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DESCRIPCION
Carton resistente a aceite, grasa y humedad que tiene un aspecto natural
Antecedentes de la invencién

Campo de la invencién: esta divulgacion se refiere a sustratos de cartén que tienen resistencia a aceite, grasa y
humedad, al tiempo que tienen un aspecto natural y al mismo tiempo que permanecen altamente repulpables y sin
tener tendencia a bloquearse.

Descripcion de la técnica relacionada: los envases sostenibles que usan materiales renovables, reciclables y/o
compostables se desean cada vez mas y cada vez en mayor medida para el servicio alimentario y el envasado de
alimentos. El papel o el cartdon en si mismo es uno de los materiales mas sostenibles para aplicaciones de envasado;
sin embargo, el papel o el carton a menudo se recubren o laminan con materiales de barrera para cumplir con los
requisitos del envasado. Estos recubrimientos o peliculas de barrera adicionales a menudo hacen que los envases
terminados ya no sean repulpables o compostables. Por ejemplo, el cartdn recubierto de polietileno ampliamente
usado no es compostable ni reciclable en condiciones habituales. El cartén recubierto con polilactida puede ser
compostable en condiciones industriales, pero no es reciclable.

La resistencia al aceite y a la grasa es una de las necesidades principales de los envases de cartén en las industrias
de alimentacion y servicio alimentario. Se han empleado varias tecnologias que incluyen tratamiento quimico especial
(cera, compuestos quimicos fluorados, almidén, alcohol polivinilico (PVOH), alginato de sodio, etc.), recubrimiento por
extrusion de polimeros (polietileno, etc.) para proporcionar resistencia al aceite y la grasa de los envases de cartén. Sin
embargo, el papel o carton tratado con cera o recubierto con polietileno, que se usa actualmente en envases resistentes
al aceite y a la grasa, tiene dificultades en el repulpado. El papel o cartén tratado con productos quimicos especiales tales
como productos quimicos fluorados tiene problemas potenciales de salud, seguridad y medioambientales, y los cientificos
han demandado un parén en cuanto al uso no esencial de los productos quimicos fluorados en productos de consumo
comunes, incluyendo materiales de envasado. El recubrimiento acuoso es una de las soluciones prometedoras para
lograr estos objetivos, particularmente si el cartén recubierto es altamente repulpable.

Los envases y otros productos de papel con un aspecto natural, marrén se han vuelto son vez mas preferidos por los
comerciantes minoristas y propietarios de marcas para transmitir un mensaje ambiental. Sin embargo, los
recubrimientos tradicionales para aplicacion a cartén kraft sin blanquear estan disefiados para proporcionar una
supeificie blanca sobre la que normalmente se imprimen graficos de envasado. Aunque es posible formar envases a
partir de material no recubierto, los envases resultantes tendran poca o ninguna resistencia a aceite, grasa o humedad.
Por otra parte, los recubrimientos basados en polietileno, compuestos quimicos fluorados o de cera y similares pueden
permitir que se vea la fibra sin blanquear, pero estan sujetos a las diversas desventajas comentadas anteriormente.

Existe la necesidad de cartén de aspecto natural, resistente a aceite, grasa y humedad que evite problemas
ambientales o de seguridad.

Compendio de la invencién

El propésito general de la invencién es proporcionar una barrera frente a aceite, grasa y humedad sobre cartén sin
blanquear aplicando una o mas capas de recubrimiento acuoso sin compuestos quimicos fluorados ni cera. El
recubrimiento puede aplicarse o bien en una maquina de papel o bien mediante un elemento para recubrimiento fuera
de linea. El cartén recubierto segun la invencién proporciona resistencia a aceite, grasa y humedad, no tiene ninguna
tendencia a bloquearse, cumple con las regulaciones de seguridad y ambientales, tiene buena capacidad de
repulpado, exhibe un aspecto natural y puede producirse a bajo coste.

En una realizacién, se divulga un carton sin blanquear recubierto que incluye un sustrato de cartdn sin blanquear que
tiene un primer lado y un segundo lado; y un primer recubrimiento en contacto con el primer lado, teniendo el primer
recubrimiento un peso de recubrimiento de 9,77 a 22,79 g/m? (6 a 14 Ibs por 3000 ft?} y que comprende aglutinante y
pigmento, no conteniendo sustancialmente el primer recubrimiento ninglin compuesto quimico fluorado o cera. La
relacion de aglutinante a pigmento en el primer recubrimiento esta en un intervalo de 30 a 50 partes de aglutinante por
100 partes de pigmento, en peso.

Se puede aplicar un segundo recubrimiento sobre el primer recubrimiento, conteniendo también el segundo
recubrimiento sustancialmente ningln compuesto quimico fluorado o cera. El cartén recubierto proporciona
propiedades de barrera frente a al menos uno de aceite, grasa y humedad; y puede ser al menos un 98,5% repulpable.

Breve descripcion de los dibujos
La figura 1 ilustra un método para producir un material base en una méaquina de carton;

la figura 2 muestra un procedimiento para el tratamiento del material base de la figura 1 mediante la aplicacién de
recubrimientos por un lado en una maquina de cartén;

la figura 3 ilustra un método para tratar el material base de la figura 1 aplicando recubrimientos a un lado en un
2
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elemento para recubrimiento fuera de la méaquina;

la figura 4 es un grafico de los componentes ay b de los valores de color L-a-b para varias muestras;

la figura 5 muestra un dispositivo y un procedimiento para la medicion del bloqueo;

la figura 6 es un grafico de resistencia a aceite/grasa (nivel del kit 3M) frente al peso del recubrimiento; y

la figura 7 es un grafico de resistencia a la humedad (WVTR) frente al peso del recubrimiento.
Descripcion detallada de la invencion

La figura 1 y la figura 2 ilustran un método de maquina sobre papel a modo de ejemplo para recubrir un lado de una
banda de cartén con dos capas de recubrimiento acuoso. Un alambre 110 de formacién en forma de una cinta sin fin
pasa sobre un rodillo 115 central que gira proximo a una caja 120 de entrada. La caja de entrada proporciona una
suspensioén de fibras sin blanquear en agua con una consistencia bastante baja (por ejemplo, aproximadamente 0,5%
de so6lidos) que pasa sobre el alambre 110 de formacién moévil. Durante una primera distancia 230 el agua se drena
de la suspensién y a través del alambre 110 de formacion, formando una banda 300 de fibras himedas. La suspension
durante la distancia 130 puede tener alun una apariencia himeda ya que hay agua libre en su superficie. En algun
punto a medida que continla el drenaje, el agua libre puede desaparecer de la superficie, y a lo largo de la distancia
231, el agua puede continuar drenandose aunque la superficie parece libre de agua.

Finalmente, la banda es transportada por un fieltro de transferencia o un fieltro de prensa a través de uno o mas
dispositivos de prensado, tales como rodillos 130 de prensa, que ayudan a deshidratar mas la banda, normalmente
con la aplicacién de presion, vacio y, a veces, calor. Después del prensado, la banda 300 adn relativamente himeda
se seca, por ejemplo, usando secciones 401, 402 de secado 0 secadoras para producir una banda 310 seca (“materia
prima’} que puede entonces hacerse funcionar a través de una prensa 510 de dimensionado que aplica un
dimensionado superficial para producir un “material 320 base” dimensionado que puede entonces hacerse funcionar
a través de secciones 403 de secado adicionales y (en la figura 2) etapas de alisado tales como el calandrado 520.

El material 320 base sin blanquear puede entonces pasar a través de uno o0 mas elementos para recubrimiento. Por
ejemplo, el elemento 530 para recubrimiento puede aplicar un primer recubrimiento (“BC”) a un primer lado (“C1”) de
la banda, y el primer recubrimiento puede secarse en una o0 mas secciones 404 de secado. El elemento 540 para
recubrimiento puede aplicar un segundo recubrimiento opcional (“TC”) al primer lado de la banda, y el segundo
recubrimiento puede secarse en una 0 mas secciones 405 de secado.

En lugar de aplicar el recubrimiento mediante elementos para recubrimiento en maquina como se muestra en la figura
2, el recubrimiento puede aplicarse mediante un elemento para recubrimiento fuera de maquina como se muestra en
la figura 3. En tales casos, el cartén que se ha producido en la maquina de papel y enrollado en el carrete 572 puede
transportarse a continuacion (como un carrete o como rodillos mas pequefios) a un elemento 600 para recubrimiento
fuera de maquina, donde el cartén se desenrolla del carrete 572, se le da un primer recubrimiento por el elemento 610
para recubrimiento, se seca en secadora(s) 601, se le da un segundo recubrimiento opcional por el elemento 620 para
recubrimiento, se seca en secadora(s) 602, se le da opcionalmente un tratamiento adicional (tal como calandrado de
brillo) y a continuacion se enrolla en el carrete 573. Un elemento para recubrimiento fuera de maquina podria aplicar
en su lugar un Unico recubrimiento a un lado del cartén, o podria aplicar un Unico recubrimiento a cada lado, o podria
aplicar méas de un recubrimiento a uno o ambos lados. Alternativamente, se puede realizar algun recubrimiento en la
maquina de papel, con recubrimiento adicional realizado en un elemento para recubrimiento fuera de la maquina.

Se pueden utilizar varios tipos de dispositivos de recubrimiento. Los elemento para recubrimiento ilustrados en las
figuras 2-3 son dispositivos en donde un recubrimiento se mantiene en una bandeja, se transfiere mediante un rodillo
a la superficie inferior de la banda (que puede ser el primer lado o el segundo lado dependiendo de la trayectoria de
la banda), y después el exceso de recubrimiento se raspa mediante una cuchilla a medida que la banda se envuelve
parcialmente alrededor de un rodillo de refuerzo. Sin embargo, se pueden usar en su lugar otros tipos de elementos
para recubrimiento, incluyendo pero sin limitarse a elementos para recubrimiento de cortina, elementos para
recubrimiento de cuchilla de aire, elementos para recubrimiento de varilla, elementos para recubrimiento de pelicula,
elementos para recubrimiento de tiempo corto, elementos para recubrimiento por pulverizacion y prensa dosificadora
de tamafio de pelicula.

Después de los elementos para recubrimiento, puede haber equipo adicional para procesamiento adicional tal como
suavizado adicional, por ejemplo calandrado de brillo. Finalmente, la banda se enrolla de manera ajustada sobre un
carrete 570.

El procedimiento general de fabricacién de papel y recubrimiento que se ha descrito a un nivel elevado en la
descripcién anterior y con las figuras 1-3, se vuelve ahora a los recubrimientos de la presente invencién. El material
sin blanquear se reviste cominmente con recubrimientos pigmentados con el propésito de proporcionar una superficie
blanca y lisa adecuada para impresién. Un ejemplo de tal cartdn es el carton CNK® fabricado por WestRock Company.
Aunque el material sin blanquear puede recubrirse alternativa o adicionalmente con materiales para potenciar la
resistencia a aceite, grasa o humedad, los recubrimientos de barrera acuosa habituales usan a menudo polimero(s)
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especial(es), cera y/o un nivel de aglutinante polimérico superior (en comparacién con recubrimientos de impresién
convencionales). Estos recubrimientos pueden causar problemas con la capacidad de repulpado del cartén recubierto
porque los recubrimientos son normalmente dificiles de romper a un tamafio aceptable o tienden a formar “grumos”
en la fabricacion de carton con las fibras recicladas.

Ademas, muchos recubrimientos de barrera dan al cartdon una tendencia a “bloquearse” (las capas se pegan entre si)
en el carrete 570, 571, 572, 573 o después de que se vuelve a enrollar en rollos. Particularmente en el carrete 570,
puede haber calor residual de los secadores, que puede disiparse bastante lentamente debido a la gran masa del
carrete. Temperaturas mas altas pueden aumentar la tendencia al bloqueo.

Se sabe que el cartén recubierto con recubrimientos con capacidad de impresién convencional no se bloquea
normalmente, y normalmente es completamente repulpable. Seria ventajoso que los recubrimientos que no se
bloquean y que son completamente repulpables proporcionaran también al menos algin grado de propiedades de
barrera. Sin embargo, los recubrimientos con capacidad de impresiéon convencional no proporcionan propiedades de
barrera satisfactorias. Sus formulaciones tienen niveles relativamente bajos de aglutinante para absorber en lugar de
repeler el fluido (tinta de impresion, por ejemplo).

Las cantidades de aglutinante en los recubrimientos con capacidad de impresion convencional pueden variar de 15-
25 partes por 100 partes de pigmento en peso para recubrimientos de base, y 10-20 partes por 100 partes de pigmento
en peso para recubrimientos superiores. Los grados de impresion tenderian a estar en la mitad inferior de estos
intervalos. Limitar la cantidad de aglutinante en el recubrimiento superior puede permitir que las tintas de impresién o
adhesivos se absorban facilmente en el recubrimiento con capacidad de impresién. El simple aumento del aglutinante
para mejorar las propiedades de barrera interfiere eventualmente con la capacidad de impresion y causa problemas
adicionales, incluyendo problemas de bloqueo y capacidad de repulpado.

Existen problemas similares de bloqueo y capacidad de repulpado con muchos recubrimientos de barrera acuosa que
usan polimero(s) especializado(s) y/o un nivel de aglutinante polimérico superior (en comparacién con los
recubrimientos con capacidad de impresidn), con el efecto perjudicial de que el cartén recubierto no es completamente
reciclable y tiende a bloquearse a temperatura o presién elevadas.

En cualquier caso, se puede esperar que los recubrimientos con capacidad de impresion convencional que contienen
aglutinante(s) y pigmento(s) tengan un alto nivel de opacidad. Esta caracteristica es altamente deseable si el carton
esta destinado a proporcionar un sustrato blanco para impresion. No es apropiado para un material de envasado
destinado a tener un aspecto natural.

Sorprendentemente, se ha encontrado que los recubrimientos de la invencién divulgados en la presente solicitud
proporcionan un cartén kraft sin blanquear recubierto que mantiene su apariencia marrén natural incluso con pigmento
(por ejemplo, arcilla) en la formulacion. El cartdn recubierto resultante muestra excelentes propiedades de retenciéon
de aceite y propiedades de barrera al vapor de humedad significativamente mejoradas. El cartén no se bloquea a
temperatura y presion elevadas, y se repulpa de manera similar o mejor que el carton kraft de calidad imprimible
correspondiente. Ademas, los recubrimientos utilizan pigmentos convencionales que son de bajo coste y se
encuentran facilmente como materiales de recubrimiento para la industria del papel o carton.

Los pigmentos convencionales se usan en la presente invencién y pueden incluir, pero no se limitan a, arcilla caolinica,
carbonato calcico, etc. Los pigmentos usados en los ejemplos de la presente memoria se les dan las siguientes
designaciones “abreviadas”:

?“Arcilla-A” éarcilla n.2 2, brillo habitual, tamafio de particula 80-94% < 2 micrometros
?“Arcilla-B” Earcilla n.2 1, brillo elevado, tamafio de particula 90-100% < 2 micrometros
?“Arcilla-C” éarcilla laminar con una alta relacion de aspecto

?“CaCOyA” Ecarbonato de calcio molido grueso, tamafio de particula 60% < 2 micrometros

Para el aglutinante de los recubrimientos en este caso, se usaron latex de SBR y proteina. La eleccién del aglutinante
en los ejemplos no pretende ser limitante de ninguna manera, y puede incluir sin limitacién al menos uno de copolimero
de estireno butadieno, proteina, copolimero de estireno acrilato, acetato de polivinilo y copolimero de vinilacrilico.

Los recubrimientos se prepararon segun las formulaciones mostradas en la tabla 1, que proporciona una lista de
constituyentes principales en partes secas de las formulaciones de recubrimiento acuoso usadas para conseguir la
resistencia al aceite y a la grasa sin problemas de bloqueo o de capacidad de repulpado. No se usé sustancialmente
ninguin compuesto quimico fluorado en los recubrimientos. Por “sustancialmente ninglin compuesto quimico fluorado”
entiende que los compuestos quimicos fluorados no se utilizaron deliberadamente, y que cualquier cantidad presente
habria sido como maximo en cantidades de traza. Aunque los compuestos quimicos fluorados pueden excluirse en
experimentos de laboratorio, pueden estar presentes cantidades de traza de tales materiales en algunos sistemas de
maquinas de papel debido a la fabricacién de diversos grados de producto, o pueden introducirse en un sistema de
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fabricacion de papel a través de procedimientos de reciclaje. Asimismo, no se us6 sustancialmente ninguna cera en
los recubrimientos, teniendo “sustancialmente ninguna cera” un significado similar.

TABLA 1. Formulaciones de recubrimiento

| ic1ic2 C3 C4.C5 C6|C7T C8 CO |
Arcilla-A 100 :
I T P o oo
L e
T T . S i
e
T e
i o e o e e e e T e e

Se prepararon muestras de carton utilizando sustrato de sulfato (kraft) sin blanquear con un calibre de 14 pt (0,014"). Las
muestras se recubrieron en un lado (denominado en la presente memoria “lado recubierto”) usando un elemento para
recubrimiento de cuchilla piloto para aplicar un recubrimiento (inico o para aplicar un recubrimiento base y después un
recubrimiento superior. Se espera que los resultados piloto sean representativos de los resultados que se podrian lograr
en una maquina de papel de produccién o un elemento para recubrimiento fuera de maquina de produccion.

Los resultados de las pruebas para las formulaciones de la tabla 1 cuando se aplican como un recubrimiento de una sola
pasada se muestran en la tabla 2, con un peso de recubrimiento de 10,0-10,5 Ibs por 3000 ft? seleccionada para todas
las muestras. Las muestras C-2, C-3, C-4, C-5 y C-9 exhibieron un aspecto natural en el que la fibra marrén del material
de cartén sin blanquear era claramente visible a través de los recubrimientos aplicados, de manera que los recubrimientos
pueden considerarse como que tienen un aspecto sustancialmente “transparente” o “transllcido” sin blancura notable.
Esto contrasta con las muestras C-1, C-6, C-7 y C-8, todas las cuales exhibieron algin grado de blancura que impidi6 o
desvirtu6 la apariencia natural del carton. Especialmente, las muestras recubiertas con C-6 y C-7 que contenian niveles
de aglutinante relativamente bajos (por ejemplo, 19 0 25 partes por 100 partes de pigmento) mostraron blancura moteada
de la superficie recubierta. En comparacién con los recubrimientos (C-2, C-3, C-4) que contienen Arcilla-B, Arcilla-C o
CaCOs, respectivamente, el recubrimiento (C-1) con arcilla-A mostrd un aspecto mas blanco.

El color de las muestras se midié como valores de espacio de color L-a-b usando un equipo Technidyne Brightimeter
Micro S-5 segun la norma TAPPI T524, que se muestran en la tabla 2. Los valores de componentes de color ay b se
muestran graficamente en la figura 4, en donde se observara que las muestras que tienen un aspecto natural estan
agrupadas en la esquina superior derecha. Las muestras que exhiben una apariencia natural aceptable tenian un valor
L dentro del espacio de color de menos de 72, preferiblemente menos de 62, y mas preferiblemente menos de 60. Los
valores de b para tales muestras fueron superiores a 6, y preferiblemente superiores a 9,5.

El brillo de las muestras se midié en un Technidyne Brightimeter Micro S-5 segln la norma TAPPI T452, mostrandose
los valores resultantes en la tabla 2. Los valores de brillo para las muestras que exhiben una apariencia natural
aceptable tenian un valor de menos de 40, preferiblemente menos de 30, y mas preferiblemente menos de 25.

La resistencia al aceite y la grasa (OGR) de las muestras se midi6 en el “lado recubierto” mediante la prueba del kit
3M (Norma TAPPI T559 cm-02). Con esta prueba, las calificaciones son de 1 (la minima resistencia al aceite y la
grasa) a 12 (excelente resistencia a la penetracién de aceite y grasa).

Como se muestra en la tabla 2, las muestras de recubrimiento de barrera acuosa C-2, C-3, C-4, C-5 y C-9 con una
apariencia natural proporcionaron niveles de kit 3M de 4,8 0 mayores, en comparacion con un control de CNK® de
grado de impresién que tiene un kit 3M con una clasificacién inferior a 1. La resistencia a la humedad de los
recubrimientos se evalué mediante WVTR (tasa de transmision de vapor de agua) a 38 °C y 90 % de humedad relativa
(Norma TAPPI T464 OM-12) y Cobb de agua (Norma TAPPI T441 om-04). La WVTR disminuy6 notablemente para
las muestras que tenian niveles relativamente altos de aglutinante (es decir, superiores a 30 partes), como lo hizo la
puntuacién de Cobb del agua. Las muestras recubiertas con C-2, C-3, C-4, C-5 y C-9, que mostraron todas una
apariencia natural, tenian valores de WVTR en un intervalo entre 189 y 379 g/m?-d, que indica una barrera al vapor
de humedad significativamente mejorada en comparacion con una WVTR de 1098 g/m2-d para un control de CNK® de
grado de impresién en el mismo calibre (14 pt). Se observé que el recubrimiento C-4 con CaCOs-A como pigmento
mostré la mayor resistencia al agua liquida con un Cobb de agua de 2 min de 3,5 g/m?- que fue diez veces mejor que
las otras muestras con aspecto natural.
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TABLA 2. Resultados para carton recubierto

, c1 . Cc2 ( €C3 C4 { C5  C6 . C7 . C8 | CoO
‘Peso del : : = = - :
;recubrimiento
- Io/3msf 10,0
e B e e -
: 2 3
1AL TN AN A A T A A T——
‘WVTR-38°C,90% | 376 301 | 189 309 | 379 | 1193 | 726 | 421 | 283 !
"RH g/m2-d
‘Agua Cobb-2min | 366 | 376 39,6 35 | 378 | 580 | 534 | 514 | 346
g/m?
‘Bloqueo .0 . 0 o0 o i o { o { o { 0 [ 0
‘Color L-a-b* L 62,6- : 585- i 57.6- | 751-15- | 71,4-20-  61,6-30- = 584-

: _ 143 i 137 : ? . 134
Brillo** . 30,7 : 227 | 223 | 551 . 469 | 289 | 234 |
{ Apariencia natural blanco Sf Sf Sf Sf . motas i motas blanco Sf
: claro . blancas | blancas :muy claro :

* El material sin blanquear sin recubrir tenia valores L-a-b de 55,5-3,8-15,1.
i** El material sin blanquear sin recubrir tenia un valor de brillo de 19,2.

Ademas de la prueba del kit 3M, se us6 absortividad de aceite (Cobb de aceite) para cuantificar y comparar el
rendimiento de OGR (resistencia al aceite y la grasa), que mide la masa de aceite absorbido en un tiempo especifico,
por ejemplo, 30 minutos, por 1 metro cuadrado de carton recubierto. Para cada condiciéon sometida a prueba, la
muestra se cort6 para proporcionar dos piezas, midiendo cada una 6 pulgadas x 6 pulgadas cuadradas. Cada muestra
cuadrada se peso justo antes de la prueba. Después se colocé un cuadrado de 4 pulgadas x 4 pulgadas (area de 16
pulgadas cuadradas o 0,0103 metros cuadrados) de papel secante saturado con aceite de cacahuete en el centro de
la muestra de prueba (lado de barrera) y se presioné suavemente para garantizar que toda el area de papel secante
aceitoso estaba en contacto con la superficie recubierta. Después de 30 minutos segin se monitorizé6 mediante un
reloj de parada, el papel secante aceitoso se retird suavemente usando pinzas, y la cantidad en exceso de aceite se
retiré de la superficie recubierta usando toallitas de papel (Kimwipes™). A continuacién, se pesé de nuevo la muestra
de prueba. La diferencia de peso en gramos antes y después de la prueba dividida entre el area de prueba de 0,0103
metros cuadrados dio el valor de Cobb de aceite en gramos/metro cuadrado.

Segun los resultados de la prueba del kit 3M analizados anteriormente, los valores de Cobb de aceite (exposicion de
30 minutos) para las muestras C-2, C-3, C-4, C-5y C-9 con un aspecto natural fueron menores que los de las muestras
C-1, C-6, C-7 y C-8 que exhibieron algln grado de blancura. Como comparacion, se midié un control de CNK® de
grado de impresion (14 pt) con un Cobb de aceite de 30 minutos de 9,4 g/m2. Las muestras recubiertas de barrera no
mostraron ninguna tendencia al bloqueo a temperatura y presién elevadas.

El comportamiento de bloqueo de las muestras se sometié a prueba evaluando la adhesién entre el lado recubierto de
barrera y el otro lado no recubierto. En la figura 5 se muestra una representacion simplificada de la prueba de bloqueo.
El carton se corté en muestras cuadradas de 2” x 2". Se probaron varios duplicados para cada condicién, evaluando
cada duplicado el bloqueo entre un par de muestras 752, 754. (Por ejemplo, si se probaran cuatro duplicados, se
usarian cuatro pares - ocho piezas). Cada par se coloco con el lado “con barrera recubierta” de una pieza 752 en
contacto con el lado no recubierto de la otra pieza 754. Los pares se colocaron en una pila 750 con un separador 756
entre pares adyacentes, siendo el separador papel de aluminio, papel de liberacién o incluso papel de copia. Toda la
pila de muestras se colocé en el dispositivo 700 de prueba ilustrado en la figura 5.

El dispositivo 700 de prueba incluye un bastidor 710. Un pomo 712 de ajuste esta fijado a un tornillo 714 que esta
roscado a través de la parte 716 superior del bastidor. El extremo inferior del tornillo 714 esté unido a una placa 718
que se apoya sobre un resorte 720 helicoidal pesado. El extremo inferior del resorte 720 se apoya sobre una placa
722 cuya superficie 724 inferior tiene un area de una pulgada cuadrada. Una escala 726 permite al usuario leer la
fuerza aplicada (que es igual a la presion aplicada a la pila de muestras a través de la superficie 724 inferior de una
pulgada cuadrada).
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La pila 750 de muestras se coloca entre la superficie 724 inferior y la parte 728 inferior del bastidor. El botén 712 se
aprieta hasta que la escala 726 lee la fuerza deseada de 100 Ibf (100 psi aplicada a las muestras). Todo el dispositivo
700 que incluye muestras se coloca entonces en un horno a 50 °C durante 24 horas. El dispositivo 700 se retira
entonces del entorno de prueba y se enfria a temperatura ambiente. Entonces, la presion se libera y las muestras se
extraen del dispositivo.

Se evalu6 la pegajosidad y el bloqueo de las muestras separando cada par de laminas de cartén. Los resultados se
notificaron tal como se muestra en la tabla 3, indicando una calificacion “0” ninguna tendencia al bloqueo.

TABLA 3. Evaluacién de bloqueo

O = las muestras se desprendieron sin ninguna fuerza aplicada

1 = las muestras tienen una ligera pegajosidad pero se separan sin desgarro de fibras

2 = las muestras tienen una alta pegajosidad pero se separan sin desgarro de fibras

3 = las muestras son pegajosas y hasta un 25% de desgarro de fibras o dafo del recubrimiento (con
‘respecto al area) ;

4 = las muestras tienen mas del 25% de desgarro de fibras o dafio del recubrimiento (con respecto al area)

El dafio por bloqueo es visible como desgarro de fibra, que si esta presente normalmente se produce con fibras que se
tiran hacia arriba desde la superficie no de barrera de las muestras 754. Si la superficie no barrera se recubrié con un
recubrimiento de impresion, entonces el bloqueo podria también verse provocado por el dafio al recubrimiento de
impresion.

Por ejemplo, como se representa simbolicamente en la figura 5, las muestras 752(0)/754(0) pueden ser representativas
de un bloqueo “0” (sin bloqueo). La forma circular en las muestras indica un area aproximada que estaba bajo presién,
por ejemplo aproximadamente una pulgada cuadrada de la muestra total. Las muestras 752(3)/754(3) podrian ser
representativas de una clasificacion de bloqueo “3”, con hasta un 25% de desgarro de fibra en el area que estaba bajo
presion, particularmente en la superficie no recubierta de la muestra 754(3). Las muestras 752(4)/754(4) podrian ser
representativas de una clasificacion de bloqueo “4” con mas del 25% de desgarro de fibra, particularmente en la
superficie no recubierta de la muestra 754(4). Las representaciones de la figura 5 sblo pretenden sugerir
aproximadamente el porcentaje de dafio a tales muestras de prueba, en lugar de mostrar una apariencia realista de
las muestras.

Se prepararon una serie adicional de muestras usando la formulacién de recubrimiento C-2 de la tabla 1. Se
recubrieron muestras de cartén hechas usando sustrato de sulfato (kraft) sin blanquear con un calibre de 14 pt (0,014”)
en un lado (el “lado recubierto”) usando un elemento para recubrimiento de cuchilla piloto para aplicar un recubrimiento
de base ("BC”) de la formulaciéon C-2, y luego para algunas muestras, se us6 un elemento para recubrimiento de
cuchilla piloto para aplicar un recubrimiento superior (“TC”) de la formulacion C-2. Los resultados de las pruebas para
estas muestras se muestran en la tabla 4. Como antes, la resistencia al aceite y la grasa (OGR) de las muestras se
midié en el “lado recubierto” mediante la prueba del kit 3M y Cobb de aceite (30 minutos). La barrera contra el vapor
humedo también se evalué midiendo la WVTR de estas muestras.

TABLA 4. Resultados para cartén recubierto

z . C-2 | C2/C2 | C-2/C-2
\§Peso de recubrimiento BC lo/3msf 10,7 8,6 9,8

‘Peso de recubrimiento TC Io/3msf 62 47
Kit 3m L 6 12 12
‘Aceite Cobb-30 min g/m? 06 22 1o

'WVTR-38 °C, 90% RH g/m2-d {310 182

1988 | 98,9

.............................................................................................................................................................................

{Bloqueo

'Capacidad de repulpado % de aceptacion

La aplicacién de un recubrimiento de dos pasadas deberia dar como resultado niveles de kit 3M de al menos 10, y
para las muestras de la figura 4, se lograron resultados de 12. Aunque la muestra con un recubrimiento de una pasada
mostré un Cobb de aceite de 30 minutos ligeramente inferior, se observd que las muestras con un recubrimiento de
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dos pasadas tenian muy pocas manchas de tincion de aceite superficial después de la prueba de Cobb de aceite; sin
embargo, la muestra con un recubrimiento de una pasada mostré mucha tincion de aceite después de la prueba de
Cobb de aceite. Como se ve en la tabla 4, la WVTR mejoré significativamente para el recubrimiento de dos pasadas.

Para cada una de las muestras de la tabla 4, el cartén recubierto tenia un aspecto natural.

La capacidad de repulpado de las muestras de la tabla 4 se sometié a prueba usando un elemento de repulpado AMC
Maelstrom. Se afiadieron 110 gramos de carton recubierto, cortado en cuadrados de 1"x1” al elemento de repulpado
que contenia 2895 gramos de agua (pH de 6,5 + 0,5, 50 °C), se empapd durante 15 minutos y luego se repulpé durante
30 minutos. A continuacion, se tamizaron 300 ml de la suspensién repulpada a través de un tamiz plano vibratorio (tamarfio
de ranura de 0,006"). Los rechazos (capturados por el tamiz) y los materiales aceptados de fibra se recogieron, secaron
y pesaron. El porcentaje de materiales aceptados se calculé basandose en los pesos de materiales aceptados y
rechazados, siendo el 100% la capacidad de repulpado completa. Todas las muestras alcanzaron una capacidad de
repulpado del 98,8% de material aceptado, en comparacién con el 96,3% logrado usando la misma prueba de repulpado
realizada en una muestra de grado de impresion de control de carton kraft sin blanquear recubierto.

Se prepararon muestras adicionales de formulacion de recubrimiento C-2, con el recubrimiento aplicado en una pasada
y dos pasadas. En cada caso, el recubrimiento de base se aplicé a un peso de recubrimiento de 8,6 0 9,8 Ib/3msf, con
el recubrimiento superior aplicado a diversos pesos de recubrimiento. Cada muestra presenté un aspecto natural para
todos los pesos de recubrimiento mostrados. El efecto del peso total del recubrimiento sobre los valores del kit 3M
puede verse con referencia a la figura 6, mientras que el efecto del peso total del recubrimiento sobre la WVTR puede
verse con referencia a la figura 7. Como se muestra en la figura 6, el nivel de kit 3M aument6 con el peso del
recubrimiento tanto para los recubrimientos de una pasada como de dos pasadas; sin embargo, los recubrimientos de
dos pasadas mostraron niveles de kit mas altos que los recubrimientos de una pasada a un peso de recubrimiento
total similar. Los recubrimientos tanto de una pasada como de dos pasadas siguieron una tendencia similar de WVTR
sobre el peso total del recubrimiento, como se indica en la figura 7.

Como se muestra en las tablas 1, 2 y 4, se puede obtener un aspecto natural satisfactorio, junto con buena resistencia
a aceite, grasa y humedad, con una relacién total de aglutinante a pigmento (partes de aglutinante, en peso, a 100
partes de pigmento) de las formulaciones de recubrimiento en un intervalo entre 30 y 50, y preferiblemente entre 35y
45. Esta es mayor que la relacién de aglutinante a pigmento para recubrimientos con capacidad de impresion habitual
(en donde se desea una rapida absorcién de tinta) y menor que la relacién de aglutinante a pigmento de recubrimientos
barrera habituales. Ademas, se consiguen buenos resultados usando un recubrimiento compuesto al menos en parte
por latex de SBR.

En resumen, los resultados muestran que el cartdn que tiene un aspecto natural con buena resistencia a aceite, grasa
y humedad se logra mediante el recubrimiento con materiales de recubrimiento convencionales. Las pruebas descritas
anteriormente usaron un elemento para recubrimiento de cuchilla para aplicar el recubrimiento. Como se ha descrito
anteriormente, se pueden utilizar varios tipos de dispositivos de recubrimiento.
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REIVINDICACIONES
1. Cartén recubierto que comprende:
un sustrato de cartén sin blanquear que tiene un primer lado y un segundo lado;

un primer recubrimiento en contacto con el primer lado, teniendo el primer recubrimiento un peso de recubrimiento
de aproximadamente 9,77 a 22,79 g/m? (6 a 14 Ibs por 3000 ft?) y que comprende aglutinante y pigmento, y
sustancialmente ningln compuesto quimico fluorado o cera;

en el que la relacién de aglutinante a pigmento en el primer recubrimiento esta en un intervalo entre 30 y 50 partes
de aglutinante por 100 partes de pigmento, en peso;

en el que el cartdn recubierto proporciona propiedades de barrera a al menos uno de aceite, grasa y humedad; y

en el que el cartén recubierto tiene un aspecto natural en el que las fibras de sustrato son sustancialmente visibles
a través del primer recubrimiento.

2. El cartén recubierto segun la reivindicacién 1, en el que la relacién de aglutinante a pigmento en el primer
recubrimiento esta en un intervalo entre 35 y 45 partes de aglutinante por 100 partes de pigmento, en peso.

3. El cartén recubierto segun la reivindicacion 1, que comprende ademas un segundo recubrimiento aplicado sobre el
primer recubrimiento, teniendo el segundo recubrimiento un peso de recubrimiento tal que el peso total de
recubrimiento de los recubrimientos primero y segundo es de aproximadamente 16,27 a 32,55 g/m? (10 a 20 Ibs por
3000 ft?) y que comprende aglutinante y pigmento, y sustancialmente ninglin compuesto quimico fluorado o cera, en
el que la relacién de aglutinante a pigmento en el segundo recubrimiento esta en un intervalo entre 30 y 50 partes de
aglutinante por 100 partes de pigmento, en peso.

4. El carton recubierto segun la reivindicacion 1 o la reivindicacién 3, en el que el aglutinante en los recubrimientos
primero o segundo comprende al menos uno de copolimero de estireno butadieno, proteina, copolimero de estireno
acrilato, acetato de polivinilo y copolimero de vinilacrilico.

5. El cartén recubierto segun la reivindicacion 1, en el que el valor de prueba del kit 3M es al menos 4, preferiblemente
al menos 10.

6. El carton recubierto segun la reivindicacién 1, en el que | cartdon recubierto tiene una prueba de Cobb con aceite de
30 minutos de como méaximo 3, preferiblemente como maximo 1, gramos por metro cuadrado.

7. El cartén recubierto segun la reivindicacion 1, en el que el cartén recubierto tiene una tasa de transmisién de vapor
de agua de menos de 500 gramos por metro cuadrado por dia, preferiblemente menos de 300 gramos por metro
cuadrado por dia, lo mas preferiblemente menos de 200 gramos por metro cuadrado por dia.

8. El cartén recubierto segun la reivindicacién 1, que no tiene tendencia a bloquearse después de mantenerse durante
24 horas a 50 °C a una presién de 0,689 MPa (100 psi).

9. El cartdn recubierto segun la reivindicacion 1, en el que el cartén recubierto es repulpable hasta el punto de que
después del repulpado el porcentaje de material aceptado es de al menos el 98%.

10. El carton recubierto segun la reivindicacién 1, en el que el pigmento comprende al menos uno de arcilla y carbonato
de calcio.

11. El cartén recubierto segun la reivindicacién 10, en el que el pigmento comprende una arcilla que tiene un tamafio
de particula de 90-100 % < 2 pm o una arcilla laminar o carbonato de calcio molido que tiene un tamafio de particula
de al menos 60% < 2 pm.

12. El cartén recubierto segun la reivindicacion 1 o la reivindicacién 3, en el que el primer lado del cartén recubierto
tiene un valor de espacio de color L-a-b en el que L es inferior a 72.

13. El cartén recubierto segun la reivindicacién 12, en el que L es menor que 62, preferiblemente menor que 60.

14. El cartén recubierto segun la reivindicacion 1 o la reivindicacién 3, en el que el primer lado del carton recubierto
tiene un valor de espacio de color L-a-b en el que b es superior a 6.

15. El cartén recubierto segun la reivindicacién 14, en el que b es superior a 9,5.



ES 2988 451 T3

ased Bp jpuaBpy wtipd 2USIBR
0zZ€ o1e 00%

g —~ / 7

cozembyy

10




FIG. 2

ES 2988 451 T3

De la figura
T
320

11



ES 2988 451 T3

_“ |

:\\MM%‘,
(o

T
m\%@_ u..t.L/m\| 269 109 01% & gy
) |
Cess
- o2
" %

H . - S—
\\\Wmﬂ L|F\ L BBy g 80y

o thm /\Nomm

€ Old

12



ES 2988 451 T3

& J0j0o

o'y 5% Q% 8¢ 0T §T 0% st o'

o

A N < T SO

N SR S - R gl

, i : AU A 1 1

w m Faed 4

3 ; : : ms”va g
. e

T [ R Y -

$ . s30

, ewid BusiEl &

1

JSWIE/A] G'01-0L OIUSIULIGNOa] 8 050 o

SEUSIqNODS Seqseniu eied g-8- JO[0D P S8ICIRA

¥ 'Old

g J0j00
13



ES 2988 451 T3

— 710
722

Y )
T

14



ES 2988 451 T3

{§swigssay) 1210} OJUBUHIGNIAI Bp 0S8y
m.m <Y 31 BT k4 11 or & 4

tz3n0ae 2'g 252G OPIWLIGNOS! ‘sepesed Z 2.0 -,
¥ zao0000t 90 s5eq oniewiugnon: HpRsed | 70 o
] ‘ vpesed L 50 £

sepesed s0p O epesed eun
‘20 UDIOBINMULIOE ‘OIUSIULIGNIBY B SISl 1% 3D 0S3d

9 'Old

1414

it

BT

{Z1-1) U

15



ES 2988 451 T3

{yswig/sq]) 12101 CIJUSHULIGNOBL 8D 0834

1 91 &1 ¥ BT &L W 0T & B £

240008151 8 555G cwennuqnas: ‘Seprsed £ 20 @
ZA00051 98 mmm.ﬁ amuum,:_.wﬁnumh “soppsed 7 o) .Q i ; Q
2400081 8°6 95eq owiMIGn2S1 ‘wpesed | 23 B ‘ .
ZAGCOEHG) 9'g aseq slusnulgnaas 'epesed | T-0@ |
¢ | epesed 1 20 £3

sepesed sop o epesed sun
2=y UDIDRINLLUOS "CIUSILLIGNDSL 8 0sad & 81Ual M1AM

L°'9Old

oot

ooz

GoE

005

o2

{1 'p/wsd) yinm

16



	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - DESCRIPTION
	Page 8 - DESCRIPTION
	Page 9 - CLAIMS
	Page 10 - DRAWINGS
	Page 11 - DRAWINGS
	Page 12 - DRAWINGS
	Page 13 - DRAWINGS
	Page 14 - DRAWINGS
	Page 15 - DRAWINGS
	Page 16 - DRAWINGS

