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a favor de INTERNATIONAL PAPER COMPANY
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RAMIRO CASTRO DUQUE, vecino de Bogotd, portador de la tarjeta profesional
No. 1003, obrando como apoderado de la sociedad INTERNATIONAL PAPER
COMPANY, para dar cumplimiento al requerimiento notificado por fijacién en lista el
29 de Agosto de 2002, de acuerdo con los Articulos 38 y 39 de la Decisién 485 de
la comisién de la Comunidad Andina, me permito informar y anexar al presente
ascrito lo siguiente:

1. De acuerdo con lo seilalado por el seflor examinador, aceptamos el cambio
de Solicitud Intemacional (Fase Nacional) a una solicitud de Patente
nacional.

2. Para continuar el presente trdmite como solicitud nacional, estamos
anexando los formatos establecidos en la circular unica para el trdmite
comespondiente, asi:

a) Petitorio — Formulario Unico de Solicitud de Patente

b) Tarjeta de Propietarios. .

¢) Nueva copia de la traduccion de acuerdo con la sugerencia del
seijor examinador.

d) Dibujos informales.

@) Canitula formato P-10

3. De acuerdo con el Articuio 44 de la Decisién 4868, me permito anexar el
recibo oficial de caja No. 02-85958 por concepto de solicitud de
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I Instrucciones para el diigenciamiento def presente formulario, ver reverso de esta pagina. ’

200001 (01-04-18)




-

10 ANEXOS

[} Comprotiants de pago de ka tess de presentacén de ia solcihad,

(] Comprobants de pago de ia taea por concapio de excedents de palabras en ia publicackn,

[ ] Comprobarts de pago por rewindicackén de pricrdad.

[J Documento que acredita a existencia y represantacién legal cuando el solcitants sea persona juridica.
] Poderes, sifuere of caso. Protocolo No.

] Certitoado de1a fecha da presaniacién de I sollcid priordad expedida por la autoridad camespondientsy una
copia certilcada dela primera safictud, & 88 relvindioa priorkdad,

[ Traduccién emple de la primera solciud, s se reindica prioridad.

D Documanto de casidn dal Inventor al solicitanie o a st causania.

Resumen,

B Descipcitn dota ivencien,

Una o mis reivindicackones.

] Otugos yio lancs neceserice. informee)

[} Deserel caso, copia del contrato de accesn.

[T] e ser i caso, documento ques acrecdita ia fcancia o autorizacién de uso de conocimienine fradicionsies de les comui-
dades indigenas.

[] Do erel cas, cerfiloaro de depéelin del meerial biokigico.

(1 Atetna 1212

[:I De ser el caso, informacién sobre oiras solickudes de palants o tiulos obtenidos en & exiranjero por @l mismo thuler o su
causanis, relacionadas parcial o iotaiments con fa invenciin de esta solicitud.

e e
e ——

Insirucciones para la presentacion de los anaxos, ver reverso de esta pagina.
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ARTICULOS DE CARTON DE BAJA DENSIDAD

CAMPO DE LA INVENCION )

Esta solicitud es una continuacién en parte de la solicitud co-
pendiente provisional Serie No 60/178,214, presentada en Enero 26,
2000

Esta mvencién se relaciona generalmente con la produccién de
articulos a partir de pape! y cartén de baja densidad y con articulos
aislados elaborados a partir de ellos, y en particular, se relaciona con
copas elaboradas de papel y cartén de baja densidad

ANTECEDENTES Y RESUMEN DE LA INVENCION

Las copas y recipientes aslantes se usan amphamente para servir
bebidas calientes y filas y otros articulos de alimentos. Dichos articulos
pueden claborarse a partir de una vanedad de matenales que incluyen
espuma de poh estireno, recipientes de doble pared, y recipientes de
miltiples capas a base de papel tales como recipientes de carton que
contienen una capa extenior de espuma Los recipientes a base de papel
son a menudo mds deseables que los recipientes elaborados a partir de
matenales a base de estireno debido a que los matenales a base de papel
son generalmente mis tratables para el reciclado, son biodegradables y
tienen una superficte mis aceptable pama 1mpresi6n Sin embargo, los
recipientes a base de papel de miltiples capas y miltiples paredes son
relattvamente costosos de fabricar comparados con articulos a base de
espuma de pol1 estireno y a menudo no exhiben comparables propiedades
aislantes Los recipientes de cartén que tienen una capa aislante de
espuma exterior son generalmente menos costosos de producir que los

g
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2 ﬁﬂ
recipientes de doble pared, pero la superficie exterior es menos
compatible con la impresion.

Se ha hecho intentos por mejorar algunas propiedades del papel
mediante la incorporacién de micro esferas exbandibles asl como no
expandibles dentro del papel. Por ejemplo, la Patente U.S. No. 3,556,934
de Meyer describe la produccién de productos de papel para libros,
revistas, y similares donde I1as micro esferas no expandibles se incorporan
- dentro de un suministro de elaboracién de papel el cual se forma entonces
un sustrato y se seca. Las micro esferas se expanden bajo el secado
para producir una hoja que se dice que tiene mejorada rigidez y calibre.
Sin embargo, la patente '934 tiene que ver con papel de peso base
rela'tivamente bajo no adecuado para la fabricacién de recipientes
aislantes, no hace mencion del uso del producto en la fabricacion de
recipientes de carton que tienen propiedades 'aislantes, Y no proporciona
enseflanzas respecto a como se puede producir un producto tal en forma
tal de permitir el uso del producto en la fabricacién de recipientes

aislantes tales como copas y similares.

De acuerdo con io anterior, continua Ia necesidad de materiales a
base de papel que tengan buenas propiedades aislantes y que puedan
producirse en una base competitiva con articulos a base de espuma de
_ poli estireno.

RESUMEN DE LA INVENCION:

La presente invencion estd dirigida a un material de cartén de baja
densidad para uso en la produccion de recipientes aislantes tales como
copas de papel. En general, el material de cartén comprende un sustrato
de cartén que incluye micro esferas expandibles y tiene un peso base
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adecuado para la fabricacion de un recipiente aislante tal como copa de
papel, en cuyo caso el cartén tiene preferiblemente un peso base que
varia dentro del rango de desde alrededor de 200 hasta alrededor de 220
1bs/3000f* (3MSF). El cartén de baja densidad de acuerdo con la
invencién incorpora desde alrededor de 0,25 a' 10 % en peso (en una base
seca) de micro esferas expandibles y tienc una densidad evidente
relativamente baja que varia dentro del rango de desde alrededor de 6,0
basta alrededor de 10 1b/3MSF/mil y un calibre relativamente alto que
varia dentro del rango de desde alrededor de 24 hasta alrededor de 35
mil. Estas propiedades son especialmente bien adecuadas para productos
de cartén usados para la fabricacién de copas, pﬁ_:ﬁcularmente copas
dimensionadas para contener 16 onzas de fluido (Didmetro base interno =
21/4 pulgada.;;). Sin embargo, deberd apreciarse que el cartn de baja
densidad de acuerdo con la invencion pueds encontrar utilidad en un
amplio rango de aplicaciones y dimensignes del producto donde
propicdades de baja densidad/aislamiento térmico son deseables.

En las aplicaciones de copas donde el producto se pretende para
contener un liquido, se prefiere incluir en la superficie del carton para
contacto con el liquido un revestimiento de barrera adecuado para
bloquear el pasaje de liguido dentro del cartdn. Un revestimiento de
polietileno de baja densidad se prefiere para este propdsito.

Para copas y recipientes pretendidos’ para fluidos cali;antes, es
generalmente necesario \inicamente revestir [a superficie del carton a ser
usado al interior del recipiente, y para fluidos helados (es decir, bebidas
heladas o frias) donde existe condensacién exterior, revestir ambas
superficies. E |

Para cartén de papel de acuerdo con la invencién dentro de los
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anteriormente mencionados rangos de densidad y calibre para fabricacion
de copas, se prefiere que el cartén también se forme en forma tal de
exhibir un promedio (es decir, un promedio de MD y CD) resistencia de
unién interna de por lo menos alrededor de 100 x 107 f-1bf. Esta minima
unién interna conjuntamente con otras propiedades del cartén se
considera necesaria con el fin de que el cartén puede convertirse
exitosamente en formas de copas y articulos similares sin significativos
efectos adversos causados por las operaciones de conversién. Entre estos
efectos adversos estin los denominados "combas" que pueden aparecer a
lo largo de la altura de una copa durante el proceso de formacion de la
copa donde el cartén revestido de polietileno desarrolla pequefias
deformaciones similares a una onda cuando una preforma se envuelve
alrededor de un mandril para formar una pared de copa.

Otros factores que se consideran que influyen en el desarrolio de
combas durante las operaciones de conversidn incluyen el método de
aplicar el revestimiento en el cartén y el peso del revestimiento.
Consecuentemente, para condiciones conveqdionales de revestimiento de
polietileno extruido (velocidad y peso) la unién interna promedio minima
de 100 x 10 f-Ibf se considera necesaria para apropiada conversion,
mientras que la disminucién de la velocidad de extrusion en 25 por ciento
por debajo de la velocidad convencional o el incremento en el peso del
revestimiento en la vecindad de alrededor de 50 por ciento por encima
del peso convencional permitird ordinariamente una correspondiente
reduccion en la unién interna minima promedio de hasta alrededor de 80
x 107 fi-1bf.

De acuerdo con un aspecto de la invencién, la superficie de cartdon
de baja densidad tienc una rugosidad sustancialmente mayor que el lote
de copas convencional en la escala de suavidad Sheffield la cual, bastante
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sorpresivamente, da como resultado una incomparable calidad de
impresién en una operacion de flexo impresién. Consecuentemente, para
un tipico cartén de baja densidad de acuerdo con la invenci6n adecuado

para elaboracidén de copas, la superficie no revestida del cartén exhibe-

una suavidad Sheffield de por lo menos alrededor de 300SU y una
suavidad PPS10 a o por debajo de alrededor d2 6,5 micrones.

El cartén de baja densidad de la invenci6n. contrasta con el lote de
copas convencional el cual es satinado pan; proporcionar, entre otras
cosas, una densidad mucho mayor del orden de 11-12 lb/3MSF/mil, un
calibre mucho menor en el rango de 20 mil, y una superficie asociada
relativamente suave en el rango de desde alrededor de 160 hasta
alrededor de 200 SU considerada necesaria para aceptable calidad de
impresién. Este cartdn de mayor densidad/ menor calibre tiene el efecto
de incrementar la conductividad térmica del cartén (es decir, aislamiento
disminuido). i

En otro aspecto, la invencién proporciona un método para elaborar
un material de cartén de baja densidad adecuado para uso en la
produccion de recipientes aislantes tales como copas. El método incluye
proporcionar un suministro de elaboracién d: papel que contiene fibras
celuldsicas, y desde alrededor de 0,25 hasta alrededor de 10% en base de
peso de micro esferas expandibles, preferiblemente desde alrededor de 5
hasta alrededor de 7% en peso, formar un sustrato de cartén de papel del
suministro de elaboracién de papel en una miquina de elaboracién de
papel, y secar y satinar el sustrato hasta una densidad evidente que varia
dentro del rango de desde alrededor de 6,0 hasta alrededor de 10,0
Ib/3MSF/mil, més preferiblemente desde alrededor de 6,5 hasta alrededor
de 10,0 1b/3MSF/mil, y un calibre de desde alrededor de 24 hasta
alrededor de 35 mil, mas preferiblemente aiin desde alrededor de 28 hasta

36
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alrededor de 35 mil.

En aiin ofro aspecto, la invencién proporciona un método para
elaborar recipientes aislados tales como una copa de papel a partir de un
material de cartén de papel. El método incluye proporcionar un
suministro de elaboracién de pap.el que co_ﬁtiene fibras celuldsicas y
desde alrededor de 25 hasta alrededor de 10 % en peso en base seca
expandida de micro esferas, preferiblemente desde alrededor de 5 hasta
alrededor de 7 % en peso, que forma un sustrato de carton de papel a
partir de suministro de elaboracion de papel elsn uha méquina de papel, y
secar y satinar el sustrato hasta una densidad eviderite que varia dentro
del rango de desde alrededor de 6,0 hasta alre(:iedor de 10,0 1b/3MSF/mil,
preferiblemente airededor de 6,5 hasta alrededor de 10,0 Ib/3MSF/mil, un
calibre que varia dentro del rango de desde alrededor de 24 hasta
alrededor de 35 mil, preferiblemente destjle alrededor de 28 hasta
alrededor de 35 mil, una uni6n interna de por :lo menos alrededor de 80 x
107 ft-Ibf, preferiblemente ppor lo menos airededor de 100 x 107 f-Ibf, y
una suavidad Sheffield de o por encima de alrededor de 300 SU, y
posteriormente formar el en un recipiente tal como una copa de papel que
incluye el sustrato de cartén de papel por lo menos para la porcién de
pared lateral de la copa. \

Los sustratos de cartén de papel elal:::orados de acuerdo con la
invencién exhiben propiedades aislantes incriementadas en comparacion
con los sustratos convencionales de cartén de papel de pliegue dnico y
son significativamente menos costosos de prclrducir tiue los productos de
papel de cartén de miltiples capas o los productos de papel de cartén que
contienen un revestimiento exterior de espuma. El material de cartén de
baja densidad puede consecuentemente convertirse en copas y otros

recipientes aislados en equipo de procesamiento convencional con
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minima pérdida en la velocidad de la méquina, y una tendencia reducida
a formar combas y otras irregularidades en las operaciones de

conversion.

Una caracteristica clave de la invencion es el uso de micro esferas
expandibles en el suminisiro de elaboracion de papel y un cartén
resultante de densidad relativamente baja/alto calibre que contiene las
esferas expandibles. Aunque la presencia de micro esferas en el
suministro de elaboracién de papel se lia considerado que afecta
adversamgnte las propiedades fisicas de los materiales resultantes para -
algunas aplicaciones de uso final, se ha encontrado ahora que
produciendo los materiales de acuerdo con la invencién, el cartén
resultante puede convertirse ficilmente en re'cipites tales como copas
aislantes. Sin desear estar unido por una te:oﬂa, se considera que los
productos de cartén adecuados de papel! aislante que tienen las
propiedades de resistencia requeridas para lalsi opéraciones de conversién
de copas pueden producirse incrementando igniﬁcativamente el calibre
del material y disminuyendo la densidad (comparado con los productos
de cartén convencionales.') mientras se mgntiene una unién interna
relativamente alta.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS |

Los anteriores y otros aspectos y veniajas de la invencién serédn
adicionalmente evidentes mediante la referencia a la siguiente
descripcion detallada de las modalidades preferidas cuando se consideran

en conjuncién con los dibujos que se acompafian en los cuales:

La Figura 1 la cual es una representacion gréifica del flujo de calor
dé pared versus 1a cantidad de tiempo que una copa que contiene agua a
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190°F puede mantenerse;

la Figura 2 es una vista diagramética en perspectiva de una copa de
carton de papel aislado elaborada de acuerdo con la invencion,

la Figura 3 es una vista en seccion transversa de una porcion de
pared de una copa de cartén de papel elaborada de acuerdo con la

invencion,

la Figura 4 es una vista en seccién transversal de una conexion
entre una porcién inferior y una porcién de pared lateral de una copa de
acuerdo con la invencién; y .

l2 Figura 5 es una vista en seccién transversal de una porcién de
pared del borde superior de una copa de acuerdo con la invencién.

DESCRIPCION DETALLADA DE °‘LAS MODALIDADES
PREFERIDAS: |
I
Los recipientes aislantes tales como copas se usan ampliamente
para dispensar bebidas calientes y frias. Los sustratos de carton de papel
revestidos con una capa aislante a menudo pi'oporcionan aceptables
propiedades aislantes, sin embargo, la capa exterior es usualmente una
capa polimérica termoplastico espumada que ¢leva el costo y es dificil de
imprimir. Los recipientes de cartén de papel corrugado y de doble pared
también proporcionan generalmente adecuadas propiedades aislantes,
pero son méis complejos y costosos de fabricar que los recipientes de un
unico pliegue. Hasta ahora, ha sido dificil producir un recipiente aislante
econémico elaborado sustancialmente de cartén de papel que tenga la
resistencia reqﬁerida para capacidad de conversién, exhiba propiedades
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aislantes, y contenga una superficie que sea l:eceptiva a la impresion.

La invencion proporciona un material de cartén de baja densidad
mejorado que tiene propiedades aislantes adecuadas para recipientes de
bebidas calientes y frias, y el cual tiene las propiedades de resistencia
necesarias para la conversién a copas en una operacién de formacion de

copas.

El material de cart6n de baja densidad se elabora proporcionando
un suministro de elaboracién de papel que contiene fibras de madera
dura, fibras de madera suave, o una combinacién de fibras de madera
sura y fibras de madera suave. Un suministro preferido de elaboracitn de
papel contiene desde alrededor de 60 hasta alg'ededor de 80 por ciento en
peso en base seca de fibras de madera dura y desde alrededor de 20 hasta
alrededor de 40 por ciento en peso en base seca de fibra de madera suave.

Preferiblemente, las fibras son a partu' de pulpa kraft de madera
dura y pulpa kraft de madera suave blanqueada. El suministro también
contiene desde alrededor de 0,25 hasta alrededor de 10 por ciento en base
de peso seco de micro esferas expandibles, preferiblemente en un estado
no expandido. Mis preferiblemente, las micro esferas comprenden desde
alrededor de 5 hasta alrededor de 7 por ciento en peso del suministro en
una base seca. Otros materiales convencionales tales como rellenadores
de almidén, quimicos de dimensionado y polimeros de reforzamiento
pueden incluirse también en el suministro de elaboracion de papel. Entre
los rellenadores que pueden usarse estin los pigmentos orgdnicos e
inorgénicos tales como, a modo de ejemplo’ (nicamente, las particulas
poliméricas tales como ldtexes de poli estireno y poli metil metacrilato, y
minerales tales como carbonato de calcio, caolin, y talco.

4o
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La produccion de papel que contiene m:cro esferas expandibles se
describe generalmente, por ejemplo, en la Patente de los Estados Unidos
U.S. No. 3,5 56,934 de Meyer, cuya divulgacién se incorpora aqui a
modo de referencia tal como se establece completamente aqui.
Adecuadas micro esferas expandibles inciuyen particulas resinosas
sintéticas que tienen un centro generalmente esférico que contiene
liquido. Las 'partlculas resinosas pueden elaborarse a partir de metil
metacrilato, metil metacrilato, orto-cloro estireno, poli-orto-cloro-
estireno, poli-vinilo-cloruro de bencilo, .acn'loqih-ilo, cloruro de
vinilideno, para-tert-butil-estireno, acetato de vinilo, butil acrilato,

estireno, écidb metacrilico, vinilo cloruro de penéilo y combinaciones de_

dos o més de los anteriores. Preferidas particulas resinosas comprenden
un polimero que contiene desde alrededor de 65 hasta alrededor de 90 por
ciento en peso de cloruro de vinilideno, preferiblemente desde alrededor
de 65 hasta alrededor de 75 por ciento en peso cloruro de vinilideno, y
desde alrededor de 35 hasta alrededor de 10 por ciento en peso de
acrilonitrilo, preferiblemente desde alrededor de 25 hasta alrededor de 35
por ciento en peso de acrilonitrilo.

El centro de las micro esferas expandibles puede incluir un agente
de formacién de espuma fluido volitil el cual no es preferiblemente un
solvente para Ia resina de polimero. Un agente de formacién de espuma
particularmente preférido es el isobutano el cual puede estar presente en
una cantidad que varia dentro del rango de desde alrededor de 10 hasta
alrededor de 25 por ciento en peso de particulas resinosas. Ante el
calentamiento a una temperatura en el rango de desde alrededor de 80°C
hasta alrededor de 190°C en la unidad de secado de la méquina para la
elaboracion de papel, las particulas resinosas se expanden a un didmetro
que varia dentro del rango de desde alrededor de 0,5 micrones hasta
alrededor de 50 micrones. '

41
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La preparacién de pulpa convencionia] (coccidn, refinacion de
blanqueado, y similar) y los procesos de elaboracién de papel pueden
usarse para formar sustratos de cartén de papel a partir del suministro.
Sin embargo, una caracteristica de la invencion es que el sustrato de baja
densidad que contiene micro esferas expandidas se produce
preferiblemente en una forma tal que exhibe una unién interna minima
promedio (promedio de unidn interna CD y MD) en conjuncién con su
densidad disminuida y calibre aumentado en relacién con el cartén de
papel convencional usado para la elaboracion de recipientes aislantes
tales como copas de papel. A este fin, aquellos de experiencia ordinaria
saben que varias medidas solas o en combiqacién pueden tomarse para
incrementar las propiedades de resistencia de la unién interna de los
sustratos de carton de papel para un dado pes;p base. Estas incluyen, pero
no estdn limitadas a, incremento en la adicidn de agentes de resistencia
en himedo y/o en seco tales como formalidehid(; de melamina, poli
amina-epiclorohidrina, y poliamida-epiclorohidrina para agentes de
resistencia en himedo y en seco tales tomo almidén, gomas, y
poliacrilamidas para resistencia en seco en el suministro, incremento en
la refinacién de la pulpa, e incremento presionando el sustrato himedo en
la seccién de prensado de la maquina de papel. En adicién a mejorar la
unién interna, incrementar la presién del dustrato también reduce la
humedad en el sustrato y ﬁermihe que el cart;,bn de papel se seque a una
mayor velocidad de lo que es posible de otra forma.

De acuerdo con la invencidn, se prefiere que se tomen medidas
suficientes para mantener una minima unién jnterna promedio de por lo
menos alrededor de 100 X 10~ ft-Ibf. Estas medidas se prefieren, por lo
menos con respecto a lotes de copas que llevén un peso convencional de
revestimiento de barrera aplicado en una forma convencional en una o
ambas de sus superficies. Sin embargo, Ia minima_ resistencia de unién

1HZ
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interna puede relajarse en alguna medida para los revestimientos de
barrera de mayor peso aplicados en el extremo medio superior del rango
convencional de 0,5 & 3,5 mil de espesores de revestimiento, Por
ejemplo, espesores de revestimiento de barrera por encima de
alrededor de 1,5 mil una unién minima interria de alrededor de 80 x 107
ft-Ibf es considerada suficiente para aceptable funcionamiento de
conversion. Ademas, la reduccién en la velocidad del procesamiento de
extrusion del orden de alrededor de 25 por ciento permite la relajacién
del requerimiento de la wnin interna hasta ‘alrededor del mismo nivel

minimo. '

Entre las varias aproximaciones para il:mementar la union interna
promedio, se prefiere cumplir con el deseado fincrem-ento incrementando
la refinacién del suministro de pulpa, incrementar el nivel de aditivos
internos de almidén y aditivos de resistencia en seco, el prensado en
hmedo del sustrato htimedo durante la claboracién de papel hasta un
nivel por debajo de Ia falla de Ia hoja, e incremento de la cantidad de
almidén y otros materiales aplicados a 1a superficie del sustrato de papel
tan como se hace, por ejemplo, en el prensado: de dimensién.

La inclusiéon de micro esferas expandiblles en el suministro para la
elaboracion de papel en un estado no expandido tiene el efecto de
disminuir Ia densidad evidente del cartén seco resultante, Sin embargo,
se ha enconirado que reduciendo la dens;idad del cartén de papel
mediante la inclusién de micro esferas expandidas afecta adversamente la
capacidad de ‘conversion del cartén en copas y otros recipientes. De
Mo con la invencidn, se ha determinado que productos de carton de
papel de baja -densidad que contienen mxcro esferas expandidas
producidas en un rango relativamente estrecho de densidades y calibres

en cohjﬁncién- con la unién interna incrementada arriba mencionada
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proporciona las propiedades fisicas necesarias para la capacidad de
procesamiento en las varias operaciones de conversion. Dichos cartones
exhiben mejorado funcionamiento signiﬁcati{rmnente de funcionamiento
aislante en comparacién con lotes de copas convencionales y recipientes
de paredes dobles y proporciona propiedades aislantes comparables a las
de recipientes que tienen una capa exterior de espuma a un costo mucho
menor. Por ejemplo, el cartén de baja denmsidad de acuerdo con la
invencién se ha observado que exhibe un valor R en la vecindad de
0,0752 f*-°F-hr/btu comparado con un valor R del orden de alrededor de
0,03 f*-°F-hr/btu para lote de copas convencional, todo mientras exhibe
buenas propiedades de capacidad de conversién, calidad de impresion, y
otras ventajas.

Consecuentemente, de acuerdo con una modalidad de la invenéién,
un sustrato de carton de papel que contiene n'licro esferas expandibles se
seca y satina en la maquina para la elnbofmcién de papel hasta una
densidad evidente que varia dentro del rango de desde alrededor de 6,0
hasta alrededor de 10,0 1b/3MSF/mil y un calibre den orden de desde
alrededor de 24 hasta alrededor de 35 mil. Como se describié armriba, el
sustrato resuitante que contiene micro esferas expaﬁdidas dispersas entre
las fibras se produce preferiblemente a- partir de una pulpa y/o suministro
tratado con el fin de causar que el sustrato exhiba una unién interna
promedio de por lo menos alrededor de 80 x 10 f-Ibf para un cartén
revestido més pesadamente (es decir, por encima de alrededor de 1,5 mil
hasta el méximo de alrededor de 3,5 mil) y por lo menos -alrededor de
100 x 107 ft-Ibf en promedio para carton ng;'amente revestido (es decir,

desde alrededor de 0,5 a 1,5 mil). El sustrato de cartén de papel que

contiene micro esferas expandidas y que tiene densidades y calibres por

fuera de estos rangos o, aiin dentro de ellos, que tienen una unién interna

por debajo de alrededor de 80 X 10 fi-Ibf, no se considera adecuado
) I
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para uso en la formacién de copas aislantes comercialmente.

El enlace superior para el calibre se selecciona para proporcionar
sustratos de cartén de papel que pueden convertirse en copas en equipo
existente para la elaboracion de copas con modificaciones Gnicamente

menores o sin modificacion de las miquinas.

En términos de otras propiedades fisicas necesarias para la
elaboracion de copas, los sustratos de carton de baja densidad de acuerdo
con la invenci6n tienen ademds preferiblemente una minima resistencia a
la tensi6n tal como se determiné mediante la Prueba Estédndar T Tappi de
alrededor de 30 Ibf/in, un valor minimo para el alargamiento promedio
CD del sustrato como se determiné mediante la Prueba Estindar T494
Tappi de alrededor de 3,3 por ciento.

i

Es una caracteristica adicional de la invencién que el cartén de
baja densidad tiene una rugosidad de por lo menos alrededor de 300 en 1a
escala de suavidad Sheffield, mientras exhibe una calidad comparable de

. impresion en una operacién de flexo impresion. La capacidad de

impresién del cartén es bastante inesperada puesto que el carton
convencional tal como lote de copas se satina 'ordinariamente a un calibre
de alrededor de 20 mil con el fin de lograr una suavidad superficial (no
revestida) generalmente del orden de desde alrededor de 125 hasta
alrededor de 200 SU (a partir de una suavidad satinada previamente en
exceso de 400 SU) considerada necesaria ‘para aceptable calidad de

impresion.

Consecuentemente, al satinar el cartén'de la invencién por debajo
de un calibre que varia dentro del rango de desde inicamente alrededor
de 24 hasta alrededor de 35 mil (preferiblemente desde alrededor de 28

S
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hasta alrededor de 35 mil) y una densidad de desde alrededor de 6,0 hasta
alrededor de 10 !b/3MSF/mil (preferiblemente desde alrededor de 6,5
hasta alrededor de 10 1b/3MSF/mil) dejando una superficie relativamente
rugosa que tiene una suavidad Sheffield (no revestida) de alrededor de
300 SU o mayor (ordinariamente desde alrededor de 320 hasta alrededor
de 350 SU) y una suavidad PPS10 menor de alrededor de 6,5 micrones,
se observa un sorpresivo efecto de bono en términos de capacidad de
impresién en términos de capacidad de impresion sobre y encima del
valor de aislamiento y capacidad de conversién del cartén para Ia
fabricacién de copas. Sin estar unido por una teorfa, se considera que la
capacidad de impresién del cartén es atribuible a su relativamente- alta
compresibilidad, lo cual permite mejom:io funcionamiento en las
mdquinas de flexo impresion. .

Tal como se mencioné previamenté, el cartdn elaborado de
acuerdo con la invencién estd especialmente bien ajustado para elaborar
copas que requieren buenas propiedades de asilamiento térmico.

Dichas copas se elaboran ordinm'iame:nte con lote de copas que
incluye un revestimiento de barrera en uno .0 ambos lados. Las copas
disefiadas para bebidas calientes tales como éafés, sopas, y otro material
caliente requieren generalmente de un revestimiento Gnicamente en la
superficie interna, en forma tal que el lote de copas de acuerdo con la
invencién para la elaboracion de estos productos puede revestirse con
barrern ﬁ:ﬁcﬁnente a un lado, con el otro lado llevando a menudo
indicios /disefios de impresién aplicados directamente a su superficie. En
la copa ensamblada, el lado revestido est colocado interiormente.

Las copas disefiadas para bebidas frias se elaboran ordinariamente
a partir de lote de copas revestidas a ambos lados y ninguna impresién se
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aplica a una de Ias capas de revestimiento. De acuerdo con lo anterior, el
lote de copas de acuerdo con la invencién para elaborar estos productos
puede ser revestido con barrera 2 ambos lados, con el lado no impreso
colocado interiormente. En copas que llevan bebidas heladas, el
revestimiento de barrera exterior ayuda a prevenir cualquier

condensacién que se forma al lado exterior de penetrar y posiblemente
debilitar el sustrato de cart6n.

Cualquier revestimiento de barrera a(_lecuado puede usarse para
completar el producto para conversién en un recipiente térmicamente
aislante tal como una copa. Aunque se usan revestimientos de polietileno
de baja densidad para muchos de estos productos y se prefieren para uso
en la invencidn, los sistemas quimicos natun:ﬂes y sintéticos tales como
revestimientos a base de almidén y revestimientos a base de alcohol de
polivinilo pueden también usarse asl como revestimientos pigmentados
que contienen pigmentos inorginicos u org'_énicos tales como arcilla,
carbonato, y litexes, en la medida en que proporcionen suficiente barrera
u otras propiedades para la aplicacién pretendida. El(los) revestimiento(s)
pueden aplicarse mediante medios conv::ionales, y en el caso de
polietileno pueden aplicarse a la superficie de baja densidad del carton
mediante una laminacién de extrusién o mediante laminacién de una
pelicula formada previamente. El espesor delE revestimiento puede variar
generalmente dentro del rango de desde alrededor de 0,5 hasta alrededor
de 3,5 mil, y es preferiblemente alrededor de 1,5 mil en la superficie
interior del recipiente o copa y alrededor de:1 mil cuando se usa eu la
superficie exterior. '

Como un producto de cartén de baja densidad especifico y
especialmente preferido de acuerdo con la invencién, un material de
cartén de baja densidad comprende un sustrato de cartén de papel el cual
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incluye micro esferas expandidas y tiene una densidad evidente de 7,0
1bs/3000ft"/mil, un calibre de 28 mil, suavidad Sheffield de por lo menos
300 SU, suavidad PPS10 de 6,5 micrones o menos, resistencia a la
tension (direccién trangversal) de 30 1bf/in, y una uni6n interna (direccion
transversal) de 90 x 10? f/Ibf/mil. Este carton tiene un peso base de
2001b/3000f y las micro esferas constituyen 5 a 6% en peso en base
seca del sustrato. Un polietileno de baja densidad se lamina por extrusién
a uno o ambos lados del sustrato en un espesor de alrededor de 1,5 mil.
El material de cartdn de papel resultante de baja densidad es convertible a

copas son problt?mas significativos y exhibe un valor R del orden de 0,07
f*°F-hr/btu.

Nuevamente, se debe apreciar que el ::artén de baja densidad de
acuerdo con la invencién puede usarse para elaborar un rango de
productos potenciales que incluyen, pero no estén limitados a, copas y
otros recipientes de cartén de papel formados para contener material
tibio, caliente, o frio, donde se necesita asilamiento y por lo menos
propiedades de barrera de corto término. A:flemés, cuando se usa para
elaborar copas (una aplicacién pretendida prinjmria), la seccion inferior es
normalmente una pieza separada plana y puede o no formarse a partir de
cartén aislante de baje densidad elaborado de ac_uerdo con la invencion,
dependiendo de 1a economia y otros factores. ,

Ademais, en la formacién de copas, es una realidad comercial que
alguna maquinaria de empaque convencional. se diseila para acomodarse
al uso de Unicamente un rango estrecho de c%alibres de carton. Debido a
que el cartdn aislante de acuerdo con la invencién puede ser mas grueso
que el lote de copas estindar (para un péso base dado), el calibre
incrementado puede causar entregas de fabricacién que requieren
potencialmente herramienta nueva o modificada. La presente invencién

u8
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puede usarse para tomar ventaja de estas situaciones exponiendo una
porcion del cartén de papel (generalmente después de haberse cortado
para formar una preforma) a presiones relativamente altas
(aproximadamente 200 psi o mayor), las cuales comprimirin
permanentemente la porcién del cartén permitiendo su uso en

herramientas convencionales.

Un ejemplo es la costura lateral de un empaque o tapa. A un peso
base dado el cartén aislante de la invencién puede temer un calibre
significativamente mayor que el de un carton estindar, creando una
pestafia que puede ser demasiado gruesa para algunas aplicaciones de
conversiéon convencionales. Exponiendo la porcién de pestafia lateral de
la preforma o el cartén formado a altas p;'esiénes, el espesor puede
reducirse a o cerca de los niveles de calibre de cartén convencionales
(generalmente alrededor de 20 mil). Se hace referencia generalmente a
este paso de procesamiento en el arte a "crepado” y puede considerarse
un tratamiento previo del cartén de baja densidad terminado (es decir,
carton que ha sido revestido) para facilitar su uso en la formacién de

copas y otros recipientes de cartdn de papel que tienen una o mis

pestafias sobre lapadas.

La misma suerte de operacién de crel.:oado puede llevarse a cabo
sobre la porcion de la preforma a ser usada para elaborar el reborde de
una copa o tipo de tubo de recipiente para reducir el espesor del reborde
final. Esto tiene la ventaja de mejorar las apariencias estéticas con una
pestafia de menor didmetro o permitiendo el uso de puertas existentes en
una copa o recipiente de tubo elaborado de cartén aislante. La pestafia
consiste de un borde del empaque que se emrolla en un cilindro. Es
ﬂpicamepte una envoltura de 360 grados del cartén.

149
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Se debe notar también que el didmetro de cilindro de pestafia
minima es tipicamente una funcién del espesor del cartén.
Consecuentemente, para un proceso de fabricacidn de copas
convencional el didmetro de pestafia (el dizmetro de la forma de cilindro
formada por la parte enrollada de la preforma que forma la pestafia que
circunda y que forma el borde superior) es ordinariamente de alrededor
de 7 times el calibre del cartén. Si la porcién superior de la pestafia es
crepada para-reducir ol calibre, €l difimetro del cilindro de pestafia puede
también reducirse. La porcion de la preforma que formara la costura
puede creparse para reducir todo su didmetro, o puede creparse con una
serie de cucharas paralelas que ayudardn en la deformacién.

La misma tecnologia de crepado puede aplicarse a costuras
laterales después de que se forman para reducir su espesor total.

Adicionales aspectos, ventajas y caracteristicas de la invencitn
pueden observarse mediante los siguientes ejemplos no limitativos. En
estos gjemplos, el cartén de papel con un reve_stim_ienln LDPE se usé para
formar la preforma de pared lateral para las copas en una méquina de
elaboracién de copas, 1as copas que tienen una costura de pared lateral.
En las tablas, el peso base es el del cartdn de papel mismo sin el
revestimiento de polietileno, el cual agrega -ordinariamente en las
vecindades alrededor de un adicional 5 a 20 por ciento al peso total del
cartén de papel cuando, por ejemplo, el material LDPE es laminado por
extrusion a una superficie del cartén a alrededor de un espesor de 1,5 mil.

Ejemplo [

En el siguiente ejemplo, muestras de cartén de baja densidad que
contienen micro esferas se produjeron y compararon con una muestra
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marcada "control” que no conteniza micro esferas. Las micro esferas
expandibles usadas en el suministro se encuentran disponibles en
Expancel, Inc. de Duluth, Georgia bajo el nombre comercial
EXPANCEL. El calibre objetivo para las muestras fue de 19 mil para
simular los calibres convencionales del lote de copas. Después de
producir los cartones, se¢ sacaron de la miquina 2 un extrusor y se
revistieron por extrusién con polietileno de baja densidad a una velocidad
de 14 1bs/3MSF para proporcionar revestimiento de barrera a un lado que
tiene un espesor de alrededor de 1 mil. Todas las muestras excepto la
muestra D contenfan el revestimiento de polietileno. La muestra D tenfa
insuficiente resistencia y era demasiado quebradiza para ser revestida por
extrusién con polietileno. Las muestras revestidas de polietileno se
convirtieron a copas de 16 onzas en una méquina de copas comercial. Las
propiedades aislantes de las copas se determinaron midiendo el tiempo
que una persona puede mantener una copa llena con agua caliente que
tiene una temp.erahu'a de 190°F. Las propiedades relevantes de las
muestras del cartén de baja densidad se proporcionan en la Tabla 1.

Tabla 1
Propiedades Control | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra
A D E G M

EXPANCEL 0 60 240 603 100 100

micro esferas (Ib/ton)

Aditivo de Resistencia 0 0 0 40 40 40

Seco (Ib/ton)’ )

Peso base (1b/3IMSF) 216 173 196 179 140 139

Calibre (mil) 21,0 18,4 85,0 224 19,0 21,0

Densidad 10,3 9.4 23 8,0 7,4 6,6

(1b/3MSF base seca)

Alargamiento a Pico 1,93 2,41 2,23 1,74 2,01 1,76
| (%), MD

Alargamiento a Pico 4,03 4,83 4,52 4,40 473 479

(%), CD

Resistencia a la tension | 72,0 68,5 27,7 523 45,5 38,2

(bffin), MD )
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Resistencia a Ia tensién | 46,5 39,2 17,5 33,1 26,2 23,0
(Ibffin), CD

Resistencia a la tensién | 4,03 3,28 3,05 3,96 2,87 2,64
en himedo (Ibffin), MD '

Resistencia a Ia tension | 2,69 2,06 1,81 | 2,14 1,51 1,58
himedo (1bffin), CD

Union Interna (1*E” ft- | 68 94 48 77 90 96
Ibf), MD

Unidn Intema (1*E° ft-| 72 83 50 78 79 86
Ibf), CD

Unién Interna (1*E” f- | 70,0 88,5 49,0 77,5 84,5 91,0
1bf), Promedio . '
Suavidad Shefficld | 285 275 478 | 300 311 327
(SU), FS !

Suavidad Sheffield | 296 277 478 310 312 328
(SU), WS

" El aditivo de resistencia en seco era una poli acrilamida aniénica vendide bajo la
designacién comercial ACCOSTRENGT disponible BAYER de Leverkusen,

Alemania, '

Cobb (g/ m’), FS 310 31.0 14,7 23,0 21,1 22,0

Cobb (g/m*), WS 53,0 | 25,7 14,7 23.0 22.0 20,3

Rigidez de Taber 203 119 704 168 104 115
| (gf-cm), MD :

Rigidez de Taber 111 | 664 | 443 | 883 | 426 | 483

g&!‘c@s CDh i

Resistencia al desgarre (gf), MD | 456 | 430 397 499 304 326

Resistencia al des 448 491 519 496 370 320

P%melbilidld Sheffield (unidad/ | 247 436 3 SB_D 688 1190 | 1240

in

De las anteriores muestras, la muestra G exhibié propiedades
aislantes notablemente buenas. El tiempo ﬁmmedib que una persona
puede sostener una copa elaborada a partir de la muestra G fue de 29
segundos comparada con 11 segundos pala la muestra de control.
Aunque la muestra G tenia excelentes propi:edades aislantes, el menor

peso base del cartén dio como resultado menor rigidez y una copa

elaborada consecuentemente con el cartén tuvo menor rigidez. La

|
capacidad de rigidez es un atributo esencial par alas copas, de acuerdo

con lo anterior, fue necesario mejorar la rigidefz de lote de copas.

La muestra M que tiene una densidad de 6,6 Ibf/3MSF/mil y una
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resistencia de unién interna promedio de 91 x 10 f-1bf puede procesarse
en una linea de extrusion y convertirse a coﬁas. La rigidez del cart6n se
mejoré en alguna medida respecto a la ngldez de la muestra G. La
muestra M fuvo también mejor funcionamiento aislante que la muestra de
control, ésta Gitima que tiene una densidad de 10,3 Ib/3MSF/mil.

La unién interna de la muestra M estaba en alguna medida por
debajo de 12 unidn interna preferida de por Io menos alrededor de 100 x
10" 1b/3MSF/mil, pero era atn capaz de ser convertida. Sin embargo,
como se mencioné anteriormente, esta union interna en alguna medida
inferior puede considerarse aceptable cuando se reduce la velocidad del
extrusor y/o el peso del revestimiento de barrera se incrementa.

La densidad de la muestra D fue demas‘}iadcla baja para los procesos
de manipulacién de sustratos. La densidad de la muestra D era de 2,3
Ib/3MSF/mil y la resistencia de la unién interna promedio era de 49 x
10" fi-Ibf. Esta resistencia de uni6n se encortré demasiado baja para el
sustrato a ser procesado en un revestimiento de extrusién o para ser usado
una operacién de formacion de copas. i

La conductividad térmica evidente de los cartones de baja densidad
se midi6 mediante el Método Guarded Heat Flow (ASTM C 177). Los
resultados mostraron una relacién esencialmente lineal entre la densidad
y la conductividad con los cartones de mayor densidad exhibiendo mayor
conductividad (es decir, menor aislamiento térmico). Al graficar los
datos, se determine que la relacién entre la conductmdad y la densidad

para los cartones probados puede expresarse por los siguiente ecuacion:

Conductividad Térmica (f%-°F-hr/btu) = 0,494 x Densidad (Ib/3MSF/mil)
+ 0,313 (f*-°F-hr/btu)



Ejemplo 2

En el siguiente ejemplo, se elaboraron dos diferentes lotes de
cartdn de baja densidad que tienen densidades en el rango de desde
alrededor de 6 hasta alrededor de 10 Ib/3MSF/mil y a partir de suministro
que contiene micro esferas expandibles. El suministro de cartén asi
claborado se convirtié a copas de 16 onzas. Las propiedades fisicas del
suminisiro de cartén se muestran en Ia Tabla 2. Todas las muestras en la
Tabla 2 se revistieron con polietileno de baja densidad en una linea de
extrusién y se imprimié en una prensa acuosa flexo. El revestimiento se
aplico a un lado del cart6n a alrededor de 20 mil y la impresion se aplicd
en el otro lado.

El cartén revestido indicado como la muestra 19 se convirtié a
copas en una maquina comercial con herra:lnita existente. El cartén
indicado como la muestra 32 se convirtié a copas usando herramienta
prototipo en una méquina de copas comercial_; Los rebordes de las copas
formadas usando la herramienta prototipo, dnicamente se formaron
parcialmente. La modificacion de la herramienta permitird copas
formadas completamente.

Tabla 2

|
Propiedades Control | Muestra | Muestra | Muestra

' 27 19 32
Fibra de maders blanda (% en peso) . 30 | 30 30 30
Fibra de mader dura (% en peso) 70 70 70 70
Almidén final himedo (lb/ton) 10 10 10 10
ACCOSTRENGTH (Ib/ton) 68 | 68 68 6,8
EXPANCEL micro esfers (Ib/ton) 0 ‘| 106 114 120
Refinador (HPDT/ton) 3.8 41 4.1 4.1
Peso base (Ib/3MSF base seca) 218,7 | 2359 143,2 2114
Calibre (mil) 19.71 :| 26,97 19,21 3022
Densidad ib/3IMSF/mil) 11,69 .| 8,75 7.96 6,99



Union Interna (l.e™ fi-1bf), MD 112 141 99 98
Uni6n Interna (1.€”ft-Ibf), CD 113 124 89 107
 Rigidez Taber (gf-cm), MD 240 370 139 366
Rigidez Taber (gf-cm), CD 31 - 30 -
Alargamiento Instron al Pico %, MD 1,79 1,49 1,74 1,36
Algrgamiento Instron a Pico %, CD 431 4.79 5,77 459
Resistencia a la Tensién Instron 98,9 72,1 55,5 56,6
(Ibffin), MD
Resistencia a la Tension Instron 499 | 398 32,1 32,1
(I1bfin), CD
Instron Young's MOE, IE+3 (Ibffin), MD 596 .| 321 348 225
Instron Young’'s MOE, IE+3 Ibffin’), CD 302 126 139 83.1
Rugosidad (Unidades Sheffield), FS 324 297 297 305
Rugosidad (Unidades Sheffield), WS 328 353 324 333
Brillantez, Direccional (GE, "/*I FS 78.9 80,5 318 81.9
Brillantez, Direccional (GE, 1/.), WS 78.6 79,9 82,1 81,1
Pglmeubilidad Aire (Sheffield) (Unidades/ | 319 377 958 85
in") )
Resistencia Aire (Gurley, 8/100cc) 26,5 21,0 8.4 8.8

De las anteriores muestras, la muest;'a 32 exhibié propiedades
aislantes notablemente buenas. El tiempo promedio que una persona
puede sostener una copa elaborada a partir de la muestra 32 fue de 37
segundos comparada con 11 segundos pa}"a la muestra de control.
Adicionalmente, la rigidez relativamente alta :del cartén de la muestra 32
como se indica en la tabla dio como resultado adecuada rigidez
comparada con el cartén estindar. La rigidez de la muestra 32 fue
significativamente mayor que la rigidez de cu;alquiem de las muestras del
Ejemplo 1.

Las propiedades aislantes de una copa t;-,labomda a partir de lote de
copas de cartén de papel se determinaron midiendo la temperatura de 1a
pared lateral de una copa que contiene un :liqu'ido caliente. Un valor
méximo de temperatura de pared laf-teral para una copa que contiene un
liquido caliente se especifica tipicamente para una copa aislante. La
percepcion sensorial de calor tal como lo indica el tejido de piel expuesto
a las paredes laterales de la copa durante un periodo de tiempo. La
temperatura del tejido es una funci6n del flujo de calor al tejido desde la

/9
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copa y la disipaci6n interna de calor dentro del tejido. El flujo de calor al
tejido es una combinacién de varios factores incluyendo las propiedades
térmicas del cartén, la temperatura del lquido, y la resistencia de
contacto entre el tejido y la pared exterior de la copa. La rigidez de la
copa y la rugosidad de la superficie (es decir, la textura) también se
considera que contribuye a la percepcién sensorial del calor por la
influencia del 4drea efectiva de contacto entre las paredes laterales de la
copa y el tejido. '

La Figura 1 es una representacién grafica del flujo de calor de
pared en el tiempo par las copas que contiensn agua a 190°F. Los datos
mostrados en la Figura 1 se recolectaron aplicando presion en el sensor
de flujo. En la figura, la Curva A es una copa elaborada con la muestra
32 (Tabla 2) Ia Curva B es una copa elaborad;a de acuerdo con la Patente
U.S. No. 4,435,344 de lioka que contiene una capa aislante exterior, la
Curva C es yna copa convencional de doble ﬁared, y la curva de Control
s una copa no aislante de una sola pared comiencional.

Se considera que los datos para la 'Figum 1 representan una
medicién relativamente precisa del calor quel fluye al tejido para copas
que son sostenidas bajo normal presién de sostenido. En el unto donde se

percibe excesivo calor, se terminé la recolecciclbn de datos.

Tal como se muestra mediante las curvas de la Figura 1, una copa
elaborada con el cartén de papel de la muestra 32 (Curva A) exhibié
comparables propiedades aislantes térmicas con respecto a copas
elaboradas de acuerdo con la Patente U.S. No. 4,435,344 de Lioka (Curva
B). A este respecto, se nota que las copas de la Curva B se produjeron
mediante el revestimiento de la pared exterior de una copa con una resina
termopléstico Ia cual se forma subsecuent;emente. Sin embargo, el
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proceso para producir las copas de la Curva B requiere de adicional
equipo de capital para la conversién y el revestimiento termopléstico
afecta adversamente la calidad de impresion y la sensacién manual de las
copas. En contraste, las copas elaboradas usando el lote de cartén de
papel de la muestra 32 que no tenfa revestimiento termoplastico externo
(el revestimiento estaba dnicamente sobre la superficie interior) y una
apariencia y sensacion similar a la de loas copas de papel convencionales.
La copas de la muestra 32 también exhibieron mejores propiedades
térmicas aislantes que la copa convencional de doble pared de la Curva
C.

Ejemplo 3

En el siguiente ejemplo, ocho lotes de cartén de baja densidad se
elaboraron con densidades en el rango de desde alrededor de 6 hasta
alrededor de 10 1b/3MSF/mil y a partir de suthinistro que contiene micro
esferas expandibles. El lote de cartén asi elaborado se convirtid en copas
de 16 onzas. Las propiedades fisicas del Jote de cartén se muestran en la
Tabla 3. Todas las muestras en la Tabla 3 se revistieron con polietileno
de baja densidad sobre una linea de extrusion y se imprimieron sobre una
prensa acuosa flexo grifica. El revestimiento se aplicé a un lado del
cartén a alrededor de 1,5 mil y la impresién se aplicé al otro lado
directamente sobre la superficie del papel.

Las muestras P1 y P2 se fabricaron en una miquina piloto de papel
y se extruyeron en un extrusor piloto mientras que las muestras C1 a C5
se fabricaron en una méquina de papel comercial. En ambos casos, la
elaboracién de suministro de papel usado para producir estas muestras
contenfa una mezcla de pulpas de madera dura y madera blanda y
quimicos finales hiimedos, tales como almiddn y aditivos de resistencia
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en seco, y una adecuada cantidad de micro esferas expandibles para
lograr un rango de densidades de cartén. En cada caso, las energias de
refinacién y el nivel de adicion de quimico final himedo se varié para
lograr un rango de resistencias de unién interna. Después de la extrusion
de polietileno y Ia conversién en copas, las muestras se inspeccionaron y
evaluaron en cuanto al grado de alabeo UD o arrugas, los cuales son una
medicién de la conversion potencial del carton revestido. Las muestras
con un grado severo de alabeo pueden no ser adecuadas como un

producto comercial.
Tabla 3
Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra | Muestra
ID Pl P2 C1  C2 C3 C4 CS5
Alabeo MD Severo No Severo | Medio No No No
Calibre, mil 329 | 333 | 315 | 295 | 302 | 270 | 286
Peso base (Ib/3MSF) 197 331 202 196 211 236 232
% en peso EXPANCEL | 6,0 20 60 | .60 60 | 30 | 40
Densidad cvidente, 568 | 991 | 640 | 689 | 698 | 875 | 811
(1b/IMSF/mil) : '
Unién interna 74 147 75 83 99 131 o8
(1E-3 f-Ibf), MD
Unién interna 72 151 75 81 103 134 101
1E-3 ft-1bf), CD
Suavidad Sheffield (SU), 352 297 313 304 333 297 294
FS . .
Susvided Sheffield (SU), | 372 | 336 | 308 | 284 | 305 | 353 | 286
WS g
Rigidez Taber (gom),| 377 | 637 | 355 | (358 | 366 | 370 | 436
MD
Rigidez Taber (gf*cm), 128 400 136 125 129 146 163
CD

Las muestras P1 y Cl ilustran la condicién donde la resistencia de la
unién interna esté por debajo del minimo de 80 x 10” Ib/3MSF/mil. Para
estas condiciones, las muestras mostraron sew:rero alabeo MD, indicando
que no son adecuadas como un producto comercial. La muestra P2 ilustra
el caso donde 1a densidad del cartén es significativamente menor de la
del cartén de papel normal usado en la produccién de copas pero debido
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a su resistencia de unién interna alta el producto no exhibe alabeo MD.
La muestra C2 muestra algiin grado de alabec debido a que su resistencia
de unién interna de 81 x 10 1b/3MSF/mil esté en el limite inferior del
rango preferido de la resistencia de unién interna. Las muestras C3, C4, y
C5 ilustran los niveles preferidos de densidad y resistencia a unién
interna '

Las muestras P1 y C1 ilustran la condicién donde el polictileno
tiene un calibre de alrededor de 1,5 mil y la resistencia de unién interna
estd por debajo del minimo de 80 x 10 Ib/3MSF/mil. Para estas
condiciones, las muestras mostraron severo alabeo MD, indicando que no
son adecuadas como un producto comercial.

La muestra P2 ilustra el caso donde,la .demidad del cartén es
significativamente inferior que el cartén de!papel normal usado en la
produccién de copas pero debido a su alta resistencia de unién interna el

"producto 1o exhibe alabeo MD, La muestra C2 muestra alptn grado de
alabeo debido a que su resistencia de unién interna de 81 x 10°
1b/3MSF/mil estd en el limite inferior del rango preferido de resistencia
de unién interna, Las muestras C3, C4, y CS ilustran los niveles
preferidos de densidad y resistencia’ de unién intens. La muestra C6
ilustra como el incremento del peso del revestimiento de polietileno del
orden de alrededor del 20 por ciento puede cc'nmpensar la baja resistencia
de unién interna,

Loa anteriores ejemplos demuestran 'que dentro del rango de
densidad evidente de alrededor de desde alrededor de 6 hasta alrededor
de 10 Ib/3MSF/mil y calibres que varian dentro del rango de desde
alrededor de 24 hasta alrededor de 35 en conjuncién con una unién
interna relativamente alta por encima de por Io menos alrededor de 80 fi-
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Ibf las propiedades fisicas del cartén de baja densidad son adecuadas para
permitir el procesamiento del lote de copas para elabordr copas aislantes.

Las copas se embarcan tipicamente en manguitos de 50. Con el fin
de prevenir el inter bloqueo en el maguito, la copa se disefia
ordinariamente en forma tal que el borde de fondo externo de una copa
descansa sobre el fondo interno de la copa debajo de la anterior. Este
requerimiento conjuntamente con ¢l deseado volumen interior de la copa
y las necesidades estéticas de la copa colocan adicionales restricciones en
el espesor permisible del cartén. Por ejemplo,: es preferible que el calibre
del lote de base para copas de 16 onzas no exceda alrededor de 35 mil.
De acuerdo con lo anterior, el limite superior del calibre para una copa de
16 onzas es preferiblemente alrededor de 32 nllil.

En el proceso de formacién del sLMo, los sustratos que
contienen las micro esferas expandibles se: prensaron preferiblemente
hasta un mayor contenido de solidos que los sustratos que no contenian
las micro esferas.

Una vez que el sustrato es prensado y secado, es satinado hasta un
espesor que proporciona la deseada relacion de densidad/calibre dentro
de los rangos establecidos para el cartén de baja densidad de acuerdo con
la invencién. La méquina de satinado puede ser un satinador
convenciopal de multiples rodillos, pero es preferiblemente una miquina
de satinado de contraccidn extendida calentiada, coﬁtraccién grande, o

.contraccién de zapata, que proporciona una nllejorada micro suavidad en

el tiempo de espera extendido y reducida presién. De acuerdo con lo
anterior, la maquina de satinado puede contener una o mis contracciones
extendidas que tienen un tiempo de espéra en el rango de desde alrededor
de 2 hasta alrededor de 10 micro segundos y una presién de contraccion
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Con referencia a las Figuras 2 a §, se ilustra una modalidad de una
copa 10 elaborada con el material de cartén de papel aislante de baja
densidad de la invenciéon en forma de un cono truncado invertido. La
copa 10 incluye una porcién de pared 12 generalmente cilindrica que
tiene una costura 14 sobre lapada vertical que une los bordes de extremo
16 y 18 de un sustrato de cartén de papel que forma la porcién de pared
12. Los bordes de extremo 16 y 18 pueden fijarse el unc al otro usando

métodos convencionales tales como adhesivos, revestimientos

puco de menos de alrededor de 1 200 psi.

termopldsticos de unién por fusién sobre ellos u tros medios conocidos
en el arte. La copa 10 también incluye una pestafia 20 enrollada circular y
una porcion 22 inferior circular sustancialmente separada que estd unida
y sellada a la porcion de pared 12 a lo largo de su periferia. La Figura 4
descrita arriba ilustra un método para unir ]a porcién 22 inferior a la
porcion de pared 12 y la Figura 5 ilustra una pestaﬂa 20 enrolllada de una

copa de acuerdo con la invencién.

Tal como se observa en la Figura 3, la porcidn de pared 12 de la
copa 10 esta hecha a partir de un material de'cartén de papel aislante de
baja densidad de acuerdo con la invencién que contiene micro esferas
expandidas 24 dispersas dentro de 1a matriz fibrosa del cartén de papel.
Las micro esferas 24 son preferiblemente huecas sustancialmente y
proporcionan propiedades aislantes a las porciones de pared y de fondo
12, 22 de la copa 10. Sin embargo, el fondo 22 puede ser un material de
cartén revestido convencional con el fin d¢ mejorar la economia del
producto, puesto que el fondo no es generalmente un requisito puesto que
la copa no es sostenida por el usuario por el fondo.

Debido al calibre incrementado del material de carton de papel
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material usado para formar las porciones de pared y de fondo 12,22 de la
copa 10, pueden ser necesarias modificaciones al eguipo de conversion
y/o al cartén mismo para lograr los pliegues y rollos requeridos para
ensamblar conjuntamente las porciones de la copa. Medidas de
tratamiento previo de modificacién del calibre de las porciones del cartén
(es decir "crepado") se han descrito arriba :mteriormente con el fin de
facilitar la conversidn/ensamble de las copas.

Tal como se observa en la Figura 4, el extremo de fondo o inferior
26 de la porcidn de pared 12 se dobla a lo largo de la costura de pliegue
28 para proporcionar un bolsillo 30 generalmente en forma de V. El
extremo 32 de la porcién de fondo estd doblada a lo largo a lo largo de 1a
costura 34 para proporcionar una faldilla 36, de 4ngulo sustancialmente
recto (que puede creparse en un paso de fratamiento previo) recibido en
el bolsillo 30. La faldilla 36 puede sellarse en, el boisillo 30 en una forma
similar a Ia formacion de Ia costura 14 descrit; arriba. |

El extremo superior circular 38 de la porcion de pared 12 (que
puede ser crepada en un paso de tratamiento previo) se enrolla
preferiblemente como se muestra en la Figui'a 5 para proporcionar una
pestafia 20 enrollada, circular. La herramienta requerida para formar la
pestafia 20 enrollada puede también necesitar ser modificada debido al
calibre incrementado del material de cartdn de papel usado para elaborar
la porcién de pared 12, especialmente si el drea de extremo superior 33
usado para elaborar la pestafia 20 no estd crepado o comprimido en un
. paso de tratamiento previo. La pestafia 20 enrollada proporciona refuerzo
alaporciénsupeﬁordzlacopaconelﬁndelpantenerunacopa
sustancialmente abierta para retener liquidos, para limitar el goteo, y para
proporcionar un borde mis cémodo de donde beber.
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Se apreciard nuevamente que el interior y, opcionalmente, el
exterior de la copa 10, puede contener revestimientos de barrera
convencionales para reducir la porosidad de la copa en forma tal que los
liquidos no se resumirdn hacia el sustrato de cartén de papel de las
porciones de pared y de fondo 12, 22. Los revestimientos pueden ser una
0 mis capas de materinles poliméricos tales como polietileno
(preferiblemente de baja densidad), EVOH, tereftalato de polietileno, y

similares que se usan convencionalmente para dichas aplicaciones.

La anterior descripcién de algunas moldalidades de e¢jemplo de la
presente invencién se ha proporcionado con propésitos de ilustracién
unicamente, y se entiende que numerosas modificaciones o alteraciones
pueden hacerse en y a las modalidades ilustradas sin apartarse del espiritu
y alcance de la invencién. , |

LO QUE SE REIVINDICA ES:

I.  Un material de cartén de papel material Gtil en la fabricacion
de recipientes de cartén de papel tales como copas de papel que
comprende un sustrato de cartén de pape! que incluye fibras de madera y
micro esferas expandidas dispersas dentro de'las ﬁbﬁs y que tienen una
densidad evidente de desde alrededor de 6,0 hasta alrededor de 10
1b/3MSF/mil y un calibre de desde 24 hasta alrededor de 35 mil con una
unién interna de por lo menos alrededor de 80,x 10 fi-Ibf

2. El material de cartén de la reivindicacién 1 donde la
densidad del sustrato es de por lo menos alrededor de 6,5 1b/3MSF/mil y
el calibre del sustrato es por lo menos de alrededor de 28 mil.

3. El material de cartén de la reivindicacién 2 donde la unién

=
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promedio del sustrato es de por lo menos alrededor de 100 x 10° fi-Ibf

4. El cartén de la reivindicacién 1 donde la unién interna
promedio del sustrato es de por lo menos alrededor de 100 x 107 ft-1bf.

5. El cartéon de la reivindicacién 1 donde la unién interna
promedio del sustrato es de por lo menos alrededor de 80 x 10> ft-Ibf,

6.  El material de cartdn de la reivindicacion 1 que comprende
adicionalmente un revestimiento de barrera sobre por lo menos una de las
superficies del sustrato. S

7. El material de cartén de la reivindicacién 6 donde el
revestimiento de barrera estd presente Gnicamente sobre una superficie
del sustrato a ser colocado interiormente a una copa.

8. E! material de cartén de la ﬁivindicacién 6 donde el
revestimiento de barrera tiene un espesor promedio de desde alredédor de
0,5 hasta alrededor de 3,5 mil.

9.  El material de cartén de la reivindicacién 6 donde el
revestimiento de bamrera comprende un material de revestimiento
_seleccionado a partir del grupo que consnsté de polietileno, EVOH, y
tereftalato de polietileno que tiene un espesor promedio que varia dentro
del rango de ‘desde alrededor de 0,5 hasta alrededor de 3,5 mil.

10. El material de carton de la reivindicacion 6 donde el
revestimiento de barrera comprende un polietileno de baja densidad que
tiene un espesor promedio de desde alrededor de 1 hasta alrededor de 3

mil.



11. El material de cartén de la reivindicacién 6 donde un
revestimiento de barrera esti presente sobre ambas superficies del
sustrato.

12.  El material de cartén de la reivindicacion 1 donde el sustrato
tiene una suavidad Sheffield de por lo menos alrededor de 300 SU.

13.  El material de cartdn de la reivindicacién 1 donde el sustrato
tiene una superficie con una suavidad Sheffield de por lo menos
alrededor de 300 SU y el material contiene impresién directamente sobre
1a superficie.

14. El material de cartén de la reivindicacion 1 donde el sustrato
tiene una superficic con una suavidad Sheffield de por lo menos
alrededor de 300 SU y una suavidad PPS10 dF alrededor de 6,5 micrones

o menos y lleva impresién sobre Ia superficie.

15. El material de cartén de la reivindicacién I donde las fibras
celulosicas en el sustrato comprenden desde alrededor de 20 hasta
alrededor de 40% en peso en base seca de fibras de madera blanda y
desde alrededor de 60 hasta alrededor de 80% en peso en base seca de
fibras de madera dura. "

16. El material de cartén de la reivin:dicacién 1 donde las micro
esferas expandidas en el sustrato comprenden micro esferas poliméricas
sintéticas y comprenden desde alrededor de 0,25 hasta alrededor de 10 %

en peso del peso total del sustrato en una base seca.

17. El material de cartdn de la reivindicacién 1 donde las micro
esferas expandidas en el sustrato comprenden micro esferas poliméricas
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sintéticas y comprenden desde alrededor de 5 hasta alrededor de 7 % en
peso del peso total del sustrato en una base seca.

.'

18. Un material de cartén de papel util en Ja fabricacion de
recipientes aislantes tales como copas que comprende un sustrato de
cartdn de papel que incluye fibra de madera y desde alrededor de 5 hasta
alrededor de 10 % en peso en base seca de micro esferas expandidas de
polimero sintético sobre el peso micro esferas basado en el peso total del
sustrato disperso dentro de las fibras, una densidad evidente de desde
alrededor de 6,0 hasta alrededor de 10 1b/3MSF/mil, un calibre de desde
alrededor de 24 a alrededor de 35 mil, una unién interna promedio de por
lo menos alrededor de 80 x 10 fi-Ibf, una suavidad Sheffield de
glrededor de 300 SU o mayor, y un revestimiento de barrera que tiene un
espesor de desde alrededor de 0,5 hasta alrededor de 3,5 mil sobre por lo
menos una superficie del sustrato,

19. El material e cartén de la reivindicacion 16 que comprende
adicionalmente impresién aplicada directamente a por lo menos una
superficie del sustrato. '

20. Un recipiente de papel ensamblado que comprende una
pared lateral y un fondo unidos conjuntamenté en forma sellada donde la
pared lateral se proporciona mediante un material de.partén de papel que
comprende un sustrato de cartén de papel que incluye fibra de madera y
desde alrededor de 5 hasta alrededor de 10.% en peso en base seca de
micro esferas expandidas de polimero sintético basado en el peso total
del sustrato disperso dentro de las fibras, una densidad. evidente de desde
alrededor de 6,0 hasta alrededor de 10 Ib/3MSF/mil, un calibre de desde
alrededor de 24 hasta alrededor de 35 mil, una unién interna promedio de
por lo menos alrededor de 80 x 107 f-1bf, una suavidad Sheffield de



alrededor de 300 SU o mayor, y un revestimiento de barrera que tiene un
espesor de desde alrededor de 0,5 hasta alrededor de 3,5 mil sobre por lo
menos una superficie del sustrato.

21. Una copa de papel ensamblada que comprende una pared
lateral y un fondo unidos conjuntamente en forma sellada donde la pared
lateral se proporciona mediante un material de cartén de papel que
comprende un sustrato de c;artén de pap.el que incluye fibra de madera y
desde alrededor de 5 hasta alrededor de 10% en peso en base seca de
micro esferas expandidas de polimero sintético basado en el peso total
del sustrato disperso dentro de las fibras, una densidad evidente de desde
alrededor de 6,0 hasta alrededor de 10 1b/3MSF/mil, un calibre de desde
alrededor de 24 hasta alrededor de 35 mil, una uni6én interna promedio de
por lo menos alrededor de 80 x 10 fi-1bf, una suavidad Sheffield de
alrededor de 300 SU o mayor, y un revestimiento de barrera que tiene un
espesor de desde alrededor de 0,5 hasta alrededor de 3,5 mil sobre por lo
menos una superficie del sustrato.

22. Un método para elaboracién de un material de carton de baja
densidad adecuado para uso en la produccién de un recipiente aislante tal
como una copa que comprende proporcionar un suministro de
elaboracién de papel que contiene fibras celuldsicas y desde alrededor de
0,25 hasta alrededor de 10% en peso en base seca de micro esferas
expandibles, formar un sustrato de cartén. de papel a partir de la
elaboracion de suministro de papel, secar el sustrato, y satinar el sustrato
hasta un calibre de desde alrededor de 24 hasta alrededor de 35 mil y una
densidad que varia dentro del rango de desde alrededor de 200 hasta
alrededor de 220 1b/3MSF. :

23. El método de la reivindicacién 22 donde la denmdad del



sustratQ gf qp por ]9 menes ﬂ!fpdpdqm de 5 ]pQMSF/mﬂ y ¢l calibre del

sustrato es d ?0}' I mﬁﬂ‘ﬂ M de 28 mil.

24. F] métqﬂp d,g ]n reivindicacion 23 donde la unién interna del
sustrato o 41; rQ}' H Wq qlrededor de 100 x 107 f-Ibf

25, ﬁ! qmﬂqp gg l,p reivindicacién 22 donde la unién interna del
sustrato eg t*q qu lg Hﬁng; mdedor de 100 x 10? f-Ibf.

29. Fl méto‘ﬁ e i mvmdlcamon 22 donde la uni6n interna del
sustratg’ ¢s ‘M RQF ‘ﬂ ﬁ;ﬁ&paq}mﬂedor de 80 x 10‘3 ﬁ-lbf

7. El métpﬂo ﬂq ]n rewmdlcaubn 22 que comprende
adlclpnglmgqtq Whﬂﬂ' i rgwgnmlento de barrera sobre por lo menos
una de igs superficiey del puq}mo satinado.

gt §

28. El métodg q: la ]Pivindicacibn 27 donde el revestimiento de
barrera estd presente q!gﬁmpnte sobre una superficie del sustrato a ser
colocado al interior dﬂ_,}'_l"},w?'i?iente.

29, El métodg g J rivindicacin 27 donde el revestimiento de
barrera tiene un espﬁq; m;pedio de desde alrededor de 0,5 hasta
alrededorde 3,5 mil. %

30.  El métodg go Jp teivindicacién 27 donde e revestimiento de
barrera compreqd; |m ‘mageripd ¢ d,c revestimiento seleccionado a partir del
gTUpO’ Gue COnSists ¢ de po‘fietﬂ"g , EVOH, y tereftalato de polietileno que
tiene un espesor promedio que varia dentro del rango de desde alrededor

de 0,5 hasta alrededor de 3,5 mil.



31. El método de la reivindicacién 30 donde el revestimiento de
barrera comprende un polietileno de baja densidad que tiene un espesor
promedio de desde alrededor de 1 hasta alrededor de 3 mil.

32. E|] método de la reivindicacién 27 donde un revestimiento de
barrera esté presente sobre ambas superficies del sustrato.

33. El método de la reivindicacion 22 donde el sustrato exhibe
una suavidad Sheffield de por lo menos alrededor de 300 SU.

34. El método de la reivindicacién 22 donde el sustrato se satina
en forma tal de exhibir una suavidad Sheffield de por lo menos alrededor
de 300 SU y el método comprende adicionalmente la impresién directa
sobre la superficie. '

35. El método de la reivindicacibn 22 que comprende
adicionalmente imprimir directamente sobre una superficie del sustrato a
colocarse en el exterior de! recipiente y donde la superficie que lleva la
impresion exhibe una suavidad Sheffield de por lo menos alrededor de
300 SU y una suavidad PPS10 de alrededor de 6,5 micrones o menos.

36. El método de la reivindicacién 22 donde el suministro
comprende desde alrededor de 5 hasta alrededor de 7% en peso en una
base seca de micro esferas expandibles.

37. Un método para la elaboracién de una copa a base de cartén
de papel aislante que tiene una pared lateral y un fondo que comprende
proporcionar un material de cartén de papel que comprende un sustrato
de cartdn de papel que incluye desde alrededor de 0,25 hasta alrededor de
10% en peso en una base seca de micro esferas poliméricas exﬁandidas,



iy,

et

un calibre de desde alrededor de 24 hasta alrededor de 35 mil, una
densidad evidente de desde alrededor de 6,5 hasta alrededor de 10
1b/3MSF/mil, una umén interna de por lo menos alrededor de 80 x 102 f-
Ibf, y una suavidad Sheffield de por lo menos alrededor de 300 SU, y un
revestimiento de barrera sobre por lo menos una superficie del sustrato
que tiene un espesor de desde alrededor de 0,5 hasta alrededor de 3,5 mul,
formar por lo menos la pared lateral de la copa a partir del sustrato con
una superficie del sustrato que confiene el revestimiento de barrera
enfrentada al interior de la copa y la ofra superficie del sustrato
enfrentada al exterior de la copa, y que une en forma sellada la pared
laterat al fondo

38. El método de la rervindicacion 37 donde el sustrato tiene
revesimientos de barrera sobre ambas de sus superficies enfrentados al
interior y al exterior de la copa

39  El método de la reivindicacion 38, donde el sustrato tiene
impresi16n sobre el revestimiento de barrera sobre la superficie colocada
al extenor de la copa '

40 El método de la rervindicacién 37, donde el sustrato tiene un
revestimiento de barrera dmicamente sobre su superficie enfrentada al
mnterior de la copa y el sustrato tiene impresién sobre su superficie
enfrentada al exterior de 1a copa
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SOLICITUD
PATENTE DE INVENCION

21. EXPEDIENTE No.

54 TITULO ARTICULOS DE CARTON DE BAJA DENSIDAD

s1 CLASIFICACION INTERNACIONAL

71 SOLICITANTE INTERNATIONAL' PAPER COMPANY

DOMICILIO _____ PURCHASE, NEW YORK, ESTADOS UNIDQS DE AMERICA

7+ APODERADO RAMIRO CASTRO DUQUE

22 SANTAFE DE BOGOTA, D.C.
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