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PROCESS OF MANUFACTURING A HEAT INSULATION, HEAT

PRESERVATION, AND SCALD-PROOF PAPER-MADE OR

PLASTICS-MADE CONTAINER AND PRODUCT FOR THE SAME

BACKGROUND OF THE INVENTION

1. Field of the Invention

This invention relates to a process of manufac;tun'ng a paper-made or
plastics-made container and particularly to a process of manufacturing a heat
insulation, heat preservation, and scald-proof paper-made or plastics-made container
provided with a pattern, and product for the same, serving as a daily-life appliance for

use.

2. Description of Related Art

A conventional container, in consideration of a cost and a purpose, is generally a
paper-made or plastics-made container, such as a paper-made or plastics-made cup,
bowl, and dish, or a filling container made of this material, such as a packaging
container, a heat preservation container, and a lunch box. An existing paper-made
container is provided in a single layer that cannot preserve and insulate heat. If being
provided in two layers for a fold or a partition, the container is used only one time,
thereby its cost being extremely high and the cost efficiency being not satisfied. If
being provided in a single layer, the plastics-made container cannot preserve and
insulate heat. Besides, being pleasing to the eye, only a surface layer of the existing

paper-made or plastics-made container is at most printed, and the effect of 3D pattern
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1s not achieved.

In consideration of heatproof condition, the existing paper-made cup is held with
a plastic supporting cup, but it is inconvenient to add the supporting cup; after being
used and discarded, the supporting cup must be preserved, indicating that the
convenience of paper-made cup in use is reduced.

If the paper-made container or a semi-finished paper-made product is foamed,
for example, as disclosed in US patent No. 5952068, an acrylic gum is used, while it
is foamed, for example, as disclosed in US patent No. 6265040, in a temperature of 65
~ 100°C. The acrylic gum is in a high glass transition point, so a rate of foaming in a
lower temperature is easily insufficient; in a higher temperature, the container is
deformed and a extrusion laminating (PE or pp) of the paper-made cup is damaged. If
the acrylic gum in a low glass transition point is used, it is easily adhesive in a normal
temperature; for example, when a semi-finished product overlaps for storage, it is
difficult to foam the product, thereby reserves being out of control. The acrylic gum
that ts softened in a certain temperature of heating, which is used as a base material
generally in a process of cutting crystals or manufacturing electronic parts, is
expensive so that it is not suitable in a cheap paper-made product for a one-time use.

Regarding the foaming base material that may foam in 65 through 100°C, it takes
very much time the material provided in the paper-made product to fully foam, during
which the paper-made container is made to be deformed, damaged, and re-mixed,
making the production efficiency very low.

Consequently, because of the technical defects of described above, the applicant
keeps on carving unflaggingly through wholehearted experience and research to

develop the present invention, which can effectively improve the defects described
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above.

SUMMARY OF THE INVENTION
In order to solve technical issues mentioned above, this invention provides a new
process of manufacturing a paper-made or plastics-made container, and thus in the
process, the paper-made or plastics-made container is given for the effects of heat
insulation, heat preservation, and scald proof. A colorful 3D pattern may be formed
on an outside surface of the container and, in comparison of a plain paper-made or
plastics-made container with the container according to this invention, is very
pleasing to the eye. The technical issues mentioned above are solved in this invention
by means of technical manners described below.
The process of manufacturing the heat insulation, heat preservation, and
scald-proof paper-made or plastics-made container comprises the following steps of:
1. stirring and mixing a liquid adhesive with a heat-resistant foaming powder
particles to form a compound coating); and
2. coating a compound coating in a predetermined area of a continuous paper roll or
plastics or a . predetermined area of a surface of a formed paper-made or
plastics-made container, in which for the effects of heat insulation, heat
preservation, and scald proof, the compound coating is coated in only a position
and area of the formed container that may be gripped, namely, a predetermined
area, which may be controlled by those who skill in the art depending on a
specific condition and an experience of practice; further heating the paper roll,
plastics, or formed container (preferably in a temperature of 100 through 140°C)

to foam the surface by using foaming powder particles (in a volume of up to
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20-50 times), in which the liquid adhesive adheres to a surface layer of the
contatner to make the surface layer of paper roll, plastics, or formed container
adhesive onto the foaming layer, and then the continuous paper roll or the
plastics is formed into the required container in the existing art.

In the manufacturing process, the liquid adhesive may be a water mixed liquid
with a polyvinyl acetate resin or a polyethylene (PE) - polyvinyl acetate resin or both
in a random ratio for an effect of solidification and adhesion in the process of heating
and foaming. The liquid adhesive is available in a market.

The heat-resistant foaming powder particles is a thermoplastic polymer wrapping
a low-boiling point solvent, which may finish in foaming in a shortest time and does
not damage the paper-made produce. The heat-resistant foaming powder particles are
available in the market.

Preferably, the liquid adhesive is mixed with the heat-resistant foaming powder
particles in a weight ratio of 5-20:80-95.

In order to be pleasing to the eye, the paper-made or plastics-made container
according to this invention is coated or rolled with the compound coating to which a
colorful pigment may be added, so that the coating coated on a portion of pattern may
foam after being heated and then a colorful protruding 3D pattern is formed, or a color
printing is applied after the pattern is formed for diverse effects of artistic vision, in
which an addition of color or a ratio of mixing of the colorful pigment with the
compound coating may be controlled by those who skill in the art depending on a
specific condition or an effective demand, and further the 3D pattern may bring the
function of heat insulation at the time of grip, thereby multiple effects of artistic

vision, heat preservation, heat insulation, and scald proof being achieved.

Ty



10

15

20

On the surface of various paper-made or plastics-made containers according to
this invention, various 3D patterns are formed depending on pattern plates for
achievement of the effects of artistic vision and scald proof at the time of grip on the
portion of protruding pattern.

A degree of protrusion of the 3D pattern may be required in a thickness of the
coated compound coating and a controlled temperature of 100 through 140°C during

heating, and the foaming may be done in a short time.

In the manufacturing process of this invention, a predetermined region of the

surface layer outside the container when being formed is recessed, as shown in figure
4-C, and then the compound coating is coated in the recessed area, in which in order
to achieve the effects of heat insulation, heat preservation, and scald proof, the
compound coating is coated in only the position and area of the formed container that
may be gripped, namely, the predetermined area, which may be controlled by those
who skill in the art depending on the specific condition; thus, after being heated and
foaming, the compound coating is made to fill and level up the recessed position,
which makes fhe surface layer outside the container recover the neat condition for the
scald-proof effect brought to the position of grip, and for the cost-down request.

In this invention, after the liquid adhesive is mixed with the foaming powder
particles in the ratio, fast foaming is achieved and no damage to the paper-made
container and its inner film occurs by using the properties of materials in the
manufacturing process of heating and foaming. By means of the surface layer of the
container that is provided with the enhanced effect, s/he who grip the container filled
with a very hot substance does not feel hot, thereby the effects of heat preservation,

heat insulation, and scald proof being achieved.
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The process of this invention may adapt for the manufacturing various
paper-made or plastics-made container, such as the cup, the bowl, the dish, the lunch
box, and various packaged container, all of which may provide the effects of heat

insulation, heat preservation, and scald proof.

BRIEF DESCRIPTION OF THE DRAWINGS

Fig. 1 is a schematic view illustrating a manufacturing process of this invention;

Fig. 2 is a schematic view illustrating a roller device according to this invention;

Fig. 2A is a schematic plan view illustrating a coated semi-finished paper-made
container according to this invention,

Fig. 2B is a view of embodiments of the finished paper-made container before
and after coated according to this invention;

Fig. 2C is a view of an embodiment of a surface layer coated with a pattern
according to this invention;

Fig. 3A 1s a view of an embodiment of the paper-made container according to
this invention of which the surface layer is foamed,;

Fig. 3B is a view of an embodimeﬁt of the paper-made container according to
this invention of which the pattern on the surface layer is foamed;

Fig. 3C is a view of another embodiment of the paper-made container according
to this invention of which the surface layer is foamed;

Fig. 4A is a view of a condition indicating that a fully foamed layer is formed on
the surface layer of the paper-made container according to this invention;

Fig. 4B is a view of a condition indicating that a partially foamed layer is formed

on the surface layer of the paper-made container according to this invention; and
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Fig. 4C is a view of a condition indicating that a padded foamed layer is formed

on a recessed surface layer the paper-made container according to this invention.

DETAILED DESCRIPTION OF THE PREFERRED EMBODIMENTS

Now, the present invention will be described more specifically with reference to
the following embodiments. It is to be noted that the following descriptions of
preferred embodiments of this invention are presented herein for purpose of
illustration and description only; it is not intended to be exhaustive or to be limited to
the precise form disclosed.

In order to let you further know the features and technical means of this
invention, refer to the following detailed description according to this invention
accompanied with drawings; however, the accompanied drawings are provided for
reference and illustration only and are not limited to this invention.

With reference to figure 1, in a manufacturing process of this invention,
heat-resistant foaming powder particles 2 are added to a liquid adhesive 1, and by
means of mixing 3, a compound coating 4 is formed; in a manner of coating,
comprising at least a spraying gun 5, a roller 5', and a color printing device 5", the
compound coating 4 is coated on a semi-finished product 6, as shown in figure 2-A,
and then a container 7 is formed or the coating 4 is directly coated on a surface of a
finished paper-made container 7, as shown in figures 2B-C and 3A-C. A heating
device 8 is used to heat the container 7 and 7' to foam the surface layer by using the
heat-resistant foaming powder particles 2. The liquid adhesive 1 adhere to the surface
layer of the container 7 and 7' to form a foamed layer 9 on the surface layer for an

enhanced effect and effects of heat insulation and heat preservation.
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The liquid adhesive 1 may be a water mixed liquid with a polyvinyl acetate
resin or a polyethylene (PE) - polyvinyl acetate resin or both for an effect of
solidification and for objects of storage and use at any time, the adhesive 1 being not
adhesive in a normal temperature.

The heat-resistant foaming powder particle 2 is a thermoplastic polymer
wrapping a low-boiling point solvent,

The liquid adhesive 1 is mixed with the heat-resistant foaming powder
particles 2 in a weight ratio of 5%~20%, which foams in a volume of more than 4
times as a degree.

With reference to figures 1 and 2, the compound coating 4 may directly form a
pattern model on a roller 51° of a rotary printing press 5°. The roller 51° of the rotary
printing press 5' is used to print the pattern model with the compound coating 4 and
continuously roll on the continuous paper roll P of the cartridge paper roll P!, then a
semi-finished product 6 is cut for the predetermined container 7, as shown in figure
2-A, and after the container is formed (not featured in this invention and thus
omitted), the container (7, 7°) is heated and thus a foamed layer 9 is formed on the
surface layer outside the container, as shown in figure 4-A.

With reference to figures 1, 2, and 4, in the manner mentioned above, the
surface layer of the paper-made container 7 and 7° may be used for the effect of heat
insulation, thereby s/he who grip the container filled with a very hot substance not
feeling hot and the effects of heat preservation, heat insulation, and scald proof being
achieved. Further, with reference to figures 3-A~C, the pattern model may also be
applied on the surface layer for the spraying gun and or the rotary printing press to

coat the coating on a portion of compound coating 4 that is provided with the pattern,
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as shown in figures 1 and 2, and the layer heated by the heating device is foamed to
form the 3D pattern 9; the protruding pattern provides the effect of heat insulation at
the time of grip for achievement of the effects of artistic vision, heat preservation,
heat insulation, and scald proof.

With reference to figures 1, 2-A~C, 3-A~C, and 4-A~C, the compound coating
4 may be coated in only the predetermined position and area of the container (7, 7°)
that may be gripped. Alternatively, the compound coating 4 may be coated in the
adequate recessed area (71, 71°) of the container when being formed. As shown in
figure 4-C, and thus after being heated and foamed, fhe compound coating 4 is made
to fill and level up the recessed position (71, 71°), which makes the surface layer
outside the container (7, 7°) recover the neat condition for the scald-proof effect
brought to the position of grip, and for the cost-down request.

With reference to figures 1, 3-A~C, and 4-A and C, a color pigment 11 may be

added to the compound coating 4 to form multicolored pattern in the foamed position.

Alternatively, after the compound coating 4 is foamed and combined on the surface

layer of the container (7, 7'), the color printing device 5" may further be applied in a -

foamed position of the foamed layer 9, as shown in figures 4-B and C, or in a
position of the whole foamed layer that is formed with a colorful pattern, as shown in
figure 4-A.
A degree of thickness of the protruding position foamed with the pattern is
achieved in a heating temperature of 100 through 140°C.
The embodiments of this invention are provided for reference only, comprising
various paper-made or plastics-made container, such as the cup, the bowl, the dish, the

lunch box, and various packaged container for the effects of heat insulation, heat

A




preservation, and scald proof and for the enhanced effect.

While the invention has been described in terms of what is presently considered
to be the most practical and preferred embodiments, it is to be understood that the
invention needs not be limited to the disclosed embodiment.  On the contrary, it is
intended to cover various modifications and similar arrangements included within the
spirit and scope of the appended claims which are to be accorded with the broadest

interpretation so as to encompass all such modifications and similar structures.
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WHAT IS CLAIMED IS:

1.

5

10
2.

15
3.

20
4.

A process of manufacturing thermal insulation and scald proof paper or
plastic container (7, 7°) comprising the following steps:

I. Preparing a compound material by mixing (3) and blending liquefied
adhesive (1) and a thermally foaming grains mixed and blended; and

II. Coating the compound material on area specified on a continuously
running paper web or a plastic material or on an area specified on a surface
of the paper or plastic container (7, 7°); the coated continuously running
paper web, plastic material or already molded container being put into a
heating process; and the continuously running paper web or plastics being
molded into the container as designed in the existing technology.

The process of manufacturing thermal insulation and scald proof paper or
plastic contamner (7, 7°) according to claim 1, wherein the liquefied
adhesive (1) is related to a mixture prepared by having water-base
polyvinyl acetate epoxy, or polyethylene-polyvinyl acetate epoxy, or both
of the polyvinyl acetate epoxy and the polyethylene-polyvinyl acetate
epoxy mixed at any ratio.

The process of manufacturing thermal insulation and scald proof paper or
plastic container (7, 7°) according to claim 1, wherein the thermally
foaming grains are related to low boiling point solvents wrapped up by
thermoplastic polymers.

The process of manufacturing thermal insulation and scald proof paper or
plastic container (7, 7°) according to claim 1, wherein both of the liquefied

adhesive (1) and the thermally foaming grains are mixed at a ratio of 5-20;

1
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80-95 by weight.

The process 6f manufacturing thermal insulation and scald proof paper or
plastic container (7, 7°) according to claim 1, wherein the coating is done
before having adding color pigment (11) into the compound coating (4) in
step 1L

The process of manufacturing thermal insulation and scald proof paper or
plastic container (7, 7°) according to claim 1, wherein before processing
step II, the area on an outer layer of the container specified for coating is
recessed towards an inner side of the container; and then the coating is
applied on where recessed for the compound coating (4) when thermally
heated fills the recessed area for the outer layer of the container to restore
to its flushed condition.

The process of manufacturing thermal insulation and scald proof paper or
plastic container (7, 7°) according to claim 1, wherein the heating

temperature in step II falls within a range of 100~14001.

Thethermal insulation and scald proof paper or plastic container (7, 7°)

manufactured using any process as claimed in one of claims 1 through 7.

12
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ABSTRACT
A method for producing paper or plastic container of heat insulation, heat preservation
and scald prevention and the same container obtained thereby are disclosed. The
method includes the following steps: agitating and mixing (3) a liquid binder (1) with
a heat-resistant foamed particle powder (2) to prepare a composite coating (4);
applying the composite coating (4) onto a given area of a continuous paper strip (p), a
plastics or a plastic container (7, 7°), and heating it, and then making the heated
continuous paper strip (p) or the plastiés into a required shaped container according to
the prior art. The properties of the inventive container include heat insulation, heat
preservation and scald prevention and so on, so when the container contains a
substance of higher temperature, a user’s hand would not be scalded even if the user
holds the container. The inventive method is applicable to prepare various paper or
plastic containers, such as cups, bowls, dishes, fast food boxes and various packing
containers. The obtained containers are of heat insulation, heat preservation and

scald prevention.
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TREEEER 1 liquid adhesive

AR TH) 2 Heat-resistant Foaming Powder Particles

BAERE 3 Mixing
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A8 9 foamed layer

&8 11 color pigment
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Estado (esto es, pais) de nacionalidad: Estado (esto es, pais) de residencia:

Esta persona es {0 todos los paises O todos los paises O los Estados Unidos de O los paises indicados en el cuadro
solicitante para  designados designados excepto América solamente complementario

los propésitos los Estados Unidos de

de América

Nombre y direccion: Apellido, seguido por nombre propio; para una entidad | Esta persona es:

legal, designacion oficial completa. La direccion debe incluir codigo postal y| [ solicitante solamente
nombre del pais. El pais de la direccion indicada en este recuadro es el Estado de
residencia del solicitante (es decir, el pais) si no es indicado a continuacion el | O solicitante e inventor
estado de residencia)

L inventor solamente (si se marca este cuadro, no lenar lo
que sigue)

No. de registro del Solicitante, con la Oficina,

Estado (esto ¢s, pais) de nacionalidad: Estado (esto es, pais) de residencia:

Esta personaes [ todos los paises O todos los paises O3 los Estados Unidos de O los paises indicados en ¢l cuadro
solicitante para  designados designados excepto América solamente complementario

los propositos los Estados Unidos de

de América

Nombre y direccion: Apellido, seguido por nombre propio; para ura entidad | Esta persona es:

legal, designacién oficial completa. La direccion debe incluir codigo postal y | O solicitante solamente
nombre del pais. El pais de la direccion indicada en este recuadro es el Estado
de residencia del solicitante (es decir, el pais) si no es indicado a continuacién | O solicitante e inventor
el estado de residencia)

O inventor solamente (si se marca este cuadro, no llenar lo

que sigue)
No. de registro del Solicitante, con la Oficina,
Estado (esto es, pais) de nacionalidad: Estado (esto es, pais) de residencia:
Esta personaes O todos los paises O todos los paises O los Estados Unidos de O los paises indicados en el cuadro
solicitante para  designados designados excepto América solamente complementario
los propésitos los Estados Unidos de
de América

O Solicitantes adicionales y/o inventores (adicionales) se indican en una hoja de continuacién.
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Hoja No. 3

Casilla No. V DESIGNACIONES

El depésito del petitorio presente, de acuerdo a la regla 4.9(a}, designacion de todos los Estados contratantes unidos por el PCT a la fecha del
deposito internacional, de patentes regionales y nacionales

No obstante,

O DE Alemania no esta designado por ningtn titulo de proteccion nacional

OJP Japdn no estd designado por ningun titulo de proteccion nacional

[ KR Repubtica de Corea no esta designado por ningiin titulo de proteccién nacional

[0 RU Federacién de Rusia no esta designado por ningun titulo de proteccion nacional

(Los casos mencionados no pueden estar utilizados por (irrevocablemente) las designaciones concemientes con el fin de evitar que una
solicitud nacional anterior

Casilla No. VI REIVINDICACION DE PRIORIDAD

La prioridad de la(s) siguiente(s) solicitud(es) anterior(es) se reivindica mediante la presente:

Fecha de Presentacion Numero de solicitud anterior Donde la solicitud anterior es:
de la solicitud anterior
(dia/mes/afio) solicitud internacional: |  solicitud regional:* solicitud
pais o miembro de la oficina regional internacional
OoMC Oficina
receptora
Inciso (1)
10/01/2006 200610000640.8 CN
10 de enero de 2006
Inciso (2)
Inciso (3)

O Son indicadas las reivindicaciones de prioridad adicionales en la Casilla Suplementaria

La Oficina Receptora es requerida para preparar v transmitir a la Oficina Internacional una copia certificada de la solicitud(es) antetior
(itnicamente si la solicitud anterior fue presentada con la Oficina la cual para los propésitos de la presente solicitud es la Oficina receptora)
identificada abajo como inciso(s):

O todos los incisos [X] inciso (1) O inciso (2) Oinciso (3) Oinciso (4) O inciso (5) O otro, ver Casilla Suplementaria

* Donde la solicitud anterior es una solicitud ARIPO, es indispensable indicar ¢n la Casilla Suplementaria al menos un pais que cs parte de la
Convencion de Paris para la Proteccion de la Propiedad Industrial para la cual esa solicitud anterior fue presentada (Regla 4. 10(b)(ii). Ver
casilla suplementaria,

Casilla No. VII AUTORIDAD DE BUSQUEDA INTERNACIONAL

Eleccion de la Autoridad de Biisqueda Internacional (ISA) (Si dos o més Autoridades de Biisqueda Internacional son competentes para Hevar
a cabo la busqueda internacional, indique la Autoridad escogida; se puede utilizar el cédigo de dos letras:)
ISA/

Peticion para usar resultados de bisqueda previa; referencia a esa busqueda (si ha sido Nevada a cabo una bisqueda previa o solicitado de la
Autoridad de Bisqueda Internacional);
Fecha (dia/mes/afio): Numero: Pais (u oficina regional):

Casilla No. VIII DECLARACIONES

Las sigutentes declaraciones estdn contenidas en las casillas Nos. VIII {i) a (v} (marcar las casillas aplicables abajo e Numero de
indicar en la columna derecha el nimero de cada tipo de declaracion: Declaraciones
O Casilla No. VIII (i) Declaracion respecto a la identidad del inventor

O Casillas No. VIII (ii) Declaracion respecto al titulo del solicitante, a la fecha de presentacmn

Internacional, para solicitar y para ser otorgado una patente

0 Casillas No. VIII (iii) Declaracién respecto al titulo del solicitante, respecto a la fecha de Presemamon
internacional, para reclamar la prioridad de la primera solicitud

O Casilta No. VHI (iv) Declaracion de inventoria (inicamente para fines de designacion de los Estados
Unidos de América)
8 Casilla No. VIII (v) Declaracién de la descripeion no perjudicial o excepeiones que carecen de novedad:

Forma PCT/RO/101 (segunda hoja)(Abril 2006} Ver notas de la forma de petitorio
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Hoja No. 4

Casilla No. IX LISTA DE VERIFICACION: IDIOMA DE PRESENTACION

Esta solicitud internacional contiene los
siguientes nimeros de hojas:

(a) los siguientes nimeros de
hoja en forma de papei:

Petitorio ; 4
Descripcion
(excluyendo parte
del listado de
secuencias)

Retvindicaciones

Extracto

Dibujos :

Sub-total de Hojas 1
Listado de secuen-

cias.

tablas relacionadas

a las mismas

B o= n

(nitmero real de hojas si esta parte es

o noigualmente depositada bajo forma
descifrable, por ordenador; ver ¢}
después):

Numero total de hojas : 15

(b) unicamente en forma legible en
computadora {Seccion 801(a)(i))
(i) 0O lista de secuencias
(ii) O tablas relacionadas de las
mismas
(c) también en forma legible por
computadora (Seccién 801(a)(ii)
(@ [ listado de secuencias de la
descripcién presentada en forma
legible en computadora
unicamente
(ti) O tablas relacionada a las mismas

Tipo y mimero de portadores (disco
flexible, cederrén, CD-R u otros) de la
cual parte del listado de secuencias estd
contenido el:
[ listado de secuencias
O tablas relacionada a las mismas
(copias  adicionales para ser
indicadas bajo el item 9(ii} yo
10(ii), en la columna derecha):

depositada bajo forma de papel, ya sea |

Esta solicitud internacional estd acompaiiada por el (los) siguiente(s) inciso(s) marcado(s) a
continuacion:

9.

Numero de Incisos:

. X Hoja de calculo de derechos

. O poder del apoderado firmado por separado'

. O copia del poder general de abogado

. O copia de poder general de abogado; numero de referencia, si lo hay

. [ declaracién que explique carencia de firma

. O documentos de prioridad identificada en la casilla No. VI como el inciso(s):

. O Traduccién de la solicitud internacional al (idioma)

O indicaciones scparadas concernientes a los micro-organismos depositados u otros
materiales biologicos

O lista de secuencias en forma legible en computadora (indicar también el tipo y mimero de
portador (disco flexible, cederron, CD-R u otros))
(i) O copia enviada para fines de la busqueda internacional bajo la Regla 13ter unicamente (y
no como parte de la solicitud internacional siguiente)
(ii) O (unicamente donde se marca la casilla (B)(i) o (b)(ii} en la columna izquierda) copias
adicionales incluyendo, donde sea aplicable, la copia para fines de la busqueda internacional
bajo la Regla I3ter
(iii) O junto con la declaracion relevante para la identidad de la copia o copias con parte det
listado de secuencias mencicnada en la columna izquierda

10. O tablas en forma legible en computadora relacionado al listado de secuencias(indicar también

11.

el tipo y mimero de portador (disco flexible, cederrén, CD-R u otros))

(i) O copia enviada para fines de la busqueda internacional bajo la Regla 13ter Gnicamente (v
no como parte de la solicitud internacional siguicnte)

(1) O (dnicamente donde se marea la casilla (b)fi) o (b)(3i) en la columna izquierda) copias
adicionales incluyendo, donde sea aplicable, la copia para fines de la bisqueda internacional
bajo la Regla 13ter

(iii) O junto con la declaracion relevante para la identidad de la copia o copias con parte del
listado de secuencias mencionada en la columna izquierda

O otro (especificar): Rept Psterd; trasmisién (1 pg) 2

Figura de los dibujos los cuales deben
acompaiiar el extracto: Fig. 1

Idioma de presentacion de la

Solicitud internacional: Chino

Ia lectura del petitorio).

Casilla No. X FIRMA DEL SOLICITANTE O AGENTE
Enseguida de cada firma, indique el nombre de la persona que firma y la capacidad en la cual la persona firma (si tal capacidad no es obvia de

(Firma)

Para uso de la Oficina receptora solamente

1. Fecha del recibo real de la solicitud internacional alegada:

2. Dibujos

3. Fecha corregida del vencimiento del recibo real a los documentos o dibujos recibidos posteriormente pero a
tiempo que complementan la solicitud internacional alegada:

O recibidos:
[ no recibidos:

4. Fecha del recibo a tiempo de las correcciones requeridas bajo el articulo 11(2) del PCT:

por la solicitante: ISA/

5. Autoridad de Busqueda Internacional especificada

6. O Transmision de copia de biisqueda retardada hasta que la
cuota de busqueda sca pagada

Para uso de 1a Oficina Internacional solamente

Fecha del recibo de la copia de registro por la Oficina Internacional:

Forma PCT/RC/101 (ultima hoja) (Abril 2006)

Véanse las notas a la forma de petitorio
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PROCESO DE MANUFACTURA DE UN CONTENEDOR DE PAPEL O PLASTICO, CON
AISLAMIENTO DE CALOR, PRESERVACION DE CALOR Y PRODUCTO POR EL MISMO

ANTECEDENTE DE LA INVENCION

1. Area de la Invencién

La presente invencidn se trata de un proceso de manufactura de un contenedor de
papel o plastico, con aislamiento de calor, preservacién de calor y producto por el mismo y
particularmente sobre un proceso de manufactura de un contenedor con aislamiento de
calor, preservacion de calor, hecho de papel o plastico, de un estilo y producto por el mismo,
COMo para uso a diario.

2. Descripcioén del Arte Relacionado

Un contenedor convencional, en consideracion del costo y el propésito, generalmente
un contenedor hecho de papel o plastico, tales como vasos, tazas y platos hechos de papel o
plastico, o un contenedor hecho de este material, tales como un contenedor de embalaje, un
contenedor de preservacion de calor, y una caja para almuerzo. Un fisico contenedor hecho
de papel viene de una capa singular que no preserva ni aisla el calor. De venir hecho con
dos capas dobladas o en particidn, el contenedor es para usar una sola vez, lo que hace que
su costo sea extremadamente alto sin ser eficiente de costo. De venir hecho de una sola
capa, el contenedor hecho de pléstico no preserva ni aisla el calor. Ademas, para que sea
bien presentado, solamente una capa de superficie del existente contenedor hecho de papel
o de plastico viene con impresiones, no resultara el efecto en estilo de 3 dimensiones.

Considerando la condicién refractaria, el existente vaso de papel viene cogido con un
secundario vaso de plastico, siendo inconveniente el agregar el secundario vaso; luego de
ser usado y desechado, el secundario vaso debe ser preservado, indicando que la ventaja
del vaso hecho de papel en uso queda reducida.

Si el contenedor hecho de papel o un semi-terminado producto de papel viene con
espuma, por ejemplo, como revelado en el patente de Estados Unidos No. 5952068, en que
una goma acrilica es usada, mientras esta con espuma, por ejemplo, como revelado en el
patente de Estados Unidos No. 6265040, a una temperatura de 65 ~ 100°C. La goma acrilica
viene a un alto punto de transicion de vidrio, de modo que una tasa de espumado a una
temperatura inferior sera facilimente insuficiente; a una temperatura mas alta, el contenedor
vendra deformado en el laminado a expulsion (PE o pp) del vaso hecho de papel dafado. De
usar la goma acrilica a un bajo punto de transicién de vidrio, sera mas facil tenerlo adherido a
una temperatura normal; por ejemplo, cuando un producto semi-terminado se traslapa para
su almacenaje, es dificil espumar el producto, por lo que la reserva queda fuera de control.
La goma acrilica ablandada a cierta temperatura de calentamiento, la cual es usada
generalmente como material base en un proceso de corte de cristales o manufactura de

piezas electronicas, resulta caro para que no sea adecuado para un producto hecho de papel
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menos costoso y usar una sola vez.

Referente al material base de espuma a temperaturas de entre 65 y 100°C, tarda
mucho tiempc en obtener el material provisto en el producto hecho de papel para un
espumado completo, en el cual el contenedor hecho de papel puede quedar deformado,
dafiado y mezclado nuevamente, bajando bastante de esta manera la eficiencia de
produccién

Como consecuencia, debido a los defectos técnicos indicados arriba, el aplicante
sigue grabando de manera incansable y de todo corazén investigando maneras de
desarrollar la presente invencién, la cual puede mejorar los defectos indicados arriba de

manera eficaz.
SUMARIO DE LA INVENCION

Para solucionar los problemas técnicos indicados arriba, esta invencién proporciona
un nuevo proceso de manufactura de un contenedor hecho de papel o plastico, y en el
proceso, €l contenedor hecho de papel o plastico se da para los efectos de aislamiento de
calor, preservacion de calor y a prueba de escaldadura. Un colorido estilo de 3D podra venir
formado en una superficie exterior del contenedor y, en contraste de un contenedor plano
hecho de papel o plastico segun esta invencion, es visualmente entretenido. Los problemas
técnicos indicados arriba solucionados en esta invencidn a las maneras técnicas indicadas a
continuacion.
El proceso de manufactura del contenedor de papel o plastico, con aislamiento de
calor, preservacion de calor y a prueba de escaldadura consiste en los siguientes pasos de:
1. revolver e mezclar un liquido adhesivo con particulas en polvo de espuma a prueba de
calor para formar una capa compuesta; y

2. formar una capa compuesta en un predeterminada area de continuo rollo de papel o
plastico o un predeterminada area de una superficie del contenedor hecho de papel o
plastico donde, por los efectos de aislamiento de calor, preservacion de calor y
resistencia a escaldadura, la capa compuesta viene formada solamente en posicién y
area del formado contenedor que podra quedar agarrado, a saber, en un &rea
predeterminada, la cual podra ser controlada por aquellos con experiencia en el arte
dependiendo de una especifica condicién y una experiencia de practica; calentando el
rollo de papel, plastico, o contenedor formado (preferiblemente a una temperatura de
100 a 140°C) para espumar la superficie usando particulas de polvo de espuma {en un
volumen de hasta 20-50 veces), donde el liquido adhesivo adhiere a una capa de
superficie del contenedor permitiendo que la capa superficie del rollo de papel, plastico,
o contenedor formado se adhiera a la capa de espuma, para luego el continuo rollo de
papel, plastico y formado en el requerido contenedor del existente arte.
En el proceso de manufactura, el liquido adhesivo podra ser una mezcla con agua y

resina de acetato polivinilo o polietileno (PE) - resina de acetato polivinilo 0 ambos a una tasa

casual para el efecto de solidificacién y adhesién en el proceso de calentar y espumar. Ei
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liquido adhesivo viene disponible en el mercado.

Las particulas de polvo de espuma a resistencia de calor se tartan de un polimero
termoplastico envolviendo un solvente de bajo punto de ebullicién, el cual podra terminar en
espumado a un tiempo corto sin perjudicar el producto de papel. Las particulas de polvo de
espuma a resistencia de calor vienen disponibles en el mercado.

Preferiblemente, el liquido adhesivo viene mezclado con las particulas de polvo de
espuma a resistencia de calor a una tasa de peso de 5-20:80-95.

Para entretener la vista, el contenedor hecho de papel o plastico segiin esta invencién
viene revestido o cubierto con la capa compuesta agregada de un pigmento colorido, para
que el revestimiento sea a una porcién de estilo para el espumado luego de ser calentado y
luego de que un sobresaliente estilo de 3D sobresaliente de color sea formado, o una
impresion de color de aplicada luego de formar el estilo para los diversos efectos de vision
artistica donde, el afadido de color o una mezcla de tasas del pigmento de color con la capa
compuesta pueda ser controtado por aquellos con experiencia en el arte dependiendo de una
especifica condicion o una demanda efectiva, ademas el estilo 3D pueda tener la funcién de
aislamiento de calor con el agarre, con muiltiples efectos de la vision artistica, preservacion
de calor, aislamiento de calor y a prueba de escaldadura.

En la superficie de varios contenedores hechos de papel o plastico segin esta
invencion, varios estilos 3D vienen formados dependiendo de las placas de estilo para lograr
los efectos de la vision artistica y a prueba de escaldadura al mismo tiempo del agarre en la
porcion del estilo sobresaliente.

Un grado de protuberancia del estilo 3D podra ser requerido en el grosor de la
revestida capa compuesta y una controlada temperatura de 100 a 140°C durante
calentamiento y el espumado podra ser realfizado en un corto tiempo.

En el proceso de manufactura de esta invencidn, una predeterminada regién de la
capa superficie en el exterior del contenedor durante la formacién oculta, como lo indicado
en Figuras 4-C, y luego la capa compuesta viene revestida en el area oculta donde, para ios
efectos de aislamiento de calor, preservacién de calor y a prueba de escaldadura, la capa
compuesta viene revestida solamente en fa posicion y ei area del formado contenedor que
pueda ser agarrado, a saber, en el 4rea predeterminada, la cual podra ser controlada por
aquelios con experiencia en el arte dependiendo de la especifica condicién; de esta manera,
luego de ser calentada y espumada, la capa compuesta viene hecha para llenar y nivelar la
posicion oculta, la cual hace que la capa superficie en el exterior del contenedor recupere la
mera condicion para el efecto de resistencia a escaldadura introducido en la posicién de
agarre y por cuestién de bajar el costo.

En esta invencion, luego de tener el liquido adhesivo con las particulas de polvo de
espumar a la tasa, se logra el espumado rapido sin perjudicar al contenedor hecho de papel
y su pelicula interior usando las propiedades de materiales en el proceso de manufactura de
calentamiento y espumado. Con la capa superficie del contenedor provista con el efecto
reforzado, la(el) que tenga agarrado el contenedor lleno de sustancia muy caliente no sentird
el calor, logrando de esta manera el efecto de preservacién de calor, aislamiento de calor y



resistencia a escaldadura.

El proceso de esta invencidn se adaptara para la manufactura de varios contenedores
hechos de papel o plastico, tales como vasos, tazas, platos, cajas para almuerzo y varios
otros de embalaje, con efectos de aistamiento de calor, preservacién de calor y resistencia a
escaldadura.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Fig. 1 es una vista esquematica ilustrando un procesoc de manufactura de esta
invencién;

Fig. 2 es una vista esquematica ilustrando un dispositivo rodillo segln esta invencion:;

Fig. 2A es una vista de plano esquematico ilustrando un revestido contenedor de
papel semi-terminado segun esta invencién;

Fig. 2B es una vista de encarnaciones del terminado contenedor de papel antes vy
después del revestimiento seguln esta invencion;

Fig. 2C es una vista de una encarnacién de una capa superficie revestida con un
estilo segun esta invencion;

Fig. 3A es una vista de una encarnacién del contenedor de papel segun esta
invencion, de la cual la capa superficie viene espumada;

Fig. 3B es una vista de una encarnacion del contenedor de papel segun esta
invencién, de la cual la capa superficie viene espumada, de la cual el estilo en la capa
superficie viene espumado;

Fig. 3C es una vista de otra encarnacién del contenedor de papel segin esta
invencion, de la cual la capa superficie viene espumada;

Fig. 4A es una vista de una condicién indicando que una capa completamente
espumada viene formada en la capa superficie del contenedor de papel segin esta
invencion;

Fig. 4B es una vista de una condicién indicando que una capa parcialmente
espumada viene formada en la capa superficie del contenedor de papel segin esta
invencidn; y

Fig. 4C es una vista de una condicién indicando que una reforzada capa espumada
viene formada en una oculta capa superficie def contenedor de papel segin esta invencion.

DETALLADA DESCRIPCION DE LAS ENCARNACIONES PREFERIDAS

Ahora, la presente invencion sera descrita de manera mas especifica con referencia a
las siguientes encarnaciones. Se le ruega notar que las siguientes descripciones de las
encarnaciones preferidas de esta invencion vienen presentadas con el propésito de ilustrar y
describir solamente; no se trata de nada exclusivo o limitado a ia precisa forma revelada.

Para su mayor informacién acerca de las caracteristicas y medios técnicos de esta

invencion, refiera a la siguiente descripcion detallada de acuerdo con esta invencién mas
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dibujos; sin embargo, los dibujos que acompaiian vienen provistos de referencia e ilustrado
solamente y no vienen limitados a esta invencion.

Con referencia a Figura 1, en un proceso de manufactura de esta invencion, las
particulas 2 de polvo de espuma a prueba de calor vienen afiadidas a un liquido adhesivo 1,
y por medio de la mezcla 3, una capa compuesta 4 viene formada; de manera de
revestimiento, compuesto de por lo menos de una pistola rociadora 5, un rodillo 5', y un
dispositivo de impresién de color 5%, la capa compuesta 4 viene revestida en un producto
semi-terminado 6, como indicada en Figura 2-A, y luego un contenedor 7 viene formado o el
revestimiento 4 viene hecho directamente en una superficie de un contenedor 7 de papel
terminado, como indicado en Figuras 2B-C y 3A-C. Un dispositivo calentador 8 viene usado
para calentar el contenedor 7 y 7’ para espumar la capa superficie usando las particulas 2 de
polvo de espuma a prueba de calor. El liquido adhesivo 1 pegada a la capa superficie del
contenedor 7 y 7' formando una capa espumada 9 en la capa superficie como un reforzado
efecto y efectos de aislamiento de calor y preservacion de calor.

El liquido adhesivo 1 podra ser un liquido mezclado de agua con resina de acetato
polivinilo o polietileno (PE) - resina de acetato polivinilo o ambos para un efecto de
solidificacién y con el propésito de almacenaje y uso en cualquier momento, sin que el
adhesivo 1 sea adhesivo a una temperatura normal.

La particula 2 de polvo de espuma a prueba de calor es un polimero termoplastico
envolviendo un solvente de bajo punto de ebullicién.

El liquido adhesivo 1 viene mezclado con las particulas 2 de polvo de espuma a
prueba de calor a razén de peso de 5%~20%, la cual espuma en un volumen de 4 veces
mayor como grado. .

Con referencia a Figuras 1y 2, la capa compuesta 4 podra formar directamente un
modelo de estilo en un rodillo 51’ de una giratoria prensa de impresién 5'. Ei rodilio 51’ de la
giratoria prensa de impresion 5 es usada para imprimir el modelo estilo con la capa
compuesta 4 rodando de manera continua en el continuo rollo de papel P del roflo de papel
en cartucho P', y luego un semi-terminado producto 6 viene cortado para el predeterminado
contenedor 7, como indicado en Figura 2-A, y luego de que el contenedor sea formado (que
no aparece en esta invencion, por {o que se ignora), el contenedor (7, 7°) viene calentado y
luego una capa espumada 9 es formada en la capa superficie en el exterior del contenedor,
como indicado en Figura 4-A.

Con referencia a Figuras 1, 2 y 4, de la manera indicada arriba, la capa superficie del
contenedor hecho de papel 7 y 7’ podra ser usada para el efecto de aislamiento de calor,
por lo que la/el que agarre el contenedor lleno de sustancia muy caliente no siente el calor y
los efectos de preservacion de calor, aislamiento de calor y resistencia a escaldadura se
logran. Ademas, con referencia a Figuras 3-A~C, el modélo estilo podra ser aplicado
también en la capa superficie para la pistola rociadora o la giratoria prensa de impresién
para revestir a la porcién de la capa compuesta 4 que viene provista con el estilo, como
indicado en Figuras 1y 2, y la capa calentada por el dispositivo calentador viene espumada
para formar el estilo 9 de 3D,; el estilo sobresaliente proporciona el efecto de aislamiento de
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calor al tiempo de agarre para los efectos de vision artistica, preservacién de calor y

resistencia a escaldadura.

Con referencia a Figuras 1, 2-A~C, 3-A~C y 4-A~C, la capa compuesta 4 podra ser .

revestida sclamente en una posicion y area predeterminada del contenedor (7, 7') que podra
ser agarrado. En cambio, la capa compuesta 4 podra ser revestida en la adecuada area
oculta (71, 71) del contenedor durante la formacién. Como indicada en Figura 4-C, y luego
de ser calentado y espumado, la capa compuesta 4 viene hecha para llenar y nivelar !a
posicién oculta (71, 71°), hacienda que la capa superficie en el exterior del contenedor (7, 7°)
recupere la mera condicion del efecto de resistencia a escaldadura introducido a la posicién
del agarre, y para reducir el costo.

Con referencia a Figuras 1, 3-A~C, 4-A y C, un pigmento de color 11 podra ser
agregado a la capa compuesta 4 para formar el estilo de color miltiple en la posicién
espumada. £n cambio, luego de que la capa compuesta 4 sea espumada y combinada en la
capa superficie del contenedor (7, 7°), el dispositivo impresor a color 5" podra ser aplicado
en una posicion espumada de la capa espumada 9, como indicada en Figuras 4-By C, o en
una posicion de la entera capa espumada formada con un estilo de color, como indicada en
Figura 4-A.

Un grado de grosor de la posicién sobresaliente espumada con el estilo se logra a
una temperatura de calendar de 100 a 140°C.

Las encarnaciones de esta invencién vienen proporcionadas de referencia solamente

y compuestas de varios contenedores hechos de papel 0 plastico, tales como vasos, tazas,
platos, cajas para almuerzo y varios otros contenedores de embalaje para los efectos de
aislamiento de calor, preservacién de calor y resistencia a escaldadura como también para el
reforzado efecto.

Mientras la invencién ha sido descrita como considerado actuaimente como las
encarnaciones mas practicas y preferenciales, se debe entender que la invencién no
necesita ser limitada a la revelada encarnacion. Al contrario, tiene el propdsito de cubrir
varias encarnaciones y similares arreglos incluidos en el espiritu y alcance de las
reivindicaciones afadidas que deben concordar con la mas amplia interpretacién para
abarcar todas las encarnaciones semejantes y estructuras similares.
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REIVINDICACIONES

Un procesc de manufactura de contenedores de papel o plastico con aislamiento

térmica y resistencia a escaldadura (7, 7') compuesto de los siguientes pasos:

I Preparar un compuesto material mezclando (3) y combinando el adhesivo liquido
(1) y granos de espumado térmico mezclados y combinados; y

Il.  Revestir el compuesto material en el area especificada en una red de papel
continuo o un material plastico o en un area especificada en una superficie del
contenedor hecho de papel o plastico (7, 7'); donde la red de papel continuo, el
material plastico o el contenedor ya moldado colocado en un proceso de
calentamiento; y la red de papel continuo, el material piastico moldado en el
contenedor como disefado en la existente tecnologia.

El proceso de manufactura del contenedor hecho de papel o plastico (7, 7) con

aislamiento térmico y a prueba de escaldadura segin Reivindicacién 1, donde el

adhesivo liquido (1) viene relacionado con una mezcla preparada con resina de acetato

polivinilo a base de agua, o resina de acetato polietileno-poliviniio, o resina de acetato

polivinilo y resina de acetato polietileno-poliviniio mezclada a cualquier razén.

El proceso de manufactura del contenedor hecho de papel o plastico (7, 7°) con

aislamiento térmico y a prueba de escaldadura segun Reivindicacion 1, donde los

granos de espuma térmica vienen relacionados con solventes de bajo punto de

ebullicion envueltos con polimeros termoplasticos.

El proceso de manufactura del contenedor hecho de papel o plastico (7, 7°) con

aislamiento térmico y a prueba de escaldadura segin Reivindicacién 1, donde tanto el

adhesivo liquido (1) como los granos de espumado térmico vienen mezclados a razén

de 5-20; 80-95 por peso.

El proceso de manufactura del contenedor hecho de papel o plastico (7, 7°) con

aislamiento térmico y a prueba de escaldadura segun Reivindicacion 1, donde el

revestimiento viene hecho antes de agregar el pigmento de color (11) en la capa

compuesta (4) en Paso Il

El proceso de manufactura del contenedor hecho de papel o plastico (7, 7') con

aislamiento térmico y a prueba de escaldadura segun Reivindicacién 1 donde, antes de

Paso I, el 4rea en una capa externa del contenedor especifica para el revestimiento

viene oculto hacia un lado interior del contenedor; y luego el revestimiento es aplicado

en el hueco por la capa compuesta (4) mientras el calor térmico llena el hueco para que

la capa externa del contenedor restaure la condicion de lavado.

El proceso de manufactura del contenedor hecho de papel o plastico (7, 7°) con

aislamiento térmico y a prueba de escaldadura segin Reivindicacién 1, donde la

temperatura del calentamiento de Paso Il viene dentro del alcance dew 100~140°C.

El contenedor hecho de papet o plastico (7, 7’) con aislamiento térmico y a prueba de

escaldadura manufacturado con todo proceso como reclamado en una de las

reivindicaciones 1 a 7.
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EXTRACTO

Un método de producir e! contenedor de papel o plastico con aislamiento de calor,
preservacion de calor y a prueba de escaldadura y el mismo contenedor hechc de ese modo
viene revelado. El método incluye los siguientes pasos: agitar y mezclar (3) un mezclador de
liquidos (1) con polvo de particula espumada a prueba de calor (2) para preparar un
revestimiento compuesto (4); aplicando el revestimiento compuesto (4) en un area especifica
de una continua tira de papel (p), un contenedor hecho de papel o plastico (7, 7°), y
calentado de ello, para luego hacer la continua tira de papel calentada (p) o plastico en un
contenedor de forma requerida al arte anterior. |.as propiedades del novedoso contenedor
incluyen el aislamiento de calor, preservacion de calor y prevencion de escaldadura entre
otros, para que cuando el contenedor contenga una sustancia de mas alta temperatura, el
usuario no se ponga escaldado en la mano incluso cuando el usuario tenga el contenedor.
El novedoso método es aplicable para preparar varios contenedores de papel o plastico,
tales como vasos, tazas, platos, cajas para comidas instantaneas ys otros contenedores de
embalaje. Los contenedores manufacturados de esta manera vienen con aislamiento de
calor, preservacion de calor y prevencion de escaldadura.
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Titulo: PROCESO DE MANUFACTURA DE UN CONTENEDOR DE PAPEL O PLASTICO, CON AISLAMIENTO DE CALOR,
ESERVACION DE CALOR Y PRODUCTO POR EL MISMO

(Ver respaldo Resumen)
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(57) Resumen: Un método de producir un contenedor de papel o plastico con aislamiento de calor, preservacion de calor y a prueba de escaldadura
y el mismo contenedor hecho de ese modo viene revelado. El método incluye los siguientes pasos agitar y mezclar (3) un mezclador de liquidos
(1) con polvo de particula espumada a prueba de calos (2) para preparar un revestimiqnté compuesto (4); aplicando el revestimiento compuesto
(4) en un area especifica de una coninua tira de papel (p), un contenedor hecho de papel o plastico (7, 7°), y calentado de ello, para luego hac,

la continua tira de papel calentada (p) o plastico en un contenedor de forma requerida al arte anterior. Las novedades del novedoso contened

incluyen el aislamiento de calor, préservacion de calor y prevencién de escaldadura entre otros, pari que cuando el contenedor contenga una
sustancia de mas alta temperatura, el usuario no se ponga escaldado en la mano incluso cuando’el"Usbario tenga el contenedor. El novedoso
método es aplicable para preparar varios contenedores de papel o plastico, tales como vasos, tazas, platos, cajas para comidas instantaneas y
otros contenedores de embalaje. Los contenedores manufacturados de esta manera vienen con aislamiento de calor, prevencion de calor y

prevencion de escladadura.
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