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PROCESO DE IMPRESION QUE UTILIZA PLANCHAS BLANDAS DE
FOTOPOLIMERO

REFERENCIA CRUZADA CON LAS SOLICITUDES RELACIONADAS

Esta solicitud reivindica prioridad bajo el articulo 35 U.S.C §119(e) con respecto a
la solicitud de patente provisional estadounidense N° de serie 61/833.799
presentada el 11 de junio del afio 2013, la que se incorpora aqui en su totalidad
como referencia.

Campo Técnico de la Invencion

La presente invencion se relaciona con la utilizacién de planchas blandas de
fotopolimero en un proceso de impresién para sustratos cilindricos.

Mas especificamente, la presente invencion se relaciona con un método y aparato
el que utiliza planchas blandas de fotopolimero para decorar la superficie exterior
de los recipientes metalicos cilindricos en un proceso de impresion.

Antecedentes de la Invencion

Con frecuencia, los recipientes metalicos se decoran con una imagen o indicios
como una marca, logo, informacion del producto o disefio utilizando un proceso de
impresion litografica.

En la impresion litografica, se adhiere una o mas planchas de impresién con areas
de imagenes a un cilindro porta-planchas (o prensa planocilindrica) de un
decorador.

Las areas con imagenes pueden incluir tanto a las areas receptoras de tinta como
a las areas que no reciben tinta.

Un tintero aplica tinta sobre las planchas de impresion y la tinta se adhiere a las
regiones receptoras de tinta.

Por lo general, cada plancha de impresién recibe un color particular de tinta desde
el tintero.

El decorador también tiene un cilindro de mantilla (también llamada cilindro offset,
un cilindro de impresion o una rueda de segmento).

Las mantillas de impresién (o planchas de transferencia secundaria) se adhieren al
cilindro de mantilla.

Los decoradores que se utilizan en la industria de los recipientes metalicos, por lo
general, tienen entre 8 y 12 mantillas de impresién sobre el cilindro de mantilla.

A medida que se giran en conjunto el cilindro porta-plancha y el cilindro de

mantilla, cada una de la una o mas planchas de impresion entra en contacto con
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una mantilla de impresidn y transfiere un color de tinta particular a la mantilla de
impresion.

Cuando todas las planchas de impresion han transferido sus colores de tinta e
imagenes a la mantilla de impresion, se forma la imagen litografica final sobre la
mantilla de impresion.

Después, se pone en contacto rotacional a un recipiente metalico con la mantilla
de impresion del cilindro de mantilla y la imagen litografica se transfiere desde la
mantilla de impresion a la superficie exterior del recipiente metalico.

Los métodos de impresion litografica se describen en la patente estadounidense
4.384.518, patente estadounidense 6.550.389 y patente estadounidense
6.899.998, las que se incorporan aqui en su totalidad a modo de referencia. Los
métodos que se describen en estas referencias solo permiten que se produzca
una imagen litografica a partir de un conjunto o juego Unico de planchas de
impresion.

Por lo tanto, los métodos que se describen en estas patentes solo son eficientes
para imprimir la misma imagen sobre un gran nimero de recipientes metalicos.
Con el propdsito de imprimir una imagen distinta sobre los recipientes metalicos,
se debe instalar un nuevo juego de planchas de impresién sobre el cilindro porta-
plancha del decorador, lo que da origen a un tiempo de inactividad y a una

disminucion de la eficiencia de una linea de produccion.

Debido a que solo se puede imprimir una imagen sin cambiar las planchas de
impresion, se transforma en un reto econémico producir pequefios lotes de
recipientes metalicos decorados con distintas imagenes.

Un ejemplo para proveer multiples imagenes a partir de un juego Unico de
planchas de impresion se provee en la publicacion internacional de patente No.
WO 2014/008544 que se incorpora en su totalidad en este documento como
referencia.

Esta referencia describe un cilindro de mantilla con mantillas de impresion que se
adaptan para que tengan regiones entintadas y regiones no entintadas.

Las areas no entintadas se rebajan hacia adentro y se forman por medio de corte
por laser, grabado al aguafuerte, hidrolavado, recorte, perforacion, grabado o
moldeado.

No obstante, las imagenes litograficas que producen las areas no entintadas que

se forman en las mantillas de impresion que utilizan estas técnicas no tienen
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suficientes detalles como para considerarlas imagenes en alta definicién de alta
calidad.

La industria de los recipientes metalicos comerciales requiere impresion en alta
definicion en aplicaciones Unicas y requiere elementos graficos distintivos que se
puedan imprimir con eficiencia en alta resolucion y detalle en la superficie exterior
de un recipiente metalico.

Estas imagenes en alta definicion son necesarias para diferenciar productos al
momento de venderlos y para atraer consumidores.

Por lo tanto, existe una necesidad no satisfecha en relacion a la existencia de un
proceso de impresion litografica que permita que se impriman mdltiples imagenes
sobre una superficie exterior de un recipiente de metal a partir de un juego Gnico
de planchas de impresion sin sacrificar la eficiencia de la produccién o la calidad
de imagen y detalles de la misma.

RESUMEN DE LA INVENCION

El presente proceso utiliza planchas blandas de fotopolimero colocadas sobre un
cilindro de mantilla de un decorador para mejorar de manera significativa la calidad
de la imagen y detalle de las imagenes litograficas impresas en recipientes
metalicos.

Mas especificamente, una imagen se transfiere a una cara de una plancha blanda
de fotopolimero al exponer la plancha blanda de fotopolimero a la luz.

La imagen se puede transferir utilizando un proceso directo a plancha o un
proceso convencional de exposicion de una plancha.

Esto resulta en una plancha blanda de fotopolimero que tiene areas en relieve
(relief) que no reciben tinta y areas endurecidas que forman areas de imagen
precisas y detalladas que recibiran tinta.

En algunas modalidades del proceso, las planchas blandas de fotopolimero
también se pueden grabar a aguafuerte o grabar sobre la cara durante o después
del proceso de curado para formar una o mas porciones rebajadas que no reciben
tinta. Estas y otras ventajas seran evidentes a partir de la divulgacion de la
invencion (es) que contiene el presente documento.

De acuerdo con un aspecto de la presente invencion, se provee un método
novedoso para utilizar una plancha blanda de fotopolimero en un proceso de
impresion litografica para decorar una superficie exterior de un recipiente metalico.
Esto incluye, no obstante, no se limita a un método que, generalmente,
comprende: (1)

proveer una primera imagen para ser impresa en una superficie exterior del
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recipiente metalico; (2) transferir la primera imagen a una porcion predeterminada
de una porcion frontal de la plancha blanda de fotopolimero; (3) colocar de manera
removible la plancha blanda de fotopolimero con una primera imagen sobre un
cilindro de mantilla de un decorador; (4) adherir planchas de impresion al al menos
un cilindro porta-planchas del decorador; (5) aplicar tinta desde un tintero sobre las
planchas de impresion; (8) transferir la tinta desde las planchas de impresion a al
menos una porcion de la plancha blanda de fotopolimero y a la primera imagen
transferida; y (7) transferir la tinta desde la plancha blanda de fotopolimero a la
superficie exterior del recipiente metalico en donde el recipiente metalico se
decora con la primera imagen.

De manera adicional o alternativa, el método puede ademas comprender: (8)
colocar de manera removible entre aproximadamente 8 hasta aproximadamente
12 planchas blandas de fotopolimero sobre el cilindro de mantilla en donde cada
una de las aproximadamente 8 a aproximadamente 12 planchas de fotopolimero
tienen distintas imagenes y en donde la tinta que se transfiere desde las
aproximadamente 8 a aproximadamente 12 planchas blandas de fotopolimero
produce 8 a 12 imagenes distintas en aproximadamente 8 a aproximadamente 12
recipiente metalicos; (9) grabar al aguafuerte o gravar la porcion frontal de la
plancha blanda de fotopolimero para formar una o mas porciones rebajadas y/o
(10) proveer una segunda imagen para ser impresa en la superficie exterior de un
recipiente metalico, transferir la segunda imagen a las planchas de impresion y
decorar el recipiente metalico con la primera imagen y con la segunda imagen.

La transferencia de la primera imagen a la porcion predeterminada de la porcion
frontal de la plancha blanda de fotopolimero, generalmente comprende: (1) crear
un negativo de la primera imagen; (2) colocar el negativo sobre la porcion
predeterminada de la porcién frontal de la plancha blanda de fotopolimero; (3)
exponer a una fuente de luz a la plancha blanda de fotopolimero y al negativo, en
donde un material de la plancha blanda de fotopolimero se endurece en
ubicaciones predeterminadas en donde la luz atraviesa el negativo y en donde el
material de la plancha de fotopolimero permanece sin ser expuesto y blando en
ubicaciones predeterminadas en donde la luz es bloqueada por la negativo; (4)
remover el negativo desde la plancha blanda de fotopolimero; y (5) colocar la
plancha blanda de fotopolimero en una estacion de lavado y limpiar la plancha
blanda de fotopolimero para remover el material no expuesto, blando de la
plancha blanda de fotopolimero para revelar la primera imagen transferida.

De manera adicional o alternativa, la transferencia de la primera imagen a la
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porcion predeterminada de la porcion frontal de la plancha blanda de fotopolimero,
generalmente comprende: (1) crear la primera imagen; (2) ablacionar porciones de
un revestimiento de mascara opaca en la porcion de la plancha blanda de
fotopolimero para formar un negativo de una primera imagen; (3) exponer la
plancha blanda de fotopolimero a una fuente de luz en donde un material
polimerico de la plancha blanda de fotopolimero se endurece en ubicaciones
predeterminadas en donde el revestimiento de enmascarado ha sido ablacionado
y en donde el material polimérico de la plancha blanda de fotopolimero permanece
sin ser expuesto y blando en ubicaciones predeterminadas en donde el
revestimiento de mascara bloquea la luz; y (4) remover el material polimérico,
blando no expuesto de la plancha blanda de fotopolimero para revelar la primera
imagen transferida.

En una modalidad, la fuente de luz es una fuente de luz ultravioleta.

En otra modalidad, la plancha blanda de fotopolimero y el negativo se exponen a
la fuente de luz por aproximadamente 0, 01 minuto hasta aproximadamente 10
minutos.

En una modalidad, la estacion de lavado utiliza un solvente para limpiar la plancha
blanda de fotopolimero. En otra modalidad, la estacion de lavado utiliza agua para
limpiar la plancha blanda de fotopolimero.

La plancha blanda de fotopolimero se forma a partir de cualquier mezcla de
materiales que se endurezcan o formen una textura distinta después de ser
expuestos a la luz visible o ultravioleta.

En una modalidad, la plancha blanda de fotopolimero comprende uno de los
elastomeros que se curan utilizando un proceso de fotopolimerizacion catalizada
de luz, cloropreno reticulado con triacrilato de trimetilolpropano y caucho estireno-
isopreno con un poliacrilato.

En otra modalidad antes de que se transfiera la primera imagen a la plancha
blanda de fotopolimero, la plancha blanda de fotopolimero tiene una dureza de
entre aproximadamente 40 durémetros hasta aproximadamente 110 durémetros.
En otra modalidad, la primera imagen transferida a la plancha blanda de
fotopolimero tiene una profundidad desde aproximadamente 0, 0009 pulgadas
hasta aproximadamente 0, 089 pulgadas (0,002286 cm a 0,22606 cm).

En una modalidad, cada una de las distintas imagenes se forma en una misma
ubicacion sobre cada una de las planchas blandas de fotopolimero.

En otra modalidad, solo una de las planchas de impresién, adheridas al al menos

un cilindro porta-plancha transfiere tinta a las distintas imagenes que se forman en
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cada una de las planchas blandas de fotopolimero y cada una de las planchas de
impresion adheridas al al menos un cilindro porta-plancha transfiere tinta a otras
porciones predeterminadas de cada una de las planchas blandas de fotopolimero.

En una modalidad, el recipiente metalico, por lo general, tiene una forma cilindrica
y la primera imagen se transfiere a una superficie curva exterior del recipiente
metalico. En otra modalidad, el recipiente metalico, por lo general, tiene una forma
cilindrica y la primera imagen se transfiere a wuna superficie exterior
sustancialmente plana del recipiente metalico. En incluso otra modalidad, el
recipiente metalico tiene una forma que no es cilindrica y la primera imagen se
transfiere a una superficie exterior plana del recipiente metalico.

De acuerdo con otro aspecto de la presente invencion, se divulga un aparato para
formar una imagen litografica de alta definicién en una superficie exterior de un
recipiente metalico, el aparato opera para crear multiples imagenes litograficas a
partir de un juego unico de planchas de impresion.

El aparato, por lo general, comprende: (1) al menos un cilindro porta-plancha con
un tintero, el tintero funciona para transferir la tinta sobre porciones
predeterminadas de una o mas planchas de impresién adheridas a una
circunferencia del al menos un cilindro porta-plancha; (2) un cilindro de mantilla, el
cilindro de mantilla teniendo una o mas planchas blandas de fotopolimero
adheridas a una circunferencia del cilindro de mantilla, el cilindro de mantilla
funciona para mover las planchas blandas de fotopolimero en contacto rotacional
con un plancha de impresion adherida al al menos un cilindro porta-plancha, en
donde la tinta se transfiere desde las porciones predeterminadas de la plancha de
impresion hacia al menos una porcién de las planchas blandas de fotopolimero y
en donde cada una de las planchas blandas de fotopolimero tiene una imagen que
se forma ahi: (3) un cilindro de soporte, el cilindro de soporte incluye una
pluralidad de estaciones que se adaptan para recibir recipientes metalicos, el
cilindro de soporte funciona para recibir el recipiente metalico desde una cinta
transportadora y para mover el recipiente metalico para que entre contacto con
una plancha blanda de fotopolimero adherida al cilindro de mantilla, en donde la
tinta se transfiere desde la plancha blanda de fotopolimero al recipiente metalico
para formar la imagen litografica de alta definicion sobre la superficie exterior del
recipiente metalico.

En una modalidad, el al menos un cilindro porta-plancha y el cilindro de soporte
giran en una primera direccion y el cilindro de mantilla gira en una segunda

direccion opuesta.
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En otra modalidad, se adhieren entre aproximadamente 8 hasta aproximadamente
12 planchas blandas de fotopolimero a la circunferencia del cilindro de mantilla.

En incluso otra modalidad, cada una de las planchas blandas de fotopolimero
tiene una imagen distinta que se forma en ellas, y cada una de las distintas
imagenes por lo general se forman al: (1) crear un negativo de cada una de las
distintas imagenes; (2) colocar los negativos de pelicula sobre porciones
predeterminadas de las planchas blandas de fotopolimero; (3) exponer las
planchas blandas de fotopolimero y los negativos de pelicula a una fuente de luz;
(4) remover los negativos de peliculas desde las planchas blandas de
fotopolimero; (5) lavar las planchas blandas de fotopolimero para remover el
material blando no expuesto de las planchas blandas de fotopolimero para revelar
las distintas imagenes.

En una modalidad, cada una de las distintas imagenes se forma en una misma
ubicacién sobre cada una de las planchas blandas de fotopolimero. En otra
modalidad, solo una de las planchas de impresion, adheridas al al menos un
cilindro porta-plancha transfiere tinta a las distintas imagenes que se forman en
cada una de las planchas blandas de fotopolimero y las otras planchas de
impresion adheridas al al menos un cilindro porta-plancha transfieren tinta a otras
porciones predeterminadas de cada una de las planchas blandas de fotopolimero.

En una modalidad, se forma una segunda imagen sobre las planchas de impresién
y la segunda imagen se transfiere desde las planchas de impresion a las planchas
blandas de fotopolimero y luego a la superficie exterior del recipiente metalico.

En otra modalidad, no se forma ninguna imagen sobre las planchas de impresion
no obstante, las planchas de impresion transportan la tinta para las planchas
blandas de fotopolimero.

En incluso otra modalidad, el recipiente metalico, por lo general, tiene forma
cilindrica.  En incluso otra modalidad, el recipiente metalico no tiene forma
cilindrica.

En una modalidad, la tinta se transfiere desde la plancha blanda de fotopolimero a
una o mas superficies exteriores, generalmente, cilindricas y a una superficie
exterior no cilindrica del recipiente metalico.

En incluso otra modalidad, una de las planchas de impresién tiene un area que se
alinea con y funciona para transferir tinta a las distintas imagenes en cada una de
las planchas blandas de fotopolimero.

Cada una de las otras planchas de impresion tiene un area en relieve que se

alinea con las distintas imagenes sobre cada una de las planchas blandas de
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fotopolimero y las areas en relieve no transferiran tinta a las distintas imagenes.

El area de la una plancha de impresion y de las areas en relieve de las otras
planchas de impresion se posicionan en ubicaciones correspondientes sobre todas
las planchas de impresién y tienen el mismo tamaro y forma general.

En una modalidad, el area y el area en relieve tienen una forma seleccionada a
partir de un grupo compuesto por un paralelogramo, un cuadrado, un rectangulo,
un circulo o cualquier combinacion de ellos.

En una modalidad mas preferida, el area y el area de relieve tienen una forma
generalmente rectangular.

Otro aspecto de la presente invencion es proveer una plancha blanda de
fotopolimero adaptada para formar una imagen litografica de alta definicidon sobre
una superficie exterior de un recipiente metalico en un proceso de impresion.

La plancha blanda de fotopolimero, generalmente, comprende un cuerpo de
plancha de un tamafo y dureza predeterminados, el cuerpo de plancha tiene una
porcion frontal y una porcion posterior en donde la porcion posterior se adapta
para adherirse a un cilindro de mantilla de un decorador.

Al crear un negativo de la imagen se forma una imagen en la porcion frontal. El
negativo se coloca sobre una porcion predeterminada de la porcion frontal. La
porcién frontal y el negativo se exponen a una fuente de luz. El negativo se
remueve desde la porcion frontal y posteriormente se limpia la plancha blanda de
fotopolimero para remover el material blando no expuesto desde la porcion frontal.
En una modalidad, antes de que se forme la imagen en la porcion frontal, la
plancha blanda de fotopolimero tiene una dureza de aproximadamente 40
durémetros hasta aproximadamente 110 durémetros.

En otra modalidad, el cuerpo de plancha es de aproximadamente 0,04 pulgadas a
aproximadamente 0, 1 pulgadas de espesor (0,1016 cm a 0,254 cm).

En una modalidad, el recipiente metalico tiene un cuerpo con una forma
generalmente cilindrica.

El resumen de la Invencidon no pretende ser ni debiera interpretarse como si
representara la extension o alcance total de la presente invencién. Ademas, las
referencias que se hacen aqui con respecto a la "presente invencion" o a aspectos
de la misma se deben entender como que son ciertas modalidades de la presente
invencion y no necesariamente se deben interpretar como si limitaran todas las
modalidades con respecto a una descripcion particular. La presente invencion se
describe en diversos niveles de detalle en el resumen de la invencion asi como

también en las figuras acompafadas y en la descripcion detallada de la Invencién
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y, en este resumen de la invencion no se pretende alguna limitacion en relacion
con el alcance de la invencidn ni por inclusién o por la no inclusidén de elementos,
componentes, etc. Los aspectos adicionales de la presente invencion seran mas
evidentes a partir de la descripcion detallada, especialmente, al considerarla en
conjunto con las figuras.

Estas y otras ventajas seran evidentes a partir de la divulgacion de la invencion
(es) que contiene el presente documento. Las modalidades, objetivos vy
configuraciones anteriormente descritos no son ni completos ni exhaustivos.
Como se comprendera, es posible utilizar otras modalidades de la invencion, de
manera individual o en combinacion, con una o mas de las caracteristicas
descritas anteriormente o las que se describiran a continuacion.

Ademas, el resumen de la Invencion no pretende ser ni debiera interpretarse como

si representara la extension o alcance total de la presente invencion.

La presente invencion se describe en diversos niveles de detalle en el resumen de
la invencion asi como también en las figuras acompafadas y en la descripcion
detallada de la Invencién y, en este resumen de la invencién no se pretende
alguna limitacion en relacion con el alcance de la presente invencion ni por
inclusiéon o por la no inclusién de elementos, componentes, etc. Los aspectos
adicionales de la presente invencion se volveran mas evidentes a partir de la

descripcion detallada, especialmente, al considerarla en conjunto con las figuras.

Si bien aqui se hace referencia a una "lata metalica”, "recipientes metalicos” y/o
‘recipientes metalicos cilindricos" se debe considerar que el proceso actual se
puede utilizar para decorar cualquier variedad o forma de recipientes u otros
articulos fabricados dentro de los que se incluye a las superficies generalmente
cilindricas y superficies no cilindricas (incluyendo sustratos planos) estén

fabricados en metal o en otros materiales.

Las referencias que se realizan en este documento a la "impresion litografica" o a
aspectos de la misma no debieran interpretarse como limitantes de la presente
invencion con respecto a un método o tipo de impresion particular.

Una persona versada en la materia considerara que la presente invencion se
puede utilizar en otros procesos de impresion tales como la impresion offset,
impresion offset en seco, impresion en huecograbado, impresion calcografica,

impresion serigrafica e impresiéon de inyeccion de tinta.
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Las frases “planchas de fotopolimero®™ “planchas blandas de fotopolimero”
material blando de fotopolimero” y “mantillas blandas de fotopolimero” se pueden
utilizar indistintamente y se refieren a las planchas o mantillas que incluyen
material fotopolimeérico.

De esta manera, una plancha blanda de fotopolimero puede ser una plancha de
impresion fotopolimérica que es una plancha digital, una plancha analoga
convencional o un cilindro revestido con un fotopolimero.

De manera adicional o alternativa, la plancha blanda de fotopolimero puede ser
redonda o una camisa para ajustarse alrededor de una circunferencia del cilindro
de la mantilla.

El término “un” “una” entidad se refiere en este documento a una o mas de esas
entidades. Como tales, los términos “un (o una)”, “uno o mas" y “al menos uno” se
pueden utilizar indistintamente en este documento.

El uso del término “incluye”, “comprende” o “tiene” y variaciones de las mismas
significa que abarcan los articulos enlistados a partir de ellos y equivalentes de los
mismos asi como también articulos adicionales.

Por lo tanto, los términos “incluye” “comprende” o tiene" y variaciones de las
mismos pueden utilizarse en este documento indistintamente.

Se debe comprender que el término “significa" tal como se utiliza en este
documento se le debe otorgar su mas amplia interpretacion posible de acuerdo
con el articulo 35 U,.S.C., Seccion 112 (f).

Por lo tanto, una reivindicacion que incorpore el término “significa” abarcara todas
las estructuras, materiales o actos que se han establecido en este documento y
todos los equivalentes de los mismos.

Ademas, las estructuras, materiales y actos y los equivalentes de los mismos
deberan incluir todos aquellos descritos en el resumen de la invencion, en la breve
descripcion de las figuras, en la descripcion detallada, en el resumen y en las

mismas reivindicaciones.
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Breve descripcion de las figuras

Las figuras acompanadas, que se incorporan en y constituyen una parte de la
memoria descriptiva, ilustran modalidades de la invencion y junto con el resumen
de la invencion provisto anteriormente y con la descripcion detallada de las figuras
que se proveera a continuacion, sirven para explicar los principios de estas
modalidades. En ciertas instancias, los detalles que no se necesitan para
entender la invencion o que dificultan que se puedan observar otros detalles, se
han omitido. Por supuesto, se debe entender que la invencion no necesariamente
se limita a las modalidades particulares que se ilustran en este documento.
Adicionalmente, se debe entender que las figuras no necesariamente estan
dibujadas a escala.

La figura 1A es una vista en planta superior de una plancha de impresion con un
area grabada o grabada al agua fuerte de acuerdo con una modalidad de la
presente invencion.

La figura 1B es una vista en elevacion en seccion transversal de la plancha de
impresion de la figura 1A tomada a lo largo de la linea 1B.

La figura 2A es una vista en planta superior de una plancha de impresion con un
area en relieve de acuerdo con una modalidad de la presente invencion.

La figura 2B es una vista en elevacion en seccion transversal de la plancha de
impresion de la figura 2A tomada a lo largo de la linea 2B.

La figura 3A es una vista en planta superior de una plancha blanda de
fotopolimero antes de que se forme una imagen en ella.

La figura 3B es una vista en elevacion lateral de la plancha blanda de fotopolimero
de la figura 3A.

La figura 4A es una vista en planta superior de una plancha blanda de
fotopolimero en donde una imagen se forma en ella de acuerdo con una
modalidad de la presente invencion.

La figura 4B es una vista en planta superior de una plancha blanda de
fotopolimero en donde una segunda imagen se forma en ella de acuerdo con una
modalidad de la presente invencion.

La figura 4C es una vista en elevacion en seccion transversal de la plancha blanda
de fotopolimero de la figura 4B tomada a lo largo de la linea 4C.

La figura 5 es una ilustracion esquematica de una modalidad de un decorador de
la presente invencion que utiliza planchas fotopoliméricas para decorar recipientes

metalicos.
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La figura 6A es una fotografia de una plancha blanda de fotopolimero en donde
una imagen se forma en ella de acuerdo con diversas modalidades de la presente
invencion.

La figura 6B es una fotografia ampliada de la imagen que se forma sobre la
plancha blanda de fotopolimero de la figura 6A.

La figura 7A es una fotografia de un recipiente metalico decorado de acuerdo con
diversas modalidades de la presente invencion que utiliza la plancha blanda de
fotopolimero de la figura 6A.

La figura 7B es un fotografia ampliada de la lata metalica de la figura 7A.

La figura 8 es una fotografia de una plancha blanda de fotopolimero en donde
imagenes se forma en ella de acuerdo con diversas modalidades de la presente
invencion.

La figura 9 es una fotografia de un recipiente metalico decorado de acuerdo con
diversas modalidades de la presente invencion que utiliza la plancha blanda de
fotopolimero de la figura 6A. 8;

La figura 10A es una fotografia ampliada de una primera imagen que se forma
sobre el recipiente metalico de la figura 9 que utiliza la plancha blanda de
fotopolimero de la figura 8.

La figura 10B es una segunda fotografia ampliada de una segunda imagen que se
forma sobre el recipiente metalico de la figura 9 que utiliza la plancha blanda de
fotopolimero de la figura 8.

Para ayudar en la compresion de una modalidad de la presente invencion, se
provee aqui la siguiente lista de componentes y referencias numéricas asociadas,

presentes en las figuras acompanadas.

Referencia numérica Componente
2 Plancha de impresién

4 Porcion frontal

6 Porcion posterior

8 Region receptora de tinta
10 Region sin tinta

12 Area en relieve

14 Plancha blanda de fotopolimero
16 Regidn receptora de tinta
18 Imagen

20 Area en relieve

29 Area reticulada
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24 Decorador

26 Cilindro porta-plancha

28 tintero

30 Rodillos

32 Cilindro de mantilla

34 Recipiente metalico

36 Cinta transportadora

38 Cilindro de soporte

40 Estacion para el recipiente metalico
42 Instalacion de almacenamiento
44 Superficie del recipiente

46 Porcidon no entintada

DESCRIPCION DETALLADA

La presente invencion presenta beneficios significativos a lo largo del amplio
espectro de emprendimientos. El solicitante tiene la intencién de que esta
memoria descriptiva y las reivindicaciones acompanadas coincidan en extension
con el alcance y espiritu de la invencién que se divulga a pesar de lo que pueda
parecer un lenguaje limitante impuesto por los requerimientos al hacer referencia a
los ejemplos especificos divulgados. Para las personas versadas en la materia,
mas cercanamente relacionadas con la presente invencion, se describe aqui una
modalidad preferida que ilustra la mejor manera que en la actualidad se contempla
para poner en practica la invencion, por y en referencia a las figuras acomparadas
que forman parte de la memoria descriptiva. El método de ejemplo se describe en
detalle sin pretender describir todas las variadas formas y modificaciones en las
que se puede realizar la invencion. Como tales, las modalidades que se describen
en este documento, son ilustrativas y tal como sera evidente para aquellos
versados en la materia, éstas se pueden modificar de numerosas maneras dentro
del alcance y espiritu de la invencion.

Si bien, el siguiente texto establece una descripcion detallada de las numerosas
distintas modalidades, se debe interpretar que la descripcion detallada es solo un
ejemplo solamente y no describe cada posible modalidad, ya que describir cada
posible modalidad seria poco practico si es que no imposible. Se podrian
implementar numerosas modalidades alternativas, utilizando ya sea la tecnologia
actual o la tecnologia que se desarrollé después de la fecha de presentacion de

esta patente, lo que aun asi estaria dentro del alcance es las reivindicaciones. En



17

la medida que cualquier término que se recite en las reivindicaciones al finzl de
esta patente al que se haga referencia en esta patente en una forma consistente
con un solo significado, solo se hace por el bien de la claridad solament2 de
manera de no confundir al lector y no se pretende que dicho termino de
reivindicacion se limite por implicacion o de otra forma con respecto a ese

significado individual.

Ahora, en referencia a las figuras 1A y 1B, se ilustra una plancha de impresion 2A.
La plancha de impresion 2A tiene una porcion frontal 4 y una porcion posterior 6.
En la porciéon frontal 4 se forma por cualquier medio conocido por aquellos
versados en la materia una o0 mas regiones receptoras de tinta 8 que se adaptan
para recibir y transferir tinta a una plancha blanda de fotopolimero.

Las regiones receptoras de tinta 8 de la plancha de impresion 2A transfieren un
solo tono, imagen o texto a la plancha blanda de fotopolimero durante un proceso
de impresion.

En la plancha de impresion se puede formar una o mas regiones no entintadas 10.
Las regiones no entintadas 10 se pueden formar mediante gravado, corte, cravado
al agua fuerte y/o mediante la remocion de porciones seleccionadas desde la
porcion frontal 4 de la plancha de impresién 2A para formar depresiones en la
porcion frontal.

De manera adicional o alternativa, las regiones no entintadas 10 se pueden tratar
para que sean hidréfilas para evitar que la tinta se adhiera a la plancha de
impresion 2A tal como lo saben aquellos versados en la materia.

Las regiones no entintadas 10 no recibiran ni transferiran tinta a la plancha blanda
de fotopolimero.

Si bien la region no entintada 10 que se ilustra en la figura 1A es rectangular, una
persona versada en el arte reconocera que en la plancha de impresion 2A se
puede crear cualquier forma de la region no entintada como un circulo, cLadrado o
estrella, una forma irregular y/o cualquier combinaciones de ellas.

El tamario y la ubicacion de la region no entintada 10 también pueden variar.

La plancha de impresion 2A puede tener un contenido comun con las otras
planchas de impresion 2 que se utilizan en el proceso de impresion para formar
una imagen final que se transferira primero a la plancha blanda de fotopolimero y
luego a un recipiente metalico.

Las planchas de impresion 2B tambien se pueden formar con un area en relieve

12 tal como se ilustra en las figuras 2A y 2B.
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El area en relieve 12 se puede formar al remover una porcion de la porcion frontal
4 de la plancha 2B.

De manera adicional o alternativa, el area en relieve 12 se puede formar o tratar
para que sea hidrofila para evitar que la tinta se adhiera a la plancha de impresion
b

El area en relieve 12 no aceptara tinta y por lo tanto, no transferira tinta a las
planchas blandas de fotopolimero.

El tamafio, ubicacion y forma del area en relieve 12 se puede alinear con el
tamano, ubicacion y forma de la region no entintada 10 de la plancha de impresion
2A que se ilustra en las figuras 1Ay 1B.

Se puede formar mas de un area en relieve en cada plancha de impresion 2. De
manera adicional o alternativa, las planchas de impresion 2 pueden incluir tanto
las areas en relieve 12 como las regiones no entintadas 10.

Despues de que se forma una o mas de las regiones receptoras de tinta 8,
regiones no entintadas 10 y/o regiones en relieve 12 en la plancha de impresion 2,
la plancha 2 se adhiere al cilindro porta-plancha de un decorador, que se describe
a continuacion en conjunto con la figura 5. De manera opcional, se puede utilizar
mas de un color de tinta en conjunto con un correspondiente tintero.

Cada color individual de tinta lo aplican distintos cilindros porta-planchas.

Las planchas de impresion de cada cilindro porta-plancha solo reciben un color de
tinta desde un tintero asociado con cada cilindro porta-plancha.

Las figuras 3A y 3B ilustran una plancha blanda de fotopolimero 14 antes de que
se haya formado una imagen sobre la porcion frontal 4 de la plancha.

Las planchas blandas de fotopolimero apropiadas se encuentran disponibles en el
comercio a partir de una variedad de fuentes tal como lo apreciara una persona
versada en el arte.

Entre los ejemplos de planchas blandas de fotopolimero que se utilizan para la
impresion de alta calidad en envases flexibles estan las planchas Cyrel® NOWS y
Cyrel® DPR fabricadas por DuPont™ y que se describen en “DuPont™ Cyrel®
NOWS, Rugged, High-Performance Analog Plate” (plancha analoga resistente de
alto rendimiento) disponible en la direccion electronica que se indica en este
enlace
http://www2.dupont.com/Packaging_Graphics/en_US/assets/downloads/pdf/Cyrel
NOWS.pdf y DuPont™ Cyrel® DPR, Robust Digital Plate for Highest Quality

Printing (Plancha digital robusta para la impresién de la mas alta calidad)
disponible en
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http://www2.dupont.com/Packaging_Graphics/en_US/assets/downloads/pdf/DP_C
yrel DS _DPR _us low.pdf las que se incorporan en su totalidad en este
documento como referencia.

Ademas, si bien la plancha blanda de fotopolimero 14 que se ilustra en las figuras
3A y 3B tiene una forma generalmente rectangular, las planchas blandas de
fotopolimero se suministran en una variedad de tamafos y formas que son
apropiadas para utilizarlas con la presente invencion.

En una modalidad, las planchas blandas de fotopolimero tienen un espesor de
aproximadamente 0,04 pulgadas hasta aproximadamente 0, 1 pulgadas (0,1016 a
0,254 cm). En una modalidad preferida, el espesor de las planchas blandas de
fotopolimero es de aproximadamente 0,060 pulgadas hasta aproximadamente
0,090 pulgadas (0,1524 a 0,2286 cm).

En otra modalidad preferida, las planchas blandas de fotopolimero son de un
espesor de aproximadamente 0,05 pulgadas (0,127 cm). En incluso otra
modalidad preferida, las planchas blandas de fotopolimero son de un espesor de
aproximadamente 0.0725 pulgadas (0,18415 cm).

También se pueden utilizar planchas blandas de fotopolimero de otros espesores
adecuados con la presente invencion. En una modalidad, las planchas blandas de
fotopolimero tienen una dureza de aproximadamente 40 durémetros hasta
aproximadamente 110 durémetros. En una modalidad preferida, la dureza de las
planchas blandas de fotopolimero es de aproximadamente 60 durémetros hasta
aproximadamente 100 durometros. En otra modalidad preferida, la dureza de las
planchas blandas de fotopolimero es de aproximadamente 50 durémetros hasta
aproximadamente 90 durometros.

No obstante, se pueden utilizar las planchas blandas de fotopolimero que son mas
duras o blandas con el método de la presente invencion.

En una modalidad, la dureza de las planchas blandas de fotopolimero se mide
después de que las planchas se han curado y de que se ha formado una imagen
en ellas tal como se describe a continuacién.

La plancha blanda de fotopolimero se puede fabricar a partir de un material foto-
curable ya sea polimérico o no.

Un ejemplo es un material curable con luz ultravioleta.

Otro ejemplo se fabrica a partir de un material que se cura por una luz de una
longitud de onda distinta, no necesariamente luz ultravioleta.

Si bien, actualmente, muchas de dichas planchas se fabrican a partir de

composiciones poliméricas, la presente invencion se aplica a planchas que se
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fabrican de cualquier material y composicion que son curables por luz de una
longitud de onda deseada.

En una modalidad, la plancha fotopolimérica comprende elastomeros que se curan
utilizando un proceso de fotopolimerizacion catalizada por luz.

En otra modalidad, la plancha fotopolimérica comprende cloropreno reticulado con
triacrilato de trimetilolpropano.

En incluso otra modalidad, la plancha fotopolimérica comprende caucho estireno-
Isopreno con un poliacrilato.

Ademas, otras modalidades pueden utilizar planchas blandas de fotopolimero que
comprenden otros materiales adecuados que se curan con luz conocidos para
aquellos versados en la materia u otros materiales que se desarrollaran en el
futuro.

Las planchas blandas de fotopolimero se han utilizado principalmente para crear
una grafica de alta resolucién en envases plasticos flexibles (como las bolsas
plasticas blandas para productos y vegetales), etiquetas, rotulos, cartones
plegables y envoltorios de pafiuelos desechables.

No existe conocimiento sobre la utilizacion de las planchas blandas de
fotopolimero debido a los desafios significativos en relacion a la impresion a alta
velocidad en una superficie exterior de un sustrato metalico.

Ahora, en referencia a las figuras 4A-4C, las planchas fotopoliméricas 14A, 14B se
llustran con las imagenes 18 que se forman en ellas.

Las porciones frontales 4 de las planchas blandas de fotopolimero 14A, 14B
incluyen regiones receptoras de tinta 16. Una imagen 18A de la palabra "BALL" se
forma en la plancha blanda de fotopolimero 14A.

En la otra plancha blanda de fotopolimero 14B se forma una imagen 18B de una
polera deportiva.

Ambas imagenes 18A, 18B se forman a partir del material endurecido y expuesto
de las planchas blandas de fotopolimero 14A, 14B.

Las imagenes se forman en las planchas blandas de fotopolimero 14 con un
proceso directo a plancha (CTP por su sigla en inglés), un proceso de exposicion
convencional de la plancha o cualquier otro método apropiado.

Por lo general, se utiliza una pieza de la plancha blanda de fotopolimero 14 con un
soporte Mylar que se utiliza como soporte, aunque una persona versada en la
materia puede emplear otros materiales conocidos como soporte.

Se forma una imagen 18 que se imprimira en la superficie exterior del recipiente

metalico.
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En el proceso de exposicién convencional de la plancha, se crea un negativo de la
imagen 18.

El negativo se coloca sobre una porcion predeterminada de la porcion frontal 4 de
la plancha blanda de fotopolimero 14. La plancha blanda de fotopolimero 14 junto
con el negativo luego se colocan en un dispositivo de exposicion que expone la
plancha blanda de fotopolimero y el negativo a una fuerza de luz.

El negativo actia como una mascara negativa que bloguea y evita que algo de la
luz llegue a la porcion frontal 4 de la plancha blanda de fotopolimero 14. La luz
brilla a través de las secciones claras del negativo y endurece el material de la
plancha blanda de fotopolimero 14. El tiempo de exposicion a una fuente de luz
ultravioleta puede estar en el rango de aproximadamente 0, 01 minuto a
aproximadamente 10 minutos.

El material en la porcién frontal 4 de la plancha blanda de fotopolimero 14 se
endurece cuando la luz atraviesa el negativo y toca la porcion frontal 4. Las
porciones de la plancha blanda de fotopolimero 14 que no estan cubiertas por el
negativo también se exponen a la luz y se endurecen.

El material en la porcion frontal de la plancha blanda de fotopolimero 14 debajo de
las areas del negativo que bloquean la luz o algo de la luz, permanecen no
expuestas y blandas.

Al utilizar el proceso CTP (directo a la plancha), la imagen 18 se transfiere
directamente a la plancha en un aparato generador de imagenes digitales.

El aparato generador de imagenes digitales ablaciona o remueve las porciones de
un revestimiento de méascara opaca en la porcion frontal 4 de la plancha blanda de
fotopolimero 14 para formar un negativo de la imagen 18. La plancha blanda de
fotopolimero 14 luego se coloca en un dispositivo de exposicion que expone la
plancha blanda de fotopolimero a una fuente de luz.

El dispositivo de exposicion puede ser el mismo que, o similar al dispositivo de
exposicion que se utiliza en el proceso convencional descrito anteriormente de
exposicién de una plancha.

Las porciones del revestimiento de mascara que no se ablacionaron bloquean la
luz y evitan que la luz pueda llegar a la porcion frontal 4 de la plancha blanda de
fotopolimero 14. El material polimérico de la plancha blanda de fotopolimero 14
que esta debajo de las porciones restantes del revestimiento de mascara
permanece no expuesto y blando.

La luz proveniente del dispositivo de exposicion entra en contacto con el material

polimérico de la plancha blanda de fotopolimero en las areas de las imagenes
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cuando el revestimiento de mascara se ha removido y endurece el material de la
plancha blanda de fotopolimero 14.

El tiempo de exposicidon a una fuente de luz ultravioleta puede estar en un rango
de aproximadamente 0,01 minuto a aproximadamente 10 minutos.

Un ejemplo del proceso CTP (directo a la plancha) se describe en el documento
“Advancing Flexography, The Technical Path Forward” de Ray Bodwell y Jan
Scharfenberg que se encuentra disponible en
http://mww2.dupont.com/Packaging Graphics/en_US/assets/downloads/pdf/AdvFI

exo_Brochure.pdf, el que se incorpora en este documento en su totalidad como
referencia.

Ejemplos de aparatos generadores de imagenes digitales adecuados se describen
en Cyrel™ Digital flex plate Imagers (CDI),” (generadores de imagenes de plancha
flexible digital) que se encuentra disponible en
http://www2.dupont.com/Packaging Graphics/en GB/assets/downloads/pdf/CDI _f

amily_English.pdf, el que se incorpora en este documento en su totalidad como
referencia.

Una vez que la imagen se transfiere a la plancha blanda de fotopolimero 14
utilizando el proceso de CTP (directo a la plancha) o el proceso de exposicion
convencional de la plancha, se remueve el material polimérico no expuesto,
blando en la porcion frontal 4 de la plancha blanda de fotopolimero 14.

En una modalidad, la plancha blanda fotopolimérica expuesta 14 se coloca en una
estacion de lavado.

El material polimérico blando no expuesto en las areas no expuestas de la porcion
frontal 4 de la plancha blanda de fotopolimero 14 se remueve por medio del lavado
y pulverizacion de la porcion frontal 4. La estacion de lavado puede incluir agua o
solvente como el Cyrel Nutre-Clean.

Tal como se puede apreciar, se pueden utilizar otras soluciones y solventes en la
estacion de lavado.

En otra modalidad, el material polimerico no expuesto se remueve desde la
porcion frontal por medio de un aparato de procesamiento posterior que no utiliza
solventes y/o otros liquidos.

El aparato de procesamiento posterior puede utilizar energia térmica y un rollo

revelador para remover el material polimérico no expuesto.

Despues de que se ha removido el material polimérico blando, no expuesto, la

plancha blanda de fotopolimero 14 se puede exponer a la luz por segunda vez
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para completar la polimerizacion y garantizar que todas las areas de la plancha se
hayan endurecido y que se logre una durabilidad maxima.

Cuando se ha removido el material blando no expuesto en las areas de la porcidn
frontal 4 de la plancha blanda de fotopolimero, la porcion frontal 4 tendra areas en
relieve 20 que no recibiran tinta y areas endurecidas que forman las imagenes 18
que pueden recibir tinta.

La imagen 18 que se forma en la plancha blanda de fotopolimero puede ser
tridimensional y tener distintas profundidades en la porcion frontal 4 dependiendo
de la cantidad de luz que haya atravesado el negativo o el revestimiento de
enmascarado.

La imagen 18 o porciones de la Iimagen tienen una profundidad de
aproximadamente 0,0009 hasta aproximadamente 0,089 pulgadas (0,002286¢cm a
0,22606 cm).

En una modalidad preferida, la profundidad de la imagen 18 o de las porciones
internas de una imagen 18 es de aproximadamente 0,001 pulgadas hasta
aproximadamente 0, 084 pulgadas de profundidad (0,00254cm a 0,21336 cm). En
algunas modalidades, las planchas blandas de fotopolimero 14 también se pueden
grabar a aguafuerte o grabar sobre la porcion frontal 4 antes, durante o después
del proceso de curado para formar una o0 mas porciones hundidas adicionales.

Las areas grabadas al aguafuerte o grabadas se pueden formar utilizando un laser
o cualquier otro medio conocido por aquellos versados en la materia.

Las imagenes 18 tienen un espesor maximo igual al espesor original de la plancha
de fotopolimero 14. Las imagenes 18A, 18B se pueden circundar por areas en
relieve 20A, 20B que no fueron expuestas y por lo tanto, permanecen blandas.

El material blando no expuesto de las planchas blandas de fotopolimero fue
posteriormente removido para formar las areas en relieve 20A, 20B.

El tamano, ubicacion y forma del area en relieve 12 que se forma en las planchas
blandas de fotopolimero se pueden alinear con el tamario, ubicacion y forma de la
region no entintada 10 que se ilustra en la figura

1A'y con el area en relieve 12 que se ilustra en la figura 2A.

Las areas en relieve 20A, 20B de las planchas de fotopolimero 14A, 14B no
aceptaran tinta desde las planchas de impresion 4 y se pueden utilizar para crear
areas unicas no decoradas (o areas no entintadas) sobre el recipiente metalico.

La imagen 20 puede incluir un area de profundidad (relief) 20C que no recibira
tinta y que también incluye areas reticuladas 22 que reciben menos tinta que las

otras porciones de la imagen tal como se ilustra en la figura 4B.
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Si bien las figuras 4A, 4B y 4C ilustran una imagen circundada por un area en
relieve (relief) se debe comprender que una imagen 18 se puede formar en la
plancha blanda fotopolimérica sin un area en relieve que circunde la imagen 18 tal
como se aprecia en las figuras 6A y 6B.

Después de que la imagen 18 se haya formado en la porcion frontal 4 de la
plancha blanda fotopolimérica 14, se puede incorporar una cinta de transferencia
de adhesivo o reverso adhesivo en la porcion Mylar o en otro soporte en la porcion
posterior 6 de la plancha blanda de fotopolimero 14.En el comercio, existen una
variedad de proveedores de dorso adhesivo de adhesivo adecuados.

En una modalidad, el dorso adhesivo es de aproximadamente 2.0 mil (o
aproximadamente de 0, 002 pulgadas (0,00508 cm) de espesor. En otra
modalidad, el dorso adhesivo es de aproximadamente 15 mil (o aproximadamente
de 0, 015 pulgadas (0,0381 cm) de espesor.

La plancha blanda de fotopolimero 14 con el dorso adhesivo en la porcion
posterior 6 luego se adhiere al cilindro de mantilla del decorador.

Aunque no se ilustran en las figuras 1-4, una persona versada en la materia
considerara que una o mas planchas de impresion 2 y/o las planchas blandas de
fotopolimero 14 pueden tener areas de registro de impresion que se utilizan para
monitorear el registro de los distintos colores impresos por las distintas planchas 2,
14 para formar una imagen en el recipiente metalico.

Por ejemplo, las areas de registro de impresion se pueden proveer en las planchas
de impresion 2 para monitorear la ubicacion y alineacion del contenido impreso en
los recipientes metalicos.

Ahora, en referencia a la figura 5, se ilustra un decorador 24 que utiliza planchas
blandas de fotopolimero 14 para formar multiples imagenes sobre recipientes
metalicos.

El decorador 24 incluye al menos un cilindro porta-planchas 26. Se adhiere una o
mas planchas de impresion a cada cilindro porta-plancha 26. De manera adicional
o alternativa, la plancha de impresion 2 puede ser una manga o cilindro que se
envuelve alrededor de una circunferencia del cilindro porta-planchas 26. Los
cilindros porta-planchas 26 se operan para girar en una primera direccion.

Los tinteros 28 con rodillos 30 se asocian con cada cilindro porta-plancha 26. Los
rodillos 30 de cada tintero 28 transfieren un color de tinta a las regiones receptoras
de tinta 8 de las planchas de impresion 2. Un primer color de tinta se puede aplicar

a las planchas de impresion del primer cilindro porta-planchas 26A y un segundo
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color de tinta se puede aplicar a las planchas de impresion del segundo cilindro
porta-planchas 26B.

Se pueden utilizar mas colores de tinta si se proveen cilindros porta-planchas
adicionales 26.

En el ejemplo que se ilustra en la figura 5, las planchas de impresion 2 del primer
cilindro porta-planchas 26A incluyen un contenido comun, las palabras “Please
Recycle” (Por favor, recicle) en las regiones receptoras de tinta 8 que se
transferiran a todas las planchas blandas de fotopolimero 14. No obstante, tal
como lo considerara una persona versada en la materia, las planchas de
impresién no tienen que incluir una imagen.

Por ejemplo, las planchas de impresion pueden transferir tinta a las planchas
blandas de fotopolimero 14 sin transferir una imagen a las planchas blandas de
fotopolimero.

Los primeros y segundos cilindros porta-planchas 26A, 26B pueden incluir
planchas de impresion 2 con una o mas areas en relieve 12 y regiones no
entintadas 10. En una modalidad, un area de profundidad (relief) 12 se puede
formar en la misma ubicacién de todas las planchas de impresion 2 excepto para
una plancha de impresion que no tenga un area en relieve (relief).

Las areas en relieve 12 que se forman en las planchas de impresion 2 no reciben
tinta desde los tinteros 28 y no transferiran tinta a las planchas fotopoliméricas 14.
La una plancha de impresion 2 sin un area de profundidad transferira tinta a todas
las imagenes 18 y a las regiones receptoras de tinta 16 de las planchas blandas
de fotopolimero 14 que entren en contacto con las regiones receptoras de tinta 8
de la porcion frontal 4 de la una plancha de impresion 2 sin un area de
profundidad.

De manera adicional o alternativa, una o mas planchas de impresion 2 pueden
transferir distintos colores de tinta a la misma ubicaciéon de las planchas blandas
de fotopolimero 14. Asi, los distintos colores de tinta se pueden transferir desde
una o mas planchas de impresion 2 a la misma ubicacién de las planchas blandas
de fotopolimero 14 en capas superpuestas.

El decorador 24 también incluye un cilindro de mantilla 32 al que se adhieren una
o mas planchas blandas de fotopolimero 14.

De manera adicional o alternativa, la una o mas planchas blandas de fotopolimero
14 puede ser una manga o cilindro de un material blando fotopolimérico que se

envuelve alrededor de la circunferencia del cilindro de mantilla 32.
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El cilindro de mantilla 32 gira en una segunda direccion, opuesta a la primera
direccion del cilindro porta-planchas 26. Cada plancha blanda de fotopolimero 14
puede tener una imagen distinta 18 que se forma en ella.

Por ejemplo, las planchas blandas de fotopolimero 14 que se ilustran en la figura

5 incluyen una imagen 18B de una polera deportiva, una imagen 18C de una
estrella, una imagen 18D de una “X" y una imagen 18E de un rayo que se forman
en ella.

Las imagenes 18 en las planchas blandas de fotopolimero 14 se pueden formar en
ubicaciones correspondientes a o en alineacion con las areas en relieve 12 de las
planchas de impresion 2.

Las imagenes 18 de las planchas blandas de fotopolimero 18 puede ser areas
negativas (que se forman por las areas en relieve 20 que no recibiran tinta) que
dejan areas no entintadas en el recipiente decorado o las imagenes 18 pueden ser
areas positivas (que se forman por las areas expuestas endurecidas de las
planchas blandas de fotopolimero 14) que recibiran tinta cuando las imagenes 18
entren en contacto con una o mas regiones receptoras de tinta 8 de las planchas
de impresion 2 que han recibido tinta desde un tintero 28. Las imagenes 18
tambien pueden incluir combinaciones de areas negativas y positivas.

Aquellos versados en la materia consideraran que una imagen positiva aplicara
tinta a un recipiente metalico y una imagen negativa significa una ausencia de tinta
en una parte impresa o positiva de una imagen.

Los cilindros porta-planchas 26 giran en la primera direccion y el cilindro de
mantilla 32 gira en la segunda direccion opuesta en conjunto para hacer que las
planchas de impresidbn 2 entre en contacto con las planchas blandas de
fotopolimero 14.

Se transfiere tinta a las regiones receptoras de tinta 16 y a las imagenes 18 de las
planchas blandas de fotopolimero 14 que entran en contacto con las regiones
entintadas receptoras de tinta 8 de las planchas de impresion 2. La exposicion de
la primera imagen ocurre en las planchas de impresion entintadas 2 y una
segunda imagen se produce por las planchas blandas de fotopolimero 14. Las
planchas blandas de fotopolimero 14 pueden tener regiones receptoras de tinta 16
que son comunes para todas las planchas blandas de fotopolimero 14.

Las areas en donde se forman las imagenes 18 en las planchas blandas de
fotopolimero como las imagenes 18A, 18B que se ilustran en las figuras 4A y 4B
crearan areas entintadas Unicas para cada plancha blanda de fotopolimero 14. El

proceso es similar a un tampoén de tinta y al timbre de caucho en donde solo la
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porcidn levantada del timbre de caucho toma tinta desde el tampén de tinta y
transfiere la tinta a un sustrato como una imagen.

Las areas en relieve (relief) 20 de las planchas blandas de fotopolimero 14 no
recibiran tinta desde las planchas de impresion 2. Solo las areas expuestas
endurecidas de las planchas blandas de fotopolimero 14 recibiran tinta desde las
planchas de impresion 2 y transferiran la tinta sobre la superficie de los recipientes
metalicos.

Al utilizar planchas blandas de fotopolimero 14 en donde se forman distintas
imagenes 18, una imagen completamente distinta se imprimira en cada recipiente
metalico.

Esto resulta en multiples imagenes litograficas que se producen a partir de un
unico juego de planchas de impresion 2 en los cilindros porta-plancha 26 del
decorador 24. El proceso utiliza imagenes reticuladas y sélidas en alta definicion
que se forman en las planchas blandas de fotopolimero 14, lo que resulta en una
transferencia unica de tinta a los recipientes metalicos.

En operacion, un recipiente metalico 34 se alimenta a un cilindro de soporte 38 por
medio de una cinta transportadora 36 o por otro medio desde una instalacion o
ubicacion de almacenamiento 42. El cilindro de soporte 38 tiene una pluralidad de
estaciones 40 que se adaptan para recibir y sostener un recipiente metalico 34 en
una posicion predeterminada alineada con las planchas blandas de fotopolimero
14, Las estaciones 40 pueden sostener los recipientes metalicos 34 en una
posicion estacionaria y también pueden girar los recipientes metalicos 34
alrededor del eje longitudinal de cada recipiente.

A medida que el cilindro de mantilla 32 gira en la segunda direccion, el cilindro de
soporte 38 gira en conjunto en la primera direccion para hacer que la superficie
exterior 44 del recipiente metalico 34 entre en contacto rotacional con una plancha
blanda de fotopolimero 14 adherida al cilindro de mantilla 32.

Luego, la tinta se transfiere desde la plancha blanda de fotopolimero 14 a la
superficie exterior 42 del recipiente metalico 34. Si bien un cilindro de soporte 38
se ilustra en la figura 5, se debe comprender que también se pueden utilizar otros
medios para sostener los recipientes metalicos 34 y para poner en contacto a la
superficie exterior 44 con las planchas blandas de fotopolimero 14 como una
rueda de mandril o una cinta transportadora.

En la figura 5 también se ilustran dos recipientes metalicos decorados 34A, 34B.
Los recipientes metalicos decorados incluyen un contenido comun (las palabras

‘Please Recycle".
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El recipiente 34A incluye un contenido unico, la imagen 18B de una polera
deportiva y el recipiente 34B incluye una imagen unica 18C de una estrella.

Los decoradores 24 que se utilizan en la industria de los recipientes metalicos
comerciales pueden tener cilindros de mantilla 32 teniendo adheridas entre 8 y 12
planchas individuales blandas de fotopolimero 14.

Cuando cada una de las 8 a 12 planchas individuales blandas de fotopolimero 14
tenga una imagen unica 18 formada en ellas, el decorador 24 puede producir entre
8 a 12 imagenes litograficas distintas sin cambiar las planchas de impresion 2. La
presente invencion funcionara con un cilindro de mantilla 32 con cualquier numero
de planchas blandas de fotopolimero 14 adheridas a su circunferencia.

Ademas, si bien en la figura 5 se ilustran las planchas blandas de fotopolimero 14
como planchas individuales de fotopolimero, en algunas modalidades, el cilindro
de mantilla 32 puede tener una mantilla continua de material blando fotopolimérico
adherido a su circunferencia, la mantilla continua tiene multiples imagenes Unicas
que se forman ahi.

Ahora, en referencia a la figura 6A se provee una fotografia de una plancha blanda
de fotopolimero 14F en donde una imagen 18 de una polera deportiva con el
numero “92" se forma en ella de acuerdo con diversas modalidades de la presente
invencion.,

La figura 6B es una fotografia ampliada de la imagen 18 de la figura 6A. En la
modalidad que se ilustra en las figuras 6A y 6B, la imagen 18 no esta circundada
por un area en relieve.

Ahora, en referencia a la figura 7A, se provee una fotografia de un recipiente
metalico, generalmente cilindrico decorado de acuerdo con diversas modalidades
de la presente invencién con la plancha blanda de fotopolimero 14F que se
muestra en la figura 6A.

La figura 7B es una porcién ampliada de la fotografia de la figura 7A.

Las fotografias muestran un recipiente metalico generalmente cilindrico 34F
decorado con una polera deportiva que incluye el nimero “92" que se forma en
una porcion no entintada (o negativa) de la decoracion.

Se podrian formar otros numeros, formas, palabras o disefios para decorar un
sustrato, utilizando la presente invencion.

Ahora, en referencia a la figura 8 se provee una fotografia de otra plancha blanda
de fotopolimero 14G en donde diversas imagenes se forman en ella de acuerdo

con diversas modalidades de la presente invencion. En la figura 9, se ilustra una
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fotografia de un recipiente generalmente cilindrico metalico 34G decorado de
acuerdo con diversas modalidades de la presente invencion que utiliza la plancha
blanda de fotopolimero 14G de la figura 8.

Las figuras 10A y 10B proveen fotografias ampliadas de una primera imagen y de
una segunda imagen que se forman en el recipiente metalico 34G que se muestra
en la figura 9.

La descripcion de la presente invencion se ha presentado para propositos
llustrativos y descriptivos, no obstante, no pretende ser exhaustiva o limitante de la
invencién en relacion a la forma divulgada.

Para aquellos versados en la materia seran evidentes diversas modificaciones y
variaciones.

Las modalidades que se han descrito en las figuras se eligieron y se describieron
con el proposito de explicar de la mejor manera los principios de la invencion, la
aplicacion practica y para permitir que aquellos versados en la materia pudieran
comprender la invencion.

Si bien se han descrito en detalle diversas modalidades de la presente invencion,
es evidente que surgiran modificaciones y alteraciones de dichas modalidades
para aquellos versados en la materia. No obstante, se debe entender
expresamente que dichas modificaciones y alteraciones se encuentran dentro del
alcance y espiritu de la presente invencion tal como se describe en las siguientes
reivindicaciones. Ademas, la invencion (es) descrita en este documento es capaz
de realizarse en otras modalidades y practicarse y llevarse a cabo en diversas
formas. Ademas, se debe entender que las frases y terminologia que se utilizan en
este documento tienen el propdsito de clarificar la descripcién y no deberian
considerarse como limitantes. El uso del término “incluye”, “comprende” o “tiene” y
variaciones de las mismas significa que abarcan los articulos enlistados a partir de

ellos y equivalentes de los mismos asi como también articulos adicionales.
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REIVINDICACIONES

% Un método para utilizar una plancha blanda de fotopolimero en un
proceso de impresion para decorar una superficie exterior de un recipiente
metalico, CARACTERIZADO porque comprende:

proveer una primera imagen para ser impresa en la superficie exterior del
recipiente metalico;

transferir dicha primera imagen a una porcion predeterminada de una
porcion frontal de la plancha blanda de fotopolimero:

colocar de manera removible la plancha blanda de fotopolimero en donde
una primera imagen se transfiere a un cilindro de mantilla de un decorador:

adherir planchas de impresién a un cilindro porta-plancha del decorador:

aplicar tinta desde un tintero a las planchas de impresion;

transferir la tinta desde las planchas de impresién a al menos una porcién
de la plancha blanda de fotopolimero y la primera imagen transferida; y

transferir la tinta desde la plancha blanda de fotopolimero a la superficie
exterior del recipiente metalico, en donde el recipiente metalico se decora con la
primera imagen.

2. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, CARACTERIZADO
porque la transferencia de la primera imagen a la porcién predeterminada de la
porcion frontal de la plancha blanda de fotopolimero ademas comprende:

crear un negativo de la primera imagen;

colocar el negativo en la porcion predeterminada de la porcién frontal de la
plancha blanda de fotopolimero;

exponer la plancha blanda de fotopolimero y el negativo a una fuente de
luz, en donde un material de la plancha blanda de fotopolimero se endurece en
ubicaciones predeterminadas cuando la luz atraviesa el negativo, y en donde el
material de la plancha de fotopolimero permanece no expuesto y blando en
ubicaciones predeterminadas en donde el negativo bloguea la luz;

remover el negativo desde la plancha blanda de fotopolimero: y

colocar la plancha blanda de fotopolimero en una estacion de lavado vy
limpiar la plancha blanda de fotopolimero para remover el material blando no
expuesto de la plancha blanda de fotopolimero para revelar la primera imagen

transferida.
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O El método de acuerdo con la reivindicacion 2, CARACTERIZADO
porque la fuente de luz es una fuente de luz ultravioleta.

4, El método de acuerdo con la reivindicaciéon 2, CARACTERIZADO
porque la plancha blanda de fotopolimero y el negativo se exponen a la fuente de
luz por aproximadamente 0,01 minuto a aproximadamente 10 minutos.

5. El método de acuerdo con la reivindicacion 2, CARACTERIZADO
porque las estaciones de lavado utilizan al menos o agua o solvente para limpiar la
plancha blanda de fotopolimero.

6. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, CARACTERIZADO
porque las planchas de impresion incluyen una segunda imagen para ser impresa
en la superficie exterior del recipiente metalico, y en donde el recipiente metalico
se decora con la primera imagen y con la segunda imagen.

T, El metodo de acuerdo con la reivindicacion 1, CARACTERIZADO
porque ademas comprende grabar al aguafuerte o grabar la porcion frontal de la
plancha blanda de fotopolimero para formar una o mas porciones rebajadas.

8. El método de acuerdo con la reivindicacion 1, CARACTERIZADO
porgue la plancha blanda de fotopolimero comprende uno de los elastomeros que
se curan utilizando un proceso de fotopolimerizacion catalizada por luz, cloropreno
reticulado con triacrilato de trimetilolpropano y caucho de estireno isopreno con un
poliacrilato, y en donde después de que la primera imagen se transfiere a la
plancha blanda de fotopolimero, la plancha blanda de fotopolimero tiene una
dureza de entre aproximadamente 40 durémetros y alrededor de 110 durometros.

9. El método de acuerdo con reivindicacion 1, CARACTERIZADO
porque el recipiente metalico tiene una forma cilindrica.

10.  El método de acuerdo con la reivindicaciéon 1, CARACTERIZADO
porque la primera imagen que se transfiere a la plancha blanda de fotopolimero
tiene una profundidad de aproximadamente 0,0009 pulgadas a aproximadamente
0,089 pulgadas (0,002286 cm a 0, 22606 cm).

11.  El método de acuerdo con la reivindicacion 1, CARACTERIZADO
porque ademas comprende:

colocar de manera removible entre aproximadamente 8 y aproximadamente
12 planchas blandas de fotopolimero en el cilindro de mantilla, en donde cada una
de las aproximadamente 8 a aproximadamente 12 planchas blandas de
fotopolimero tiene diferentes imagenes, y en donde la tinta que se transfiere desde

las aproximadamente 8 a aproximadamente 12 planchas blandas de fotopolimero
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produce entre 8 a 12 Iimagenes distintas en aproximadamente 8 a
aproximadamente 12 recipientes metalicos.

12.  Un aparato para formar una imagen litografica de alta-definicion en
una superficie exterior de un recipiente metalico, CARACTERIZADO porque
comprende:

al menos un cilindro porta-plancha con un tintero, el tintero opera para
transferir la tinta a porciones predeterminadas de una o mas planchas de
impresion adheridas a una circunferencia del al menos un cilindro porta-plancha:

un cilindro de mantilla, el cilindro de mantilla teniendo una o méas planchas
de fotopolimero adheridas a una circunferencia del cilindro de mantilla, el cilindro
de mantilla opera para mover las planchas blandas de fotopolimero en contacto
rotacional con una plancha de impresién adherida al al menos un cilindro porta-
plancha, en donde la tinta se transfiere desde las porciones predeterminadas de la
plancha de impresion a al menos una porcion de las planchas blandas de
fotopolimero, y en donde cada una de las planchas blandas de fotopolimero tiene
una imagen formada en ellas; y

un cilindro de soporte, el cilindro de soporte incluye una pluralidad de
estaciones adaptadas para recibir recipientes metalicos, el cilindro de soporte
opera para recibir el recipiente metalico desde una cinta transportadora y para
mover el recipiente metalico en contacto con una plancha blanda de fotopolimero
adherida al cilindro de mantilla, en donde la tinta se transfiere desde la plancha
blanda de fotopolimero al recipiente metalico para formar la imagen litografica de
alta-definicion en la superficie exterior del recipiente metalico.

13.  El aparato de acuerdo con la reivindicacién 12, CARACTERIZADO
porque el al menos un cilindro porta-plancha y el cilindro de soporte giran en una
primera direccion, y en donde el cilindro de mantilla gira en un segunda direccion
opuesta.

14.  El aparato de acuerdo con la reivindicacion 12, CARACTERIZADO
porque entre aproximadamente 8 a aproximadamente 12 planchas blandas de
fotopolimero se adhieren a la circunferencia del cilindro de mantilla,

15.  El aparato de acuerdo con la reivindicaciéon 12, CARACTERIZADO
porque cada una de las planchas blandas de fotopolimero tiene una imagen
diferente formada en ellas, y en donde cada una de las diferentes imagenes se
forman al crear un negativo de cada imagen diferente, colocando los negativos en
porciones predeterminadas de las planchas blandas de fotopolimero, exponiendo

las planchas blandas de fotopolimero y los negativos a una fuente de luz,
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removiendo los negativos de las planchas blandas de fotopolimero, y lavando las
planchas blandas de fotopolimero para remover el material blando no expuesto de
las planchas blandas de fotopolimero para revelar las diferentes imagenes.

16. El aparato de acuerdo con la reivindicacion 15, CARACTERIZADO
porque cada una de las diferentes imagenes se forma en una misma ubicacién en
cada una de las planchas blandas de fotopolimero.

17.  El aparato de acuerdo con la reivindicacion 16, CARACTERIZADO
porque solo una de las planchas de impresion adheridas al al menos un cilindro
porta-plancha transfiere la tinta a las diferentes imagenes que se forman en cada
una de las planchas blandas de fotopolimero, y en donde las otras planchas de
impresion adheridas al al menos un cilindro porta-plancha transfieren la tinta a
otras porciones predeterminadas de cada una de las planchas blandas de
fotopolimero.

18. El aparato de acuerdo con la reivindicacién 17, CARACTERIZADO
porque una de las planchas de impresion tiene un area en alineacion con y
operable para transferir tinta a las diferentes imagenes en cada una de las
planchas blandas de fotopolimero, en donde las otras planchas de impresion
tienen un area en relieve alineada con las diferentes imagenes en cada una de las
planchas blandas de fotopolimero, y en donde el area en relieve no transferira tinta
a las diferentes imagenes.

19. Una plancha blanda de fotopolimero adaptada para formar una
imagen litografica de alta-definicion en una superficie exterior de un recipiente
metalico en un proceso de impresion, la plancha blanda de fotopolimero
CARACTERIZADA porque comprende:

un cuerpo de plancha de un tamano y dureza predeterminados, el cuerpo
de plancha teniendo una porcion frontal y una porcion posterior, en donde la
porcion posterior se adapta para ser adherida a un cilindro de mantilla de un
decorador;

una imagen que se forma en una porcion frontal, en donde la imagen se
forma al crear un negativo de la imagen, colocando el negativo en una porcién
predeterminada de la porcion frontal, exponiendo la porcion frontal y el negativo a
una fuente de luz, removiendo el negativo desde la porcién frontal, y limpiando la
plancha blanda de fotopolimero para remover el material blando no expuesto
desde la porcion frontal.

20.  La plancha blanda de fotopolimero de acuerdo con la reivindicacion

18, CARACTERIZADA porque después de que la imagen se forma en la porcién
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frontal, la plancha blanda de fotopolimero tiene una dureza de aproximadamente
40 durémetros a aproximadamente 110 durémetros, y en donde el cuerpo de la
plancha tiene un espesor de aproximadamente 0, 04 pulgadas a aproximadamente
0, 1 pulgadas (0,1016 cm a 0,254 cm).
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RESUMEN DE LA INVENCION

La presente invencion se relaciona con el uso de planchas blandas de
fotopolimero en un proceso de impresion y mas especificamente con un aparato y
meétodo para utilizar materiales blandos fotopoliméricos para decorar una
superficie exterior de recipientes cilindricos metalicos con graficas y otros indicios

en alta definicion.
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Brigard = Castro

BOGOTA - COLOMEIA

PODER
Yo (nosctros), BALL CORPORATION

domiciliado(s) en 10 Longs Peak Drive, Broomfield, CO
BaCz1, US.

Nombrojamos) a: JUAN PABLO CADENA SARMIENTQ
y/oa MARTIN E. TORRES CARDOZOQ, de Bogota, Colombia,
apoderados verdaderos y legales con poder especial,
amplio y suficiente, para recabar de las oficinas y
autoridades colombianas administrativas, judiciales y de
policia, en cualquler instancia o recurso, la obtencion de
patentes de invencién, registros de marcas, diserios
industriales, modeios de utiidad, depdsitos de nombres
comerciales y ensefias, lemas comerciales, nombres
comerciales, registros de derechos oe autor y contraios
sobre los mismos, ablencion de certificados de obtentor de
variedades  vegelales, asi  come  sus  prorrcgas,
renavacicnes, anolaciones de traspaso, cambios de nombre
y/o domicilio ylo direccion; elaborar, tramitar y registrar
contratos de licencia y licencias de cualesquiera clases:
interverir como demandante o como demandado en
cualquier instancia y recurso  ante  cualquier juez,
corporacion, funcionario publico o autoridad en acciones
judiciales, admimisirativas y de policla tales come
oposiciones al registro de marcas; accicnes de caducidad,
cancelacitn y nulidad; acciones reivindicatorias, acciones
derivadas ce la obtencion o explotacion de licencias;
acciones de compelencia desleal, demandas penales,
acciones de indemnizacion de perjuicios, reclamos vy
observacicnes a solicitudes de patentes, disefios
industrizles, modelos de utilidad, en el ejercicio ce medidas
cautelares y en olras acciones o medidas similares,

A este efecto, lo(s) faculto(amos) para elevar solicitudes,
formular descripciones, enmiendas, protestas,
declaraciones, oposiciones, cancelaciones, nulidades,
apelaciones y reclamos, pagar impueslos, cuctas y
gravamenes prescritos por la ley; renunciar o desistr a
derechos concedidos o en curso de concesion; recibir toda
clase de documenlos y valores, dando el descargo
respective, y, en general, para dar ante dichas autoridades
todos 0s pasos necesarios al efecto indicado y tomar todas
las medidas que creyeren conducentes al resguardo de mis
(nuestros Intereses), con lodas las demds facultades
legales necesarias,

Esle poder comprende la facultad de ralificar o confirmar en
mi (nuestra) nombre lo actuado asi como la facultad de
desistir, transigr, compromeler, y la de sustituiro en todo o
en parte y revocar sustituciones. Asimismo nombro(amos)
a JUAN PABLO CADENA SARMIENTO y/o MARTIN E.
TORRES CARDOZO. domiciliado(s) en la calle 70A No, 4-
41, mis  (ruestros) apoderados en Colombia, con
facultades para rec'bir notificaciones y designar apoderados
judiciales o extrajudiciales.

Otorgado y firmado en
hoy de de 2015
Firma

Nomore
Cargo

POWER OF ATTORNEY

| (We) BALL CORPORATION

domiciied in 10 Longs Peak Drive. Broomfield, CO 80021,
us,

Hereby appoints JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
and/or MARTIN E. TORRES CARDOZO, of Hogola,
Colombia, my (our} true and lawful attorneys with special,
ampie and sufficient power (o oblain rom lhe Colombian
admunistrative, judicial and police offices and authonties, in
any instance, privileges of patents of invention, registraticn
of trademarks, industrial designs and utiiity models
registration of commercial names, slogans and emblems,
registration of copyright and contracts related thereto,
cerificates of obtamers of vegelabies varieties, as well as
extensions, renewals and recordal of assignments and
changes of name, domicile and address related to the
above; to prepare, prosecute and register licenses of any
kind, to act as plaintifi or defendant in any instance or
recourse, and befare any judge, corporation, public official
or authority in judicial, administrative and police actions,
such as.  oppositions to the registration of trademarks,
caducity, cancellation and nullity actions; claim actions
derived from the obtaining or exploitation of licenses, action
of unfair competilion; criminal proceedings, actions for
payment of damages: claims or observations on patent
applicaticns, models, industrial designs and utility models;
in the exercise of preventive measures and in other actions
or similar proceedings,

To that effect they hereby empowered to file applications,
formulate descriptions amendments prolests
declarations, oppositions, cancellations, nullities, appeals
and claims 1o pay laxes. cuotas and assessments
prescribed by law, renounce ar waive the nights granted or
in the process of granting; to receive all kinds of documents
and valuables, giving the respeclive release of receipl, and,
in general, o take before said authorfies the necessary
steps to such effect, and any measures that they may
deem pedinent to the safequard of my (owr) interest(s)
with all lhe cther necessary legal powers

This power includes the faculty Lo ratify or confirm desist,
seftle and compromise on my (our) behalf, and to substitute
this power in whole or in part and to revoke substitulions.
Al the same time | (We) hereby appont JUAN PABLO
CADENA SARMIENTO and/or MARTIN E. TORRES
CARDOZO. domiciled in cale 7CA No. 441, my (our)
attorney(s) in fact, with powers to receive notifications and
to designate judicial and extrajudicial attorneys

Granted and signed in
this - Augustday 19 of 2015

Signature m <2. Mﬁ

Name  Charles E. Baker
e  vice Tresident




ASSIGNMENT

WHEREAS, I. Chris Carreras of 1222 Columbine Way, Eric. CO 80516, have invented a certain a
certain new and useful invention entitled “Printing Process Using Soft Photopolymer Plates,” for
which a provisional United States patent application has been prepared and filed on June 11,2013,
receiving Serial No. 61/833.799 and further identified as Attorney File No. 1604-726-PROV and for
which a non-provisional application for Letters Patent of the United States has been prepared and
filedon _June 10, 2014 .receiving Scrial No. 14/301,018  and further identified as
Attorney File No. 1604-726, and :

NOW THEREFORLE. be it known that |, the said inventor, for and in consideration of certain good
and valuable consideration, the sufficiency and receipt of which is hereby acknowledged, at the
request of the assignee do sell, assign, and transfer unto said assignee, Ball Corporation, an Indiana
corporation having a place of business at 10 Longs Peak Drive, Broomfield. Colorado 80021. its
successors, legal representatives, and assigns, the aforesaid patent applications, the invention(s)
described therein and any modification and/or improvement(s) to the invention(s) thereof and all
continuation, divisional, continuation-in-part, and reissue applications associated therewith; all
corresponding patent applications in foreign countries; all applications pursuant to the Patent
Cooperation Treaty: all applications for extension filed or to be filed for the invention(s),
improvements and/or modifications; and all Letters Patent, Invention Registrations, Utility Models,
Extensions, Reissues. and other patent rights obtained for the invention(s). improvements and/or
modifications in the United States or any other country;

| also assign any right, title, and interest in and to the invention(s) improvements and/or
modifications, which has not already been transferred to the assignee:

[ warrant that | have made no assignment of the invention(s), application(s), and/or patent therefor to
a party other than Ball Corporation, and | am under no obligation to make any assignment of the
invention(s). including improvements and/or modifications to the invention(s), application(s). or
patent(s) therefor to any other party; and

| further agree to cooperate with the assignee hereunder in the obtaining and sustaining of any and
all such Letters Patent and in confirming assignee's exclusive ownership of the invention(s), but at
the expense of said assignee.

I 'have reviewed and understand the contents of the application(s). including the claims thereof,
which may have been amended by a preliminary amendment filed with the application(s) or which
are contemplated. I affirm that the above-identified inventions and applications was made or
authorized to be made by myself. I acknowledge the duty to disclose information which is material
to patentability as defined in 37 CFR 1.56, including for continuation-in-part applications, material
information which became available between the filing date of the prior application and the national
or PCT international filing date of the continuation-in-part application. I hereby acknowledge that
any willful false statement regarding inventorship of these applications is punishable under 18
U.S.C. 1001 by fine or imprisonment of not more than five (5) vears. or both.
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The Commissioner of Patents is hereby authorized and requested to issue the Letters Patent(s) solely
in accordance with the terms of this Assignment, to Ball Corporation, its successors, legal
representatives, and assigns, as the assignee of the entire right, title, and interest therein.

IN WITNESS WHEREOF, the parties hereto have executed this Assignment as of the date indicated
hereunder. '

De: e /10 / a4 y: (i x/ NI

Chris Carreras B

STATE OF (o lorad & )
P ) ss.
COUNTY OF y ohcisons )

Before me, a Notary Public in and for said County and State, personally appeared Chris
Carreras, known to me to be the person whose name is subscribed to the foregoing instrument. and
acknowledged to me that he/she executed the same for the purposes and considerations therein
expressed.

U /)
Given under my hand and seal of office this _/4  day of L i . , 2014,
AP —

SF=—fe )
Y / : Notary Public
My commission expires:__ "~ ¢ /7 /2""’ %/

.,
*

-



TRADUCCION AL ESPANOL DEL DOCUMENTO DE CESION A BALL
CORPORATION firmado por el cedente y el cesionario.

CESION

CONSIDERANDO QUE yo Chris Carreras de 1222 Columbine Way, Erie, CO 80516, he
inventado cierta invencion nueva y util titulada “Proceso de impresion que utiliza planchas blandas
de fotopolimero”, para la cual se ha preparado y presentado una solicitud provisional para Titulo de
Patentes de los Estados Unidos el 11 de junio de 2013, con serial No. 61/833,799 y ademas
identificada con numero de expediente de abogado 1604-726-PROV; y para la cual se ha preparado y
presentado una solicitud no provisional para Titulo de Patentes de los Estados Unidos el 10 de junio de
2014, con serial No. 14/301,018 y ademés identificada con nimero de expediente de abogado 1604-
726,

AHORA POR LO TANTO, sépase que nosotros, los mencionados inventores, para y en
consideracion de cierta consideracion buena y valiosa, el recibo y la suficiencia de la cual por la
presente se reconoce, por solicitud del Cesionario, vendemos, cedemos y transferimos a dicho
Cesionario, Ball Corporation, una corporacion de Indiana que tiene oficinal principal de negocios en 10
Longs Peak Drive, Broomfield, CO 80021, sus sucesores, representantes legales y designados, la
solicitud de patente mencionada arriba y la(s) invencion(es) descritas en la presente para el territorio
de los Estados Unidos de América, y todas las solicitudes de continuaciones, divisionales,
continuaciones en parte y reexpediciones asociadas con la presente; todas las solicitudes de patentes
en paises extranjeros; todas las solicitudes de conformidad con el Tratado de Cooperacion en Materia
de Patentes; todas las solicitudes para extensiones presentadas o a ser presentadas para la(s)
invencion(es), y todos los Titulos de Patente, Registros de Invencién, Modelos de Utilidad,
Extensiones, Reexpediciones y demas derechos de patente obtenidos para la(s) invencién(es) en los
Estados Unidos y cualquier otro pais;

Nosotros también cedemos cualquier derecho, titulo e interés en y para la invencion que aun
se no haya transferido al Cesionario;

Garantizamos que no hemos realizado ninguna cesion para la(s) invencion(es), solicitud o
patente para la misma a un tercero diferente de Ball Corporation y no estamos en la obligacion de
hacer ninguna cesion de la invencion, solicitud o patente para la misma a ningun tercero; y

Ademas acordamos cooperar con el Cesionario en adelante en la obtencion y mantenimiento
de cualquier y todos los mencionados Titulos de Patente y en confirmar la propiedad exclusiva del
Cesionario de la(s) invencion(es), pero a expensas de dicho Cesionario.

Hemos revisado y entendemos los contenidos de la solicitud, incluidas las reivindicaciones de
la misma, las cuales se pueden modificar mediante una modificacion preliminar presentada con la
solicitud o se contemplan. Ratificamos que la solicitud mencionada arriba se realiz o autorizé para ser
llevada a cabo por nosotros. Reconocemos el deber de divulgar informacion que sea material de
patentabilidad tal como se define en el 37 CFR 1.56 (por sus siglas en inglés), incluida para solicitudes
de continuaciones en parte, informacion material que pueda llegar a estar disponible entre |a fecha de
presentacion de la solicitud prioritaria y la fecha de presentacion nacional o PCT de la solicitud de
continuacion en parte. Por la presente reconocemos que cualquier declaracion falsa deliberada
relacionada con la autoria de esta solicitud es sancionable bajo el 18 U.S.C. 1001 (por sus siglas en
ingles) mediante multa o encarcelacion de no mas de cinco (5) afios 0 ambos.
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El Comisionado de Patentes por la presente es autorizado y se le solicita expedir cualguier
Titulo de Patentes de conformidad con los terminos de esta Cesion, a Ball Corporation, sus sucesores,
representantes legales y designados, como el Cesionario del derecho, titulo e interés total en el
mismo,

EN TESTIMONIO DE LO CUAL, las partes del presente han ejecutado esta cesion a partir de
la fecha indicada abajo.

Fecha: 06.10.2014 Por: (firma)
Chris Carreras

Estado de Colorado
Condado de Jefferson

Ante mi, un Notario Pablico, en y para dicho condado y estado, comparecio personalmente

Chris Carreras, a mi saber la persona cuyo nombre se suscribe al anterior documento, y reconocio que
ejecutd el mismo para los propasitos y consideraciones estipuladas en este.

Dado bajo mi firma y sello oficial este 10 de junio de 2014,

(firma)
Notario Publico

Mi comision vence el 08/19/2018
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LISTA DF CHEQLIED 55

industria v CJomercio ! Al SUPERINTENGENCIA DL INDUSTRIA Y COMERCIO

SR E RINTESNDDE NCIA lll]‘l“'l“ll“ll“l'III‘“lI"IIIII

. 15-304586- -00000-00
PATENTE DE INVENCION | | MODELG DE UTIL 304: 5

] Fachs 2&1 §-12-22 181829 Dep 2020 DIRNULCVYASCR

fra 11 PATENTEIYI tve 378 FASENACIONALI
S LSS S CHN - Act 411 PRLSENTACION Folics 53
L] Indicacien oue se aohicta una patenta
L Datos de identificacion del zalicitante ¢ de la persona o e sonta @ solicnud !
|| Descripoicn de la invancor
- Dibujos de ssr esios pertinentas
L | Comorobante de pago de las tasas establecidas (De ser el zase {ormato de descusento)
T ey -
Completa || ncompleta ||

PATENTE DE INVENGION PCT {_J MODELO DE UTILIDAD PCT || Art.33 Decision 486/00, Circular Unica

[ | Indicacion que se solicita una FJ\_ T !
= —-[ Copia de la solicitud en espanal. tal como fue presantads inicialmente (capitulo dascriotivo
bl reivindicatorio, resumen) :
R Dibujos de ser estos pertinentes
e i)
e |
[ Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser ol caso formato de descuenio) '
L.
. _ [ — , |
Lompleta I lIncomptets | |

DISENO INDUSTRIAL | | (Art. 119 Decision 486/00)

| i 1|- acicn que se solicita Diseno industrial

! | Datos de dentificacion del solicitante o de la persoaa gue oresanta la solicitud ,'
o ; : ; |

1 Represantacion grafica y folografica del Diseno industrizt o muestra de! material que incorpora el |

tisenn

| Comprobante de pago ae ias tasas establecidas

. " i P
Completa | [naompls

ESQUEMA DE TRAZADO | | (Art. 92 Decision 486/00)

' i Indicacion que se sohata un esquema de trazade

|‘ = Datos de identificacion del solicitante ¢ de la persona que presenta la solicitud |
7 rmapresentacion grafica de un esguema de trazado

-

o Comprobants de pago de las lasas establecidas



