etileno y de octeno y buteno. Si el peso
molecular y la densidad son mas altos, se hace mas dificil que Ias resinas se

dispersen de manera unfforme en la matriz del HDPE vy si el peso molecular y



la densidad se reducen mas, las propiedades mecAnicas de las peliculas
extruidas de los compuestos sa deterioran.

El polietileno de alta densidad ( HDPE) se emplea en la composicidn del
invento en un rango del 35% al 91% y preferiblemente en un rango def 41% al
53% por el peso de la composicion total.

LLDPE se emplea en el rango de 0% a 45% y preferiblemente en &l rango de
29% a 45% de la composicidn total. Estos ranges combinan los componentes
de resina en una combinacidn dptima en tdmminos de fabricacidn vy
propiedades fisicas de [as peliculas extruidas.

El siicato de magnesio empleado en el presente invento para reducir la
recuperacion elastica de la composicién de policlefina puede ser fabricado o
puede ocurrir naturalmente por el silicato de magnesio en sl mismo, asi como
la fosterita, que puede ser un sllicato da magnesio hidratado, MgaSuO16(OH)2,
o puede ser un silicato de magnesic que contiene aigunos otres elementos
tales como hlerro en su estructura de cnstal, E! silicato de magnesio hidratado
el aditivo preferido. E! sificatoc de magnesio que se usa en las
composiciones del presente invento generaimente tiene un tamafo de particula
por debajo de 15 micrdmetros y preferiblemente se usa en un tamafo de
particula de 1 a 5 micrdmetros. El silicato de magnesio formado de particulas
se emplea en un rango de 1 a 31% del peso y preferiblamente en el rango de
1.5 a 5% del peso y ain mas prefe_riblementa en el rango de 1.8 a 3.1% del
peso. A una concentracién demasiado aita ta palicula extruida tendrd
propiedades mecanicas inadecuadas mientras que a concentraciones
demasiado bajas la pelicula no dobiarad faciments. Al silicato de magnesio se

le puede aplicar una capa de silano para mejorar su unién y sus propiedades



de dispersién en la matriz de poliolefina. Los silangs apropiados son bien
conocidos en la industria.

El aditivo de sal inorgénica es preferiblements un carbonato y particularmente
un carbonato de cealcio. El carbonato de calcio gansralmente se emplea en ol
rango cerca de 7.5 a 15% de peso y preferiblemente en el rango de 8 a 12%
de peso y aun mas preferible en el rango de 8.5 a 10.9% de peso para darle a
la pelicula una apariencia y sensacion simiar a la del papel. En lugar del
carbonato de calcio, e puede usar un carbonato similar de metal térmeo élcali o
alcalino. El carbonato de calcio debe ser dividido en particulas muy finas para
permitir una distribucidn uniforme en la mezcla del pelimero y preferiblemente
tamafos de particulas que caigan en el mismo rango del usado por el silicato
da magnesio.

Aditivos adicionales como pigmentos, estabifizadores y agentes antibloqueo
son generaimente empleados en la industria para diches fines y se usan en las
concentraciones recomendadas o establecidas para pofiolefinas. Estos aditivos
compietardn el 100% de la formulacian.

Las peliculas plegables de! presente invento pueden ser preparadas con el
primer secado mezclando todos los ingredientes y luego usando log métodos
estandar de extrusion desarrollados para pelicuias de poliolefina tales como
pelicula plana extruida o pelicula por of sistema de soplado para producir las
peliculas de empaque del presente invento. Preferiblements, las peliculas se
preparan por el método de soplado en el cual los ingredientes mezclados son
alimentades a un extrusor de tomillo en el cual se realiza un mezclado y
calentamiento adicional del materlal mezclado para producir una fusién

uniformemente mezciada. El material fundido luego es extrukio a través de un
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daxlo anular y¥ soplade en un tubo que causa una orientacion axal. La praeson
en ¢l extrusor esta dada por el dismetro dsl dado y au aperura, y esta
comtrolada por la vedockiad del tomdlo (rpm).  Un andllo de a@e que rodea el
dado anular que esparoe aire frla en el extrusor a welocidadsee variables
controla el enfriemisnto de la palicula sxtruida, Le velocidad de los rodillos
haladores y la cantidad de alre en Ia burbuja logran el grado deseadn de
onentacion.

£l métado de producir pellculas en ests mvermn eatd més especiicaments
ilustrado en el Figua 1 y Filgura 2, Redlriéndonce a ia Figura 1, ei sistema de
extresin de peliculas por soplado (1) incluye ung tolva (2) para alimantar el
ompuesto de resina para el extrusor (3).  Antes de llevar el compLeats da
resina a la lolva, los componsntes son merciados en seco o mezclados en su
forma fundida en un mezctador Banbury o en un dispositive similar (no
exdibidg) pare ofrecer un compuesto que en axtrusion producld una pelleula
homogénea. El extrusor (3) puade ser un extrusor de un eoko tornillo o de
dable tarnillo paso prefertblamente un extrusor que conténga una sACCION de
alimentacion, una 2eccion de compresion ¥ una seccidn de madiclon. La
longud de cada s8ccion generaimante se mide en téminos de didmetro (d) del
tomnille y que para el polietileno es generalmente, 8 D, 8 D y 10 D
respectivaments.

Despues de pasar par sl extrizsor el compuesto fundido es extruido 3 traves del
dado amular (4) en daonds se forma ol compuesto fundido en forma tubular
cuanda sale de! dado. Los dedos anulares preferidos contienen un manddl &n
e=plral, que permiie |a farmacion de pellcula cortinua 8in costura a pasar de |a

presancia d una aka proporeion de adiivos lorganicos.  Inmediataments al
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safr el dado el extruido tubular es esparcido con un anillo (5) de aire frio que
rodea al dado. Al mismo tlempo el aire es inyectado en la forma tubular, lo cual
hace que 8| polimaro se expanda hasta que alcance el didmetro deseado y
entonces forme la burbuja (11). La pelicula extruida es sacada hacia arriba
por rodillos haladores (B8), los cuales colapsan la burbuja de la pelicuta ya
enfriada después de haber pasado por las gulas de [a pelicula {12). Se puede
usar |a valocidad del rodillo halador y de |a presion del aine que esta dentro de
la burbuja para controlar el espesor y [a orfentacién de la pelicula. La burbuja
enfriada es colapsada por log rodillos haladores (6) y 1a lAmina resuitante de
pelicula huego es envuelta an rollos por medio de un enbobinador (7) quedando
lista para sus usos de empsque. La Figura 2 muestra los detalles
esquematicos del dado y la extrusién inicial en A como se indica en la Figura 1.
En la Figura 2 la pellcula fundida sale del dado 4 en la abertura de! dado anular
(14) y es empujada hacia arriba por les rodillos haladores mientras que
simutaneamente comienzan a enfriarse por medio de la comiente de aire (9)
que sale del anille 5. Como el cilindro (8) de la pelicula emergente es enfriado
y adelgazado, la presion del aire en la burbuja {11) es adecuada para iniciar ta
expansién del ciindro (10) y la orientacion de la estructura de cristal después
de haber alcanzado ef limite de congelacién (13).

La descripcién anterior no pretende ser limitante y varias incorparaciones
equivalentes del equipo descrito son bien conocidas por quienes son diestros
en el ane.

En general, la extrusién se realiza a temperaturas de por o menas 20°C por
encima del punto de fusién de la mezcla, las cuales se encuentran en el rango

de 1685 a 230°C. Cuando se usa un extrusor de un solo tomillo y un disefio de



ternfilo mas comunmemts usado para el polisideno, el tomillo del extrusor
generdiments rota a une tesa de 45 a2 85 rpme. La clave para la tasa de
extrusién s permitlr una hezcb campleta ¥ un cafemtamiento undlome al
compuesto de la pelicula. Ei dado de extrusidn anular generalmente es
mantenido 3 la tempaeretura mas aka paras pemitic un peso apropiado y
uniforme de la mezcla fundida.  Las aperturas del dado y el arrastre hacla
abajo U onentaciin dependan dal aspesor y del grado de oriefitacién deseado
de la pelicula. Las refeciones de soplado que se pueden emplear en el
procesa pueden variar de 1.5 a 6.0. La burbua es levada haca arriba hasta
una distancia que ‘e permita a la pelicula enfriarse suficentemernte de modo
que cuanda colapse la burbuja no s selle asl misma. Se seileccionan aen
velocidades de arrastre hacta abajo para darle a Ia pelicula |a orientacion lIneal
y |aspesor deseadoa en un rango general que va de 0.5 a 70 mvimin.

Los compuestos del presente invettio tambéén pueden ses co-extruidos con
resinas tales como polipropienos vsandc dados de co-extrusion sstandar. Las
pelcllas obtenidas pueden ser lammadas con otros materlalea, eplicande
procesos de laminado estandar.,

El imvento queda suficentementa demostrado can el siguiente ejempdo, que se

censidera comao |lustrativo pere no limitarta.

Bamplo

Se cargaron 48 partes de polietileno de alka denzidad (HDPE) en un meazctader
estdndar en gaco qus tiene una densldad de 0.953 y un Indice de fuslon,
medido por ASTM D1238, de 0.05 gf10 min an forma de graho, 32 partes de

polistilene de baja densidad (LLDPE) con una densided de 0.818 y un indics
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de fusion de 1,10 a¥10 min también medida por ASTM DM23B y también en
forma de gmna. Tres partes de silicato de magneelo hidratado y bien dividido,
MgsSLO(OH)z, 10 pades del carbonsto de calcio blen divididas vy
comercitimenta disponlbles 6n el mercada, 1.5 pa:m de un agente antiastAtioo
comerciaimente dspanible y 5.5 partes de pyymento hianco fusion agregados y
me2ciados en seca hasta que se obhuyo una mezcla seca unfome. La
mezcla reauttants sutomdticamende llegd a la tolva de una linea de pellcula por
el matodo de soplado de Alpha Marathon Technokgies Inc., como se llustra en
ka Figura 1, utilizanda un extreedr de LN soke tornillo de 85 mim de diametto. E|
wrnillo tenla |as sectiones ragueridas de alimendacidn, compresidn y medicién
pasra produci una.fus'xbn unllorme y fue operado a 80 rpm para producir una
mezcla uniforme a una temperatura de cerca da 200°C.  El extrusor fue
cofncado a un dado de extrusitn de pelfcula anular gque tiene un didgmatro de
100 mm y una abertura de daxfo de 38 micrones. La mezcela uniformements
calarteda fue extruida a ura temperatura de 186-200°C, y a una tasa de 36ko
par hota y llevada hacia arriba haeta una distancia de aproximadamente 10 m a
una seri= de rodMos haladores mantenidos a una vekooidad de peficula de
cerca de 11 m/min. Se Inyectd suficiente aire al centro del tubo de extrusion
para hacer que el tubo se expandiera e 8 burbuja para danie una relacion de
soplado da extruslén en el orificke del dado al diametro de la burbuja por
sncima del EBmite de congsdamiento de 4 18 produciendo un dlametro de
burbu|a de 86 om.  Se utilizd un aniflo de aire que soplaba aire a {emperaturs
ambierde a |a part? axterior de la peliculs extrida pam@ permitirte que se

enfriara los suflclsntemente para que pudlera ear ervolleda st que se pagars.



La burbuja enfriada y extruida, fue colapsada en el conjunto de rodilios
haladores y enrollada como una pelicula plansa. |

La pellcula resultante tenfa un espesor de 76 micrones y ema semi-
transparente. La pellcula podia ser doblada vy retener el doblado sin
recuperacitn elastica y sin quebrarse o partirse. Era resistente al agua y podia
sar selieda con calor. También tenia la rigidez y sensacion del papel. Entre
otras propiedades de la pelicula se pueden mencionar: Resistancia a la
tensitn: MD = 17.1 Newtons TD, = 15.2 Newtons. Elongacion MD = 973%, TD
= 958%. Resistencia al rasgado MD = 85 g/cm, TD - 195 g/am. Resistencia
al impacto MD =185 g, TD = 310 g.

El ejemplo anterior demuestra los compuestos y las pelicutas del presents
invento y no se consideran que sea limitante. Varias modificaciones al
proceso y adRivos comunmente empleados para la preparacion de clertas
peliculas y sus propiedades pueden ser simdarmente empleados en los

compuestes del actual invento.



fy

REIVINDICACIONES

1. Un compuesto de poliolefina para producir una pelicula por el sistema de

axtrusién de soplado que esta distribuido uniformemente en ella por el peso

del compuesto total.

(A)35 a 91% de polietilenc de alta densidad que tiene una densidad de
0.845 a 0.865 y un indice de fusién como quedé deteminado por ASTM
D1238 de 0.01 a 0.1 g/10 min;

(B) 0 a 45% de polistileno lineal de baja densidad que tiene una denskiad
de 0.918 a 0.923 y un Indice de fusidbn como quedd determinado por
ASTM D 1238, de 0.75 a 1.40 g/10 min.

(C)1 a 31% de silicato de magnesio en particutas; y

{D)7.5 a 15% de un alcali o carbonato de metal térrec alcalino.

. Un caompussto de paliolefina para producr una pelicula por el sistema de

extrusién de soplado uniformemente distribuido en ella por el peso del

compuesto total.

(A) 80 a 81% de polietileno de alta densidad con una densidad de 0.845 a
0.885 y un indice de fusidn como quedd determinado por ASTM D1238,
de 0.01 a 0.1 g/10 min,

(B) 1.5 a 5% de sificato de magnesio en particulas; y

(C) 7.5 a 15% de un Alcali o un carbonato de metal térreo alealoide.

%3



3. El compuesto de las reivindicaciones 1 y 2 en donde hasta e! 57% del
polietiiano de alta densidad es reemplazado con polietieno fineal de baja
densidad teniendo una densidad de 0.918 a 0.923 y un indice de fusibn

como quedd determinado por ASTM D1238, de 0.75 a 1.40 g/10 min.

4. Un compuesto de pofiolefina para producir una peficuta por el sistema de
extrusion de soplado que estd uniformemente distribuikdo en ella y por el
peso del compuesto total.

(A) 41 a 53% de polietilenoc de ala densidad con une densidad de 0.945 a
0.8685 y un indice de fusidn como quedd detesminado por ASTM D1238
de 0.01 8 0.1 g/10 min;

(B) 28 a 45% de paolietileno lIneal de baja densidad que tiene una densidad
de 0.918 a 0.923 y un indice de fusién como quedd determinado por
ASTM D1238,de 0.75a 1.40 g/10 min.

(C) 1.5 a 5% de sificato de magnesio en particuias; y

(D) 8 a 12% de un Alcali o carboneto de metal térreo aicalino

5. El compuesio de la reivindicacitbn numero 4 en donde el silicato de
magnesio es un silicato de magnesio hidratado y tiene un tamafo de

particulas de menocs de 15 micrémetros.

8. El compuesto de la reivindicacidn 4 en donde el carbonato es carbonato de

calcio.



7. El compuesto de poliolefina de la reivindicacién 4 que es agrupado por
peso.

(A)41 a 53% de poletileno de alta densidad que tiene una densidad en el
rango de 0.850 a 0.857 y un Indice de fusidn (ASTM D 1238) de 0.04 a
0.057.

(B) 28 a 45% de polietileno fineal de baja densidad que tiene una densidad
en el rango entre 0.918 a 0.923 y un indice de fusitn (ASTM D1238) de
0.75a 1.40.

(C) 1.9 a 3.1% de sificato de magnesio, y

(D)8.5 a 10.9% de un élcali o carbonato térreo alcalino,

B. E! compuesto de la reivindicacion 4 que contiene de 0.5 a 1.5% de peso de

un agente anti-friccion.

9. EJ compuesto de la relvindicacién 4 en donde este compuesto contiene de

0.5 a 1.5% de un agente antiblogueo.

10.E| proceso de la reivindicacion 4 en donde el rellenador inorganico es

carbonato de calcio y 3e emplea en concentraciones de 8.5 a 10.8%.

11.Una pelicula que tiene sl compuesto de las reivindicaciones 1y 2.

12.Una pelicula que tiens el compussto de las relvindicaciones 4 & 7



13.La pelleula de las reivindicaciones 11 o 12 en donde esta pelicula se

prepara mediante ! sistema de extrusidn de saplado.

14.El método de producir una pellicula utilizando el compuesto de resina de 'a
reivindicacion 1 por medio del sistema de extrusion de soplado en donde 6l
compuesto es uniformemente mezclado y [uejo es extruido a la
temperatura da 180 a 230°C a través de un dado anular en una burbuia a fa
tasa de 0.5 a 70 m/min usando una relacién da arrastre hacia abajo de 2 a
8.

16.E! método de producir una pelicula utilizando el compuesto de resina de [a
relvindicacién 4 mediante el sistema de extrusién de sopiado en donde el
compuesto es uniformemente mezctado y (uego extruido a temperatura de
aproximadamente 200°C a través de un dado anular en una burbuja a una

tasa de 10 m/min usando una relacién de arrastre hacia abajo de 4.2

5%



Breve Descripcidn de los Dibujos
La Figura 1 nos ilustra sobre el proceso del invento en donde se produce una

pelicula con la tecnoiogla de extrusion de soplado usando los compuesios de

resina de esta invento.
La Figura 2 nos ilustra sobre la extrusidn inicial y |as caracteristicas de

expansién en la produccidn de peliculas del presente invento.
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

| TRAMITE

PATENTE DE INVENCION - MODEL O DE UTILIDAD ()

\nzicarién de que se soficlta la concesion de umpumn/
Datos de ideotificacion def 50 nte 0 da la peryona qua se preserta la sofic { )

Dascripcidn de 12 nvencion, { )
Daufos de ser eatos pertnenies ()

Comprobanis de Pago de las tasas eslablocides

COMPLETA () INCOMPLETA { )
DISERO INDUSTRIAL { )

Indicaclon de que se solicita e! registro de Disefio Indusirial { )
- Daloa de identificacidn del sclictante o de la persona que presenta { )
- |2 soixcitud

Ropresaniecion grafica o fotografice del Driseno Industrial o muestra del

Material que Incorporz &l disefo ()
Comprobante de pago do las tasas establecidas ()
COMPLETA () INCOMPLETA ()
EBQUEMA DE TRAZADO  { )
- Indicactén de que sclicda e! registro de un Esquema de trazado { )
- Datos de Identlficacion del soicitante o de la parsona que presenta
La solicitud { )

Represeniacion grafica del esquema de trazado
Comprobante de pago de lag tasas establecidas

——
e

COMPLETA

. ;M ﬁ/w%m

MPLETA ()



REPURLICA DE COLOMRBIA r (
SUPERINTENDENCIA DE THRUSTRIA ¥ COMERCIO

Bogoed ,
2040

Doctor (a)

PAJARDO ARTAS ALETIANDEM
Jpodarads (A) y/o Reprusancante de
PLASTICCH FLEXIBLES S_A.

REFRRENCILA REmdicaciom Mo. 5 99251
Trémlto :
Tvanto 1
Actuacidn 410 —
Qficic No.: 9 q::‘ﬁ.

Como  rosultado dal axamer de forma, reallzade con fuodamenktn e el arkiculo 39 de
la Deciai®n 4RA de 1o Comision de la Comunidad Andina, sa la comunica que:

1. 8& mntendord ocmo molicitod naclonal lo= folloce T1 a B89.

2. Da la Eiqura coracteristioa anviar por duplicado arre final en tamafio 12 x 12
crlL

3. rara efactor de la publicadldn en la gaceta s« reocmienda allegar al extracta
Al ligencisda,

En (umplindcobo del arviecnlo 39 de 1a Dacligifn 486, Ae lr veguiwsre pora guo denkro
dal tédrmino de dogk (2) wmenes siguientes ala fecha de pctificacide del pre=zante
alicice, complete loa requisicos antariormests mnungledos, FIn cose de nc dar
cmplimiente &) preacnto requesimienzo, la molicitud ee conalderarf abandonads v
perTicra su prelaoidm.,

Nebdfiquoee el presente oficio conforme a 1o dlupucstn co ol numeral 5.2, Lliteral
a)], del papitulo quiocto del! titulo primerc de la Circulsr Unlge ¥, L0 e 2001,

ALIX CARME
Jefe de 1a

CESKVHLEE D= VERGEL
vigiin Ade WNatvas Creacionee

21 antarior requerimiento fue notificado pox (9yAsirm an liatm da

Fecha E? ‘C'I[:T- mﬂ&

adpal

Be recuarda al Jnkorezndo quae debe pressakayr, dmrtre de los dieciséie mepea
siguientes coontadas a partlr G la facha de presentacién de la gollgilud ouya
priorlgad pc invoca, copla de la mianma certitiounds por la antoridad que 1m axpidis
¥ on lom CRASLL: cn que haya Jugar, lm traducclén =imple gl capitule
ralvindicotario. ¥l ipcmplinientn Qe RAake plsco, acarreard la pérdida da la

Conkivua en |la pagina siguiente...



REPUBLICA DE COLOMBIA '
SUPRRINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Radicacién Wo.15 99251

prioridad invocada.



