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DESCRIPCION
Recipiente con borde curvado mejorado

La presente invencion se refiere a un recipiente para bienes de consumo y a una pieza de partida laminar a base de
fibra celulésica para formar tal recipiente, que encuentran particular aplicacion para contener bienes de consumo
alargados, tales como articulos para fumar (por ejemplo, cigarrillos).

Los articulos para fumar tales como cigarrillos y tabacos se proporcionan usualmente en paquetes blandos o paquetes
rigidos, tales como cajas plegables o cajas con tapa abatible. Estos tienen, tipicamente, una parte de caja que tiene
una pared frontal de la caja, una pared trasera de la caja, paredes laterales de la caja y una base de la caja. También
usualmente tienen una parte de tapa con una pared frontal de la tapa, una pared trasera de la tapa, paredes laterales
de la tapa y un lado superior de la tapa. La parte de tapa es tipicamente abatible con respecto a la parte de caja a lo
largo de una linea de bisagra que se extiende a través de una pared trasera del recipiente. La linea de bisagra se
proporciona usualmente como una linea doblada previamente, una linea de doblez o una linea de rasgado.

Los recipientes rigidos, o al menos sus porciones, se obtienen tipicamente a partir de una pieza de partida laminar
que comprende una pluralidad de paneles. Para ensamblar un recipiente, tal pieza de partida se dobla de manera que
los paneles de la pieza de partida puedan formar las paredes de los recipientes.

Para los paquetes rigidos, se conoce como redondear o achaflanar determinados bordes de la caja y la tapa para
darle al recipiente una apariencia distintiva. Esto se ha logrado tipicamente en el pasado proporcionando lineas de
plegado o lineas de rasgado en la pieza de partida en las areas que forman los bordes del recipiente. Estas lineas
permiten que la pieza de partida se doble de tal manera que el borde no se doble simplemente a lo largo de una Unica
linea, pero en cambio o se dobla progresivamente entre dos paredes adyacentes (en el caso de un borde redondeado),
o se dobla en dos 0 mas localizaciones discretas entre las paredes adyacentes (en el caso de un borde biselado). Un
ejemplo de un recipiente tener al menos un borde curvado se muestra en el documento WO 2012/123189 A1. El
documento WO 2012/123189 A1 describe un paquete de cigarrillos que comprende una porcién sustancialmente curva
y que esta hecho de una pieza de partida tipo tarjeta. El paquete se forma a partir de una pieza de partida laminar
doblada de tarjeta y los bordes de la porcion curva se definen por una pluralidad de lineas de debilidad formadas en
el material del paquete. El documento EP 2 700 583 A1 describe una pieza de partida laminar para formar un recipiente.
El material se ha eliminado de una pluralidad de lineas en la superficie interna de la pieza de partida laminar para
definir lineas de debilidad en la pieza de partida laminar. El material puede ser eliminado mediante ablacion laser. En
un ejemplo en el documento EP 2 700 583 A1, las lineas de debilidad en la pieza de partida laminar pueden tener un
espesor residual (RT) del 50% del espesor total (T) de la pieza de partida laminar, y un ancho cortado de 0,6 milimetros.
También se describe un intervalo general de 25% a 95% en el documento EP 2 700 583 A1 para un espesor residual
(RT).

Sin embargo, tales lineas arrugadas o de rasgado pueden afadir complejidad al proceso de fabricacion.
Adicionalmente, en algunos casos, la percepcion visual y tactil del recipiente se puede ver impactada, en el sentido de
que la superficie externa no es totalmente regular y puede incluir crestas u ondas desde donde ocurrié el plegado.

Seria de este modo conveniente proporcionar un recipiente para bienes de consumo que tenga uno o mas bordes
curvados con una apariencia mejorada. También seria deseable proporcionar un recipiente para bienes de consumo
con una parte de borde curvado que tenga una resistencia mejorada y cuya produccion sea mas facil. Ademas, seria
conveniente proporcionar una pieza de partida para fabricar un recipiente para bienes de consumo que faciliten la
produccién y el proceso de ensamblaje y los vuelvan mas flexibles.

De conformidad con un primer aspecto de la presente invencion, se proporciona un recipiente para articulos de
consumo, donde el recipiente se forma al menos parcialmente a partir de una pieza de partida laminar a base de fibra
celulésica con un grosor (T), donde la pieza de partida laminar define una parte del recipiente, que comprende al
menos una primera pared plana y una segunda pared plana conectadas entre si por una parte de borde curvado;
donde la parte de borde curvado tiene une superficie interna y una superficie externa, y la superficie interna de la parte
de borde curvado define un area de ablacion (A), donde el area de ablacién tiene una longitud (L) en la direccién
longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través de la parte de borde curvado; donde
el area de ablacidn comprende dos o mas lineas sometidas a ablacion que se extienden sustancialmente en la
direccioén longitudinal de la parte de borde curvado, donde cada linea sometida a ablacién tiene un grosor residual
(RT) minimo de al menos alrededor de 20 por ciento, preferentemente al menos alrededor de 25, mas preferentemente
al menos alrededor de 30 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida. De manera adicional o alternativa, cada linea
de ablacion tiene preferentemente un grosor residual de menos de alrededor de 65 por ciento, mas preferentemente
menos de alrededor de 60 por ciento e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 55 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida. El grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micrometros a alrededor
de 360 micrometros.

Los inventores de la presente también han descubierto que, con el fin de obtener una parte de borde curvado, el
intervalo de grosor residual indicado se combina con un espacio de al menos alrededor de 0,2 milimetros entre los
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puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacién adyacentes. Preferentemente, el espacio entre los puntos bajos de
dos lineas sometidas a ablacién adyacentes es de al menos alrededor de 0,4 milimetros, e incluso mas
preferentemente al menos alrededor de 0,6 milimetros. De manera adicional o alternativa, el espacio entre los puntos
bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de menos de alrededor de 1,6 milimetros, mas
preferentemente menos de alrededor de 1,3 milimetros e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 1,0
milimetro.

De conformidad con un segundo aspecto de la presente invencién, se proporciona una pieza de partida laminar para
formar un recipiente para articulos de consumo, donde la pieza de partida tiene un grosor (T) y define una parte del
recipiente, que comprende al menos una primera pared plana y una segunda pared plana conectadas entre si por una
parte de borde curvado; donde la parte de borde curvado tiene une superficie interna y una superficie externa, y la
superficie interna de la parte de borde curvado define un area de ablacién (A), donde el area de ablacion tiene una
longitud (L) en la direccidn longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través de la
parte de borde curvado; donde el area de ablacién comprende dos o mas lineas sometidas a ablacién que se extienden
sustancialmente en la direccion longitudinal de la parte de borde curvado, donde cada linea sometida a ablacion tiene
un grosor residual (RT) minimo de al menos alrededor de 20 por ciento, preferentemente al menos alrededor de 25,
mas preferentemente al menos alrededor de 30 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida. De manera adicional
o alternativa, cada linea de ablacion tiene preferentemente un grosor residual de menos de alrededor de 65 por ciento,
mas preferentemente menos de alrededor de 60 por ciento e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 55
por ciento del grosor (T) de la pieza de partida. El grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300
micrémetros a alrededor de 360 micrometros.

Los inventores de la presente también han descubierto que, con el fin de obtener una parte de borde curvado, el
intervalo de grosor residual indicado se combina con un espacio de al menos alrededor de 0,2 milimetros entre los
puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacién adyacentes. Preferentemente, el espacio entre los puntos bajos de
dos lineas sometidas a ablacién adyacentes es de al menos alrededor de 0,4 milimetros, e incluso mas
preferentemente al menos alrededor de 0,6 milimetros. De manera adicional o alternativa, el espacio entre los puntos
bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de menos de alrededor de 1,6 milimetros, mas
preferentemente menos de alrededor de 1,3 milimetros e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 1,0
milimetro.

Se debe apreciar que cualquier caracteristica descrita con referencia a un aspecto de la presente invencién es
igualmente aplicable a cualquier otro aspecto de la invencion.

A diferencia de los recipientes conocidos que usan lineas de plegado mecanicas para definir una parte de borde
curvado del recipiente, la presente invencion implica la remocién de material de ubicaciones especificas dentro de la
parte de la pieza de partida que define una parte de borde curvado del recipiente. El suministro de areas de ablacion
que incluyen lineas sometidas a ablacién (por ejemplo, mediante ablacién laser) para formar la parte de borde curvado
del recipiente reduce ventajosamente la fuerza requerida para doblar la pieza de partida alrededor de la parte de borde
curvado. Ademas, el borde redondeado del recipiente se aproxima de manera efectiva a la forma redondeada de
referencia y tedrica, con una cantidad relativamente menor de lineas ranuradas. Por lo tanto, al mismo tiempo, la
resistencia del recipiente en los bordes redondeados puede preservarse mejor.

Esto puede permitir que el recipiente se forme de manera conveniente a partir de una pieza de partida de ese tipo
mediante una maquina de empaquetado convencional. Ademas, debido a que la superficie externa de la pieza de
partida no se afecta por el proceso de ablacién, la superficie externa resultante del recipiente no exhibe las arrugas u
ondas localizadas en la localizacién de la linea de ablacion (como seria el caso con las lineas de plegado mecanico).

Por consiguiente, doblar una pieza de partida de conformidad con la presente invencion, al formar una parte de borde
curvado de un recipiente, es mas facil y provoca la formacion de una superficie externa del recipiente con una curvatura
mas gradual y mas regular a la vista y tacto del consumidor.

La pieza de partida de la presente invencion puede fabricarse ventajosamente al sacar de manera precisa el material
de la parte de borde curvado con una herramienta de ablacion lineal (por ejemplo, un laser o una hoja). Un laser es
una herramienta de ablacion particularmente preferida ya que no es invasiva y se puede programar digitalmente para
lograr un disefio mas flexible. En particular, el uso de un laser como herramienta de ablacion puede permitir una amplia
variedad de perfiles y configuraciones de ablacién, con un ajuste minimo de la herramienta laser. Los pasajes repetidos
de la herramienta de ablacién sobre una porciéon dada de la pieza de partida resulta en la remociéon de un mayor
porcentaje de material, es decir en un grosor residual reducido. Por lo tanto, el proceso de fabricacidon se puede
simplificar. La ablacién por laser puede obtenerse usando cualquier equipamiento adecuado, preferentemente un laser
de CO2 de 1000 Watt comercializado por DIAMOND, por ejemplo el E-1000. La ablacion puede obtenerse en la
direccién de la maquina de la pieza de partida laminar o en la direccién transversal. La ablacion por laser puede
obtenerse usando cualquier equipamiento adecuado, preferentemente un laser de CO2 de 1000 Watt comercializado
por DIAMOND, por ejemplo el E-1000. La ablacion puede obtenerse en la direccion de la maquina de la pieza de
partida laminar o en la direccion transversal.
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Los recipientes fabricados de la pieza de partida laminar de la presente invencion pueden obtenerse sin una etapa de
doblado previo, que se requiere usualmente con los métodos tradicionales para obtener esquinas redondeadas como
el grabado al relieve.

La expresion “porcion de borde” se usa en la presente para hacer referencia a la porcion de la pieza de partida que
define un borde entre dos paredes adyacentes del recipiente. La parte de borde curvado es la parte de la pieza de
partida que define el borde del recipiente que reside entre la primera pared plana y la segunda pared plana.

El término “parte de borde curvado” se usa en la presente para hacer referencia a una parte de borde del recipiente
con una forma tipo arco al visualizarse en seccién transversal. Mediante el término “tipo arco” se hace referencia a
cualquier linea no recta, que incluye arco circular, arco parabdlico, arco hiperbdlico, arco eliptico, etc. La parte de
borde curvado puede medirse mediante inspeccién visual por parte de uno o mas evaluadores o una medicion
microscopica seguida por un analisis estadistico, p. ej., mediante el uso de un microscopio NIKON SMZ800 sobre la
superficie externa de la pieza de partida laminar. Las coordinadas X-Y pueden registrarse en una rejilla fina (10 puntos
de contorno) para cada muestra. Las coordenadas X-Y registradas pueden usarse para una interpolacion mediante
splines lineales y se puede capturar la primera derivada resultante. Una primera derivada de cambios o saltos
constantes indica una muestra de la parte de borde curvado.

Una “pieza de partida laminar a base de fibra celuldsica” se usa en la presente para hacer referencia a una pieza de
partida laminar que comprende al menos 50 por ciento en peso de fibras celuldsicas, en funcién del contenido de fibra
total de la pieza de partida laminar. La pieza de partida laminar a base de fibra celulésica de la invencion puede incluir
otros tipos de fibras, tales como fibras poliméricas.

El término “superficie interna” se usa a lo largo de la descripcion para referirse al lado de una porcion de la pieza de
partida que, una vez que el recipiente se ensambla, se orienta hacia el interior del recipiente, por ejemplo hacia los
bienes de consumo, cuando se cierra el recipiente. Por lo tanto, la superficie interna no es directamente visible por el
consumidor cuando se cierra el recipiente. El término “superficie externa” se usa a lo largo de la descripcion para
referirse al lado de una porcién de la pieza de partida que, una vez que el recipiente esta ensamblado, esta orientado
hacia el exterior del recipiente.

El término “area de ablacion” se usa en la presente para hacer referencia al area minima de la pieza de partida que
encierra todas las lineas sometidas a ablacion en la parte de la pieza de partida que forma la parte de borde curvado
del recipiente.

El término “linea sometida a ablacion” se usa en la presente para hacer referencia a una linea a lo largo de la superficie
interna de la porcion de borde a partir de la cual el material se ha sometido a ablacién (por ejemplo, se ha retirado por
medio de un rayo laser o una hoja). En consecuencia, el grosor residual de una linea extirpada es menor que el grosor
(T) de la pieza de partida laminar. La linea sometida a ablaciéon se proporciona preferentemente como una ranura
dentro de la pieza de partida. Esta puede formarse con una herramienta de ablacion lineal, tal como un laser o una
cuchilla.

El “grosor” (T) de la pieza de partida es el grosor de la pieza de partida después de que esta se ha fabricado, pero
antes que se haya formado cualquier linea de ablacion o linea de plegado en la pieza de partida. Es decir, el grosor
(T) de la pieza de partida es el grosor en cualquier region de la pieza de partida que no contiene una linea sometida a
ablacién o una linea de plegado.

El término “grosor residual” se usa en la presente descripcion para referirse a la distancia minima medida entre dos
superficies opuestas de la pieza de partida laminar o de una pared del recipiente formado a partir de la pieza de partida.
En la practica, la distancia en una localizacion dada se mide a lo largo de una direccion localmente perpendicular a
las superficies opuestas. El grosor residual de la linea sometida a ablaciéon puede variar a través de un ancho de la
linea sometida a ablacion, (por ejemplo ranuras con forma de V, con forma de U).

La expresion “grosor residual minimo” se usa en la presente para hacer referencia al valor mas pequefio de “grosor
residual” medido en una linea sometida a ablacion en una ubicacion determinada.

El grosor residual de cada linea sometida a ablacion puede determinarse mediante el uso de un perfildmetro éptico
para metrologia de superficies de no contacto en 2D, tal como el MicroSpy (RTM) Profile (disponible a nivel comercial
a través de Fries Research & Technology GmbH, Bergisch Gladbach, Alemania). Preferentemente, se miden varios
puntos de grosor residual minimo a lo largo de una linea sometida a ablacién, donde los puntos de medicién se
extienden de manera uniforme a lo largo de una linea sometida a ablacién y se calcula la media aritmética.

Incluso mas preferentemente, para obtener el “grosor residual minimo” de conformidad con la presente invencion, se
realizan cinco mediciones, esparcidas uniformemente a través de la longitud de una linea sometida a ablacion, y
después se calcula la media aritmética.
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Por ejemplo, si la longitud de la linea sometida a ablacion es de 80 milimetros, el grosor residual se mide en ambos
extremos de la linea sometida a ablacién y en tres puntos adicionales separados por 20 milimetros, cuarenta milimetros
y sesenta milimetros respectivamente de un extremo de la linea sometida a ablacion, preferentemente desde el
extremo inferior de la linea sometida a ablacion.

El término “abertura” se usa en la presente descripcion para referirse a la distancia entre los puntos bajos de dos lineas
adyacentes que se someten a ablacion.

Preferentemente, varios puntos de la abertura se miden sobre la longitud de un par de lineas paralelas que se someten
a ablacién, mientras que los puntos de medicién se esparcen de manera uniforme por la longitud de las porciones
paralelas de las lineas que se someten a ablacién y se calcula el medio aritmético.

Aun con mayor preferencia, para obtener la “abertura” de conformidad con la presente invencién, se realizan cinco
mediciones, esparcidas de manera uniforme por la longitud de las porciones paralelas de las dos lineas adyacentes
que se someten a ablacion, y luego se calcula el medio aritmético.

Por ejemplo, si la longitud de la porcién paralela de las dos lineas adyacentes que se someten a ablacién es 80
milimetros respectivamente, la abertura se mide en ambos extremos y en los tres puntos adicionales separados 20
milimetros, cuarenta milimetros y sesenta milimetros respectivamente de un extremo de la porcion paralela,
preferentemente del extremo inferior de la linea que se somete a ablacion.

La expresion “rigidez residual” se usa para describir la rigidez de la pieza de partida laminar medida a través del grosor
residual minimo de una linea de ablacion determinada y se calcula mediante la rigidez en la direccion de flexion de la
pieza de partida laminar multiplicada por el porcentaje de grosor residual. Por ejemplo, si la rigidez en la direccidon de
flexion de la pieza de partida laminar no sometida a ablacién es de 100 milinewtons y el grosor residual minimo es de
treinta por ciento, la rigidez residual en la direccién de flexién es de 100 milinewtons multiplicado por treinta por ciento
igual 30 milinewtons. La rigidez de la pieza de partida laminar puede medirse de acuerdo con ISO 2493, 15 grados,
por ejemplo, al extraer una muestra del material de la pieza de partida de una porcion de la pieza de partida sin ranuras
o sin ablacién (la muestra puede imprimirse o revestirse de otro modo si se encuentra en su forma final).

Evaluacién y acondicionamiento a 23 grados Celsius, 50 % de humedad relativa, de conformidad con ISO 187 dos
semanas después de la ablacion.

Como se usa en la presente descripcion, los términos “frontal”, “trasero”, “superior”, “inferior”, “parte superior”, “parte
inferior” y “lateral”, se refieren a las posiciones relativas de las porciones de los recipientes de conformidad con la
invencién y componentes de los mismos cuando el recipiente estd en una posicion vertical con la abertura de acceso
en la parte superior del recipiente. En particular, cuando el recipiente es un recipiente con tapa abatible, esto se refiere
al recipiente que esta en una posicion vertical con la tapa en la posicion cerrada y la linea de bisagra en la parte trasera
del recipiente. Cuando se describen los recipientes de conformidad con la presente invencion, estos términos se usan
independientemente de la orientacion del recipiente que se describe.

Los recipientes de conformidad con la presente invencién se forman al menos parcialmente a partir de una pieza de
partida laminar con un grosor predeterminado (T). La pieza de partida define una parte del recipiente, que comprende
al menos una primera pared plana y una segunda pared plana conectadas entre si por una parte de borde curvado.
Una superficie interna de la parte de borde curvado define un area de ablacion que tiene una longitud en la direccion
longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho que se extiende a lo largo de la parte de borde curvado. El area
de ablacién comprende dos o mas lineas de ablacion, que se extienden sustancialmente en la direccion longitudinal
de la parte de borde curvado.

El grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micréometros a alrededor de 360 micrometros. Con
mayor preferencia, el grosor (T) de la pieza de partida laminar es de aproximadamente 330 micrometros a
aproximadamente 350 micrometros. El grosor (T) de la pieza de partida laminar puede medirse de acuerdo con ISO
534:2011.

El area de ablacién puede comprender cualquier cantidad adecuada de lineas de ablacion para formar la parte de
borde curvado. Por ejemplo, en algunas modalidades preferidas, el area de ablacion comprende al menos cuatro
lineas sometidas a ablacién en cualquier posicion longitudinal determinada sobre la parte de borde curvado. Si se
proporcionan menos de cuatro lineas sometidas a ablacion en cualquier posiciéon longitudinal determinada sobre la
parte de borde curvado, puede volverse dificil obtener una curvatura gradual que se aproxime a un perfil curvado
tedrico, sin reducir en gran medida el ancho del area de ablacién y, por ende, la parte de borde curvado.

La pieza de partida laminar tiene preferentemente un peso de base de alrededor de 150 gramos por metro cuadrado
a alrededor de 350 gramos por metro cuadrado, mas preferentemente de alrededor de 175 a alrededor de 350 gramos
por metro cuadrado, e incluso mas preferentemente de alrededor de 200 a alrededor de 300 gramos por metro
cuadrado. El peso de base se calcula mediante ISO 536 y puede varias de diez por ciento a menos diez por ciento,
preferentemente de cinco por ciento a menos cinco por ciento.
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Preferentemente, el ancho de ablacion (X) de cada linea de ablacion es de al menos alrededor de 0,05 milimetros,
mas preferentemente de al menos alrededor de 0,1 milimetros o al menos alrededor de 0,12 milimetros. En algunas
modalidades, el ancho de ablacién de cada linea de ablacién puede ser de al menos alrededor de 0,2 milimetros o al
menos alrededor de 0,3 milimetros. Ademas, o como alternativa, el ancho de ablaciéon de cada linea de ablacion es
menor que aproximadamente 0,5 milimetros. Mas preferentemente, el ancho de ablacion de cada linea de ablacién es
menor que aproximadamente 0,45 milimetros. En algunas modalidades preferidas, el ancho que se somete a ablacion
de cada linea de ablacién es de aproximadamente 0,05 milimetros a aproximadamente 0,5 milimetros. Incluso mas
preferentemente, el ancho de ablacién de cada linea de ablacién es de alrededor de 0,1 milimetros a 0,45 milimetros,
mas preferentemente de alrededor de 0,125 milimetros a 0,4 milimetros.

Preferentemente, el ancho (W) del area de ablacién es al menos aproximadamente 2 milimetros. Mas preferentemente,
el ancho del area de ablacién es al menos aproximadamente 4 milimetros. Ademas, o como alternativa, el ancho del
area de ablacion es preferentemente menor que aproximadamente 8 milimetros. Mas preferentemente, el ancho del
area de ablacion es menor que aproximadamente 6 milimetros.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rigidez en la direccion de doblado de al menos
aproximadamente 50 milinewtons, preferentemente al menos aproximadamente 75 milinewtons, con la maxima
preferencia al menos aproximadamente 90 milinewtons. De manera adicional o alternativa, la pieza de partida laminar
tiene una rigidez a la flexion de menos de alrededor de 500 milinewtons, preferentemente menos de alrededor de 200
milinewtons, mas preferentemente menos de alrededor de 160 milinewtons. La pieza de partida laminar
preferentemente tiene una rigidez de doblez de aproximadamente 50 milinewtons a aproximadamente 200
milinewtons. Mas preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rigidez en la direccién de la maquina de
aproximadamente 75 milinewtons a aproximadamente 160 milinewtons. La rigidez en la “direccién de doblez” implica
que la rigidez de doblez se mide en la direccion en la cual la cartulina acabada esta destinada a doblarse alrededor
de la zona de ablacion.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rigidez residual en la direccion de flexién de al menos 25
milinewtons, preferentemente 30 milinewtons, mas preferentemente 40 milinewtons. Mas preferentemente, la pieza de
partida laminar tiene una rigidez residual en la direccion de flexién de 100 milinewtons o menos, preferentemente 85
milinewtons o menos, incluso mas preferentemente 75 milinewtons o menos.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rugosidad superficial de aproximadamente 0,5 micrometros a
aproximadamente 1,5 micrémetros. Mas preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rugosidad superficial
de aproximadamente 0,75 micrometros a aproximadamente 1,25 micrometros. La rugosidad superficial puede medirse
de acuerdo con ISO 8791-4.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una resistencia superficial de aproximadamente 1 metro por
segundo a aproximadamente 2 metros por segundo. Mas preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una
resistencia de la superficie de aproximadamente 1,25 metros por segundo a aproximadamente 1,75 metros por
segundo. La rugosidad superficial puede medirse de acuerdo con ISO 3783.

Las dos o mas lineas sometidas a ablaciéon pueden tener cualquier perfil de extensién adecuado en la direccion
longitudinal de la parte de borde curvado. Por ejemplo, una linea sometida a ablacién puede seguir una trayectoria
curvada a lo largo de al menos una parte de su perfil de extension en la direccién longitudinal de la parte de borde
curvado. En tales modalidades, la cara creada por tal linea extirpada no tendra un perimetro lineal.

En algunas modalidades preferidas, el area de ablacion comprende al menos dos lineas sometidas a ablacion que se
extienden en paralelo a lo largo de al menos una parte de la parte de borde curvado en su direccion longitudinal. Esto
puede producir una cara con forma sustancialmente rectangular en la parte de borde curvado. En algunas modalidades
particularmente preferidas, todas las lineas sometidas a ablacién en el area de ablacidn se extienden en paralelo a lo
largo de la direccién longitudinal de la parte de borde curvado. Esto puede producir una parte de borde curvado
solamente con caras con forma sustancialmente rectangular.

Preferentemente, la primera pared plana es ortogonal a la segunda pared plana.

Preferentemente, el recipiente tiene una fuerza de recuperacion menor que aproximadamente 10 milinewton metros
entre las dos paredes planas conectadas por la parte de borde curvado.

En algunas modalidades preferidas, la pieza de partida laminar forma al menos una parte del recipiente que comprende
una porcion de caja con una pared frontal de la caja, una pared trasera de la caja y paredes laterales de la caja que
se extienden entre la pared frontal de la caja y la pared trasera de la caja y donde la parte de borde curvado conecta
una de las paredes laterales de la caja con la pared frontal de la caja o la pared trasera de la caja. De manera alternativa
o adicional, la parte de borde curvado puede conectar una pared inferior de la caja con una de las paredes laterales
de la caja, la pared frontal de la caja o la pared trasera de la caja.
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De manera adicional, o0 en modalidades alternativas, la pieza de partida laminar preferentemente forma al menos una
parte del recipiente que comprende una porcién de la tapa con una pared frontal de la tapa, una pared trasera de la
tapa y paredes laterales de la tapa que se extienden entre la pared frontal de la tapa y la pared trasera de la tapa y
donde la parte de borde curvado conecta una de las paredes laterales de la tapa con la pared frontal de la tapa o la
pared trasera de la tapa. De manera alternativa o adicional, la parte de borde curvado puede conectar una pared
superior de la tapa con una de las paredes laterales de la tapa, la pared frontal de la tapa o la pared trasera de la tapa.

En algunas modalidades particularmente preferidas, el recipiente comprende dos o mas partes de borde curvado a lo
largo de sus ejes transversales y/o ejes longitudinales, con cada parte de borde curvado con cualquiera de las
caracteristicas preferidas que se describieron anteriormente.

Los recipientes de conformidad con la presente invencidn tienen aplicacién como recipientes para bienes de consumo,
en particular, bienes de consumo alargados tales como articulos para fumar. Sin embargo, también pueden usarse
para otros varios tipos de bienes de consumo, tal como dulces.

La pieza de partida se forma a partir de un material a base de fibra celuldsica, preferentemente derivado de plantas y
mas preferentemente derivado de madera. La pieza de partida puede contener al menos 50 por ciento en peso,
preferentemente al menos 60 por ciento en peso e incluso mas preferentemente al menos 70 por ciento en peso de
fibras celulésicas en funcion del contenido total de fibras de la pieza. Preferentemente, la pieza de partida laminar se
forma a partir de cartén o cartulina de fibras de madera. De manera alternativa, el material a base de fibra celulésica
también puede contener otras fibras, tales como fibras poliméricas. La pieza de partida puede encontrarse recubierta
o no y preferentemente se encuentra recubierta de ambos lados.

El recipiente puede comprender opcionalmente una envoltura exterior, que es preferentemente una pelicula polimérica
transparente de, por ejemplo, polietileno de alta o baja densidad, polipropileno, polipropileno orientado, cloruro de
polivinilideno, pelicula de celulosa, o sus combinaciones y la envoltura exterior se aplica de manera convencional. La
envoltura exterior puede incluir una cinta de desgarre. Ademas, la envoltura exterior puede imprimirse con imagenes,
informacion al consumidor u otros datos.

Ademas, los articulos de consumo pueden proporcionarse dentro del recipiente en forma de un conjunto envuelto en
un embalaje interno formado de una lamina metalica o papel metalizado. El material del embalaje interno puede
formarse como una lamina de una pelicula de polietileno metalizada, y un material de revestimiento. EI material de
revestimiento puede ser un papel supercalandrado traslicido. Ademas, el material del embalaje interno puede
proporcionarse con un revestimiento superior receptivo a la impresion. El embalaje interno tiene una abertura de
acceso a través de la cual pueden sacarse los bienes de consumo cuando una tapa del recipiente esta en una posicion
abierta respectiva.

El recipiente es preferentemente un paralelepipedo rectangular que comprende dos paredes mas anchas separadas
por dos paredes mas estrechas. Los recipientes con tapa abatible de conformidad con la invencién pueden tener la
forma de un paralelepipedo rectangular, con bordes longitudinales y transversales. En esas modalidades, al menos
uno de los bordes longitudinales o transversales es curvado. Es decir, el recipiente con tapa abatible comprende uno
0 mas bordes longitudinales curvados o bordes transversales curvados, o combinaciones de estos. Cada uno de
dichos bordes curvados puede tener cualquiera de las caracteristicas preferidas que se describieron anteriormente.

Preferentemente, la parte de borde curvado tiene un ancho de entre alrededor de 2 mm y alrededor de 8 mm,
preferentemente entre alrededor de 4 y alrededor de 6 mm.

Los recipientes de conformidad con la invencion tienen una aplicacion particular como paquetes para articulos para
fumar alargados como por ejemplo, cigarrillos, cigarros o cigarrillos. Se apreciara que, por medio de las elecciones
apropiadas de las dimensiones de estos, los recipientes de conformidad con la invenciéon pueden disefiarse para
diferentes cantidades de cigarrillos de tamafio convencional, extralargo, superextralargo, delgado o superdelgado.
Alternativamente, pueden alojarse otros bienes de consumo dentro del recipiente.

Con la leccién apropiada de las dimensiones, los recipientes de conformidad con la invencién pueden disefiarse para
contener numeros totales diferentes de articulos para fumar, o diferentes disposiciones de articulos para fumar. Por
ejemplo, con la leccion apropiada de las dimensiones, los recipientes de conformidad con la invencién pueden
disefiarse para contener un total de entre diez y treinta articulos para fumar.

Los articulos para fumar pueden disponerse en diferentes recopilaciones, en dependencia del nimero total de articulos
para fumar.

Los recipientes de conformidad con la presente invencion pueden contener articulos para fumar del mismo tipo o
marca, o de diferente tipo o marca. Ademas, pueden contener tanto los articulos para fumar sin filtro como los articulos
para fumar con varias puntas de filtro, asi como articulos para fumar de diferente longitud (por ejemplo, entre
aproximadamente 40 mm y aproximadamente 180 mm) y diametro (por ejemplo, entre aproximadamente 4 mm y
aproximadamente 9 mm). Preferentemente, las dimensiones del recipiente se adaptan a la longitud de los articulos
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para fumar y a la recopilacion de los articulos para fumar. Tipicamente, las dimensiones externas del recipiente estan
entre aproximadamente 0,5 mm a aproximadamente 5 mm mas grande que las dimensiones del conjunto o conjuntos
de articulos para fumar alojados dentro del recipiente.

La longitud, ancho y profundidad de los recipientes de conformidad con la invencion pueden ser tales que las
dimensiones totales resultantes del recipiente son similares a las dimensiones de un paquete desechable tipico de
veinte cigarrillos.

Preferentemente, los recipientes de conformidad con la invencion tienen una altura de entre aproximadamente 60 mm
y aproximadamente 150 mm, con mayor preferencia una altura de entre aproximadamente 70 mm y aproximadamente
125 mm, en donde la altura se mide desde la pared inferior hasta la pared superior del recipiente.

Preferentemente, los recipientes de conformidad con la invencion tienen un ancho de entre aproximadamente 12 mm
y aproximadamente 150 mm, con mayor preferencia, un ancho de entre aproximadamente 70 mm y aproximadamente
125 mm, en donde el ancho se mide desde una pared lateral a la otra pared lateral del recipiente.

Preferentemente, los recipientes de conformidad con la invencion tienen una profundidad de entre aproximadamente
6 mm y aproximadamente 150 mm, con mayor preferencia una profundidad de entre aproximadamente 12 mm y
aproximadamente 25 mm en donde la profundidad se mide desde la pared frontal hasta la pared trasera del recipiente.

Preferentemente, la relacidon de la altura del recipiente con respecto a la profundidad del recipiente es de entre
alrededor de 0,3 a 1 y alrededor de 10 a 1, con mayor preferencia, de entre alrededor de 2 a 1 y alrededor de 8 a 1,
con la maxima preferencia, de entre alrededorde 3a1y5a1

Preferentemente, la relacion del ancho del recipiente con respecto a la profundidad del recipiente es de entre
aproximadamente 0,3 a 1 y de entre aproximadamente 10 a 1, mas preferentemente de entre aproximadamente 2 a 1
y de entre aproximadamente 8 a 1, con la maxima preferencia de entre aproximadamente 2a 1y de 3 a 1.

Preferentemente, la relacion de la altura de la pared trasera de la tapa a la altura de la pared trasera de la caja de la
funda externa es entre aproximadamente 0 a 1 (tapa localizada en el borde superior del recipiente) a aproximadamente
1 a 1, con mayor preferencia, entre aproximadamente 1 a 5 y aproximadamente 1 a 10, con la maxima preferencia,
entre aproximadamente 1 a 6 a aproximadamente 1 a 8.

Preferentemente, la relacion de la altura de la pared frontal de la tapa de la funda externa a la altura de la pared frontal
de la caja de la funda externa es entre aproximadamente 1 a 0 (la tapa cubre toda la pared frontal) a aproximadamente
1 a 10, con mayor preferencia, entre aproximadamente 1 a 1 y aproximadamente 1 a 5, con la maxima preferencia,
entre aproximadamente 1 a 2 y aproximadamente 1 a 3.

Las externas de los recipientes de conformidad con la invencién pueden imprimirse, grabarse al relieve, estamparse
o incorporarle de alguna otra manera logos de marcas o del fabricante, marcas, eslogan y otra marcas codificadas e
informacion al consumidor.

Los recipientes de conformidad con la invencién pueden rellenarse y ensamblarse usando aparatos y métodos
convencionales, modificados para incluir la etapa de formar dos 0 mas lineas que se someten a ablacion en la pieza
de partida. Las lineas que se someten a ablacién pueden producirse usando una herramienta de ablacion, tal como
un laser o una lamina. Un laser es particularmente preferido como la herramienta de ablacién ya que permite una
amplia variedad de configuraciones y perfiles de ablacion, con un minimo ajuste de la herramienta del laser que se
necesita. Por ejemplo, el laser puede pasarse repetidamente sobre una porcién dada de la pieza de partida para sacar
iterativamente diferentes cantidades de material, permitiendo un perfil de ablacién controlado con mucha precision.
También es beneficioso si se requieren lineas sometidas a ablaciéon con anchos estrechos. Es posible controlar de
manera exacta el movimiento relativo del laser y la pieza de partida de manera que para formar cualquier tipo de patron
con intensidad de retirada variable (“profundidad”) sobre el area de ablacion.

La invencion se describira ademas, a modo de ejemplo solamente, con referencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

la Figura 1 ilustra una vista en perspectiva de un recipiente con al menos una parte de borde curvado de conformidad
con una invencion de la presente invencion;

la Figura 2 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
de conformidad con una primera modalidad de la presente invencién (Ejemplo 1);

la Figura 3 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 2 (Ejemplo 1);
la Figura 4 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
de conformidad con una segunda modalidad de la presente invencién (Ejemplo 2);

la Figura 5 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 4 (Ejemplo 2);
la Figura 6 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
de conformidad con la presente invencion (Ejemplo 3);

la Figura 7 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 6 (Ejemplo 3);
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la Figura 8 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
no de conformidad con la presente invencién (Ejemplo comparativo 1);

la Figura 9 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 8 (Ejemplo
comparativo 1);

la Figura 10 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar
no de conformidad con la presente invencion (Ejemplo comparativo 2);

la Figura 11 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 10 (Ejemplo
comparativo 2);

Como puede apreciar el experto en la técnica, la Figura 1 muestra un recipiente 100 para bienes de consumo, que
puede formarse doblando una pieza de partida laminar de cartén o cartulina que tiene un grosor (T).

El recipiente 100 es un paralelepipedo con forma esencialmente rectangular y comprende una porcién de caja 30 y
una tapa abatible 40 unida a la porcion de caja 30 a lo largo de una linea de bisagra 50 que se extiende a través de la
pared trasera del recipiente 100. El tamafio y la construccion generales de la caja 30 y la tapa 40 del recipiente 100
son esencialmente los mismos que los de un paquete de cigarrillos con tapa abatible estandar. La porcion de caja 30
comprende una pared frontal de la caja, una pared trasera de la caja, una pared inferior de la caja, una pared lateral
izquierda de la caja y una pared lateral derecha de la caja. La tapa tipo bisagra 40 comprende una pared frontal de la
tapa, una pared trasera de la tapa, una pared superior de la tapa, una pared lateral izquierda de la tapa y una pared
lateral derecha de la tapa. La tapa tipo bisagra 40 es giratoria en torno a la linea de bisagra 50 entre una posicion
cerrada y una posicion abierta. En la posicion cerrada, la tapa abatible 40 cubre una abertura de acceso del recipiente
100 y las paredes de la tapa abatible 40 forman extensiones de las paredes correspondientes de la porciéon de caja
30. En la posicién abierta, la tapa abatible 40 gira alrededor de la linea de bisagra 50 para proyectarse hacia atras
desde la porcién de caja 30 y la abertura de acceso en el extremo superior de la porcion de caja 30 quedara
completamente descubierta. La porcion de caja 30 y la tapa abatible 40 pueden formarse juntas a partir de una Unica
pieza de partida laminar con un grosor T. El recipiente puede ensamblarse a partir de la pieza de partida laminar y
rellenarse usando aparatos estandares.

El recipiente comprende una primera pared plana 4, la cual en la Figura 1 es una pared lateral de la porcion de caja
30. El recipiente comprende ademas una segunda pared plana 8, la cual en la Figura 1 es la pared frontal de la porcion
de caja 30. La pared lateral 4 y la pared frontal 8 se conectan entre si mediante una parte de borde curvado 20. Si
bien no se puede ver en la vista en perspectiva de la Figura 1, la superficie interna de la parte de borde curvado 20
comprende multiples lineas de ablacién que juntas definen la parte de borde curvado 20, cuando se ensambla el
recipiente 100.

Se produjeron cinco piezas de partida laminares diferentes que se doblaron para formar una parte de borde curvado.
Mas adelante se proporcionaran detalles de cada pieza de partida laminar y en las Figuras 2 a 13 se muestran
fotografias de cada pieza de partida laminar y sus respectivas partes de borde curvado. En todos los ejemplos, la
pieza de partida laminar se proporcioné con multiples lineas de ablacion paralelas sobre su superficie interna. Las
lineas de ablacion se formaron mediante la aplicacion de una herramienta de ablacion laser en la superficie interna de
la pieza de partida laminar para sacar material de dicha superficie. Esto provocé que se formaran ranuras con forma
sustancialmente de V sobre la superficie interna de la pieza de partida laminar. El objetivo fue determinar qué pieza
de partida laminar o piezas de partida laminares (al doblarse) producirian una parte de borde curvado con una
curvatura regular y gradual que se aproximara mejor a un perfil de curva tedrico. La evaluacion y el acondicionamiento
se llevaron a cabo a 23 grados Celsius y con 50 por ciento de humedad relativa de conformidad con ISO 187, dos
semanas después de la formacion de las lineas de ablacion.

Ejemplo 1:

La Figura 2 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar de conformidad con
una primera modalidad de la presente invencion (Ejemplo 1). La Figura 3 muestra una vista en perspectiva de la pieza
de partida de la Figura 2 (Ejemplo 1).

La pieza de partida del Ejemplo 1 tenia un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor (T) de 298
micrometros. Se midié que cada linea sometida a ablacion tenia un grosor residual minimo de 33 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacion de 0,49 milimetros.

El espacio es de 0,7 milimetros y la rigidez residual en la direccién de flexiéon es de 32 milinewtons segun calculos
basados en la rigidez en direccién transversal antes de la laminacion. La rigidez de la pieza de partida laminar antes
de la ablacion es de 197 milinewtons en direccién mecanica y 98 milinewtons en la direccion transversal (la direccion
transversal es la direccion de flexion en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 2 y 3, se descubrié que la pieza de partida del Ejemplo 1 presentaba
una parte de borde curvado bien definida, con una curvatura gradual que se aproxima mejor a un perfil de curva
tedrico. Las ubicaciones de las lineas de ablacion podrian no identificarse facilmente sobre la superficie externa de la
parte de borde curvado.
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Ejemplo 2:

La Figura 4 muestra una vista ampliada de la seccioén transversal de una pieza de partida laminar de conformidad con
una segunda modalidad de la presente invencién (Ejemplo 2). La Figura 5 muestra una vista en perspectiva de la pieza
de partida de la Figura 4 (Ejemplo 2).

La pieza de partida del Ejemplo 2 tenia un peso de base de 270 gramos por metro cuadrado, un grosor (T) de 340
micrémetros. Se midié que cada linea sometida a ablacién tenia un grosor residual minimo de 53 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacién de 0,26 milimetros.

El espacio es de 0,7 milimetros y la rigidez residual en la direccién de flexién es de 76 milinewtons segun calculos
basados en la rigidez en direccion transversal antes de la laminacion. La rigidez de la pieza de partida laminar antes
de la ablacion es de 290 milinewtons en direccion mecanica y 145 milinewtons en la direccién transversal (la direccion
transversal es la direccion de flexién en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 4 y 5, se descubrié que la pieza de partida del Ejemplo 2 presentaba
una parte de borde curvado bien definida, con una curvatura gradual que se aproxima mejor a un perfil de curva
tedrico. Las ubicaciones de las lineas de ablacion podrian no identificarse facilmente sobre la superficie externa de la
parte de borde curvado.

Ejemplo 3:

La Figura 6 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar de conformidad con
una segunda modalidad de la presente invencién (Ejemplo 3). La Figura 7 muestra una vista en perspectiva de la pieza
de partida de la Figura 6 (Ejemplo 3).

La pieza de partida del Ejemplo 3 tiene un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor (T) de 298
micrometros. Se mide que cada linea sometida a ablacion tiene un grosor residual minimo de 58 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacién de 0,25 milimetros.

El espacio es de 0,7 milimetros y la rigidez residual en la direccion de flexion es de 56 milinewtons segun calculos
basados en la rigidez en direccion transversal antes de la laminacion. La rigidez de la pieza de partida laminar antes
de la ablacién es de 197 milinewtons en direccién mecanica y 98 milinewtons en la direccién transversal (la direccion
transversal es la direccion de flexion en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 6 y 7, se descubrié que la pieza de partida del Ejemplo 3 presentaba
una parte de borde curvado bien definida, con una curvatura gradual que se aproxima mejor a un perfil de curva
tedrico. Las ubicaciones de las lineas de ablacion podrian no identificarse facilmente sobre la superficie externa de la
parte de borde curvado.

Ejemplo comparativo 1:

La Figura 8 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar no de conformidad
con una primera modalidad de la presente invencion (Ejemplo comparativo 1). La Figura 9 muestra una vista en
perspectiva de la pieza de partida de la Figura 6 (Ejemplo comparativo 1).

La pieza de partida del Ejemplo comparativo 1 tiene un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor
(T) de 298 micrometros. Se mide que cada linea sometida a ablacién tiene un grosor residual minimo de 59 por ciento
del grosor (T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacion de 0,36 milimetros.

El espacio es de 2,1 milimetros. La rigidez de la pieza de partida laminar antes de la ablacién es de 197 milinewtons
en direcciéon mecanica y 98 milinewtons en la direccion transversal (la direccion transversal es la direccion de flexion
en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 8 y 9, no se encontré que la pieza de partida del Ejemplo
Comparativo 1 presentara una parte de borde curvado bien definida. Es decir, la parte de borde curvado no tenia una
curvatura gradual que se aproximara a un perfil de curva tedrico. Por el contrario, la parte de borde curvado tenia una
transicion no regular y aleatoria desde el primer panel plano hacia el segundo panel plano, con una delaminacion a lo
largo de la parte de borde curvado claramente visible.

Ejemplo comparativo 2:
La Figura 10 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar no de conformidad

con una primera modalidad de la presente invencion (Ejemplo comparativo 2). La Figura 11 muestra una vista en
perspectiva de la pieza de partida de la Figura 10 (Ejemplo comparativo 2).
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La pieza de partida del Ejemplo comparativo 2 tuvo un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor
(T) de 298 micrémetros. Se midi6é que cada linea sometida a ablacién tenia un grosor residual minimo de 66 por ciento
del grosor (T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacién de 0,35 milimetros. El espacio es de 0,71 milimetros. La
rigidez de la pieza de partida laminar antes de la ablacion es de 197 milinewtons en direccién mecanica y 98
milinewtons en la direccién transversal (la direccion transversal es la direccion de flexiéon en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 10 y 11, no se encontré que la pieza de partida del Ejemplo
Comparativo 2 presentara una parte de borde curvado bien definida. Es decir, la parte de borde curvado no tenia una
curvatura gradual que se aproximara a un perfil de curva tedrico. Por el contrario, la parte de borde curvado tenia una
transicién no regular y aleatoria desde el primer panel plano hacia el segundo panel plano, con una delaminacion a lo
largo de la parte de borde curvado claramente visible.

Por lo tanto, las Figura 2 a 7 indican que, de manera sorprendente, se puede producir una parte de borde curvado con

una apariencia mas clara y mejor definida, con una curvatura gradual que se aproxime mejor a un perfil de curva
tedrico, cuando las lineas de ablacion se aplican a una pieza de partida laminar de la presente invencion.
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REIVINDICACIONES

Un recipiente (100) para articulos de consumo, donde el recipiente se forma al menos parcialmente a partir de
una pieza de partida laminar a base de fibra celulésica con un grosor (T), donde la pieza de partida laminar
define una parte del recipiente, que comprende al menos una primera pared plana (4) y una segunda pared
plana (8) conectadas entre si por una parte de borde curvado (20);

en donde la parte de borde curvado (20) tiene una superficie interna y una superficie externa, y la superficie
interna de la parte de borde curvado define un area de ablacién (A), donde el area de ablacién tiene una longitud
(L) en la direccién longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través de la parte
de borde curvado;

en donde el area de ablacion comprende dos o mas lineas sometidas a ablacién que se extienden
sustancialmente en la direccién longitudinal de la parte de borde curvado (20), donde cada linea sometida a
ablacion tiene un grosor residual (RT) minimo menor que el grosor (T) de la pieza de partida laminar;

en donde el grosor residual (RT) minimo de cada una de las dos 0 mas lineas sometidas a ablacién es de al
menos alrededor de 30 por ciento y menos de alrededor de 60 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida;
en donde el espacio entre los puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de mas de 0,2
milimetros y menos de 1,6 milimetros; y

en donde el grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micrémetros a alrededor de 360
micrémetros.

Un recipiente (100) de conformidad con la reivindicacion 1, en donde el area de ablacién comprende cinco o
mas de dichas lineas sometidas a ablacion a través de una longitud sustancial en cualquier posicion longitudinal
de la parte de borde curvado (20).

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene un peso de base de alrededor de 160 gramos por metro cuadrado a alrededor de 300
gramos por metro cuadrado.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde cada una de
las dos o mas lineas sometidas a blacién tiene un ancho de ablacion (X) de menos de alrededor de 0,5
milimetros, tal como se mide de manera transversal con respecto a la direccion longitudinal de la parte de borde
curvado (20).

Un recipiente (100) de conformidad con la reivindicacion 4, en donde cada una de las dos o mas lineas
sometidas a blacion tiene un ancho de ablacion (X) de alrededor de 0,1 milimetros a alrededor de 0,5
milimetros, tal como se mide de manera transversal con respecto a la direccion longitudinal de la parte de borde
curvado (20).

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el ancho (W)
del area de ablacion es de alrededor de 2 milimetros a alrededor de 8 milimetros.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la distancia
entre lineas sometidas a ablacion adyacentes en el area de ablacion es de menos de alrededor de 1,2
milimetros.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una rigidez en la direccion de flexion de alrededor de 50 milinewtons a alrededor de 500
milinewtons.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una rigidez residual en la direccion de flexion de alrededor de 25 milinewtons a alrededor
de 100 milinewtons.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una rugosidad de la superficie de alrededor de 0,5 micrometros a alrededor de 1,5
micrometros.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una resistencia de la superficie de alrededor de 1 metro por segundo a alrededor de 2
metros por segundo.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el area de

ablacion comprende al menos dos lineas sometidas a ablacion que se extienden en paralelo a través de al
menos una parte de la parte de borde curvado (20) en su direccién longitudinal.
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Un recipiente (100) de conformidad con cualquier reivindicaciéon anterior, en donde la primera pared plana (4)
es ortogonal a la segunda pared plana (8).

Un recipiente (100) de conformidad con cualquier reivindicacion anterior que comprende:

una porcién de caja (30) que comprende una pared frontal de la porcion de caja, una pared trasera de la porcion
de caja, una primera y segunda paredes laterales de la porcién de caja, y una pared inferior de la porcién de
caja; y

una porcién de tapa (40) que depende a lo largo de una linea de bisagra (50) desde un borde superior de la
porcién de caja, en donde la porcion de tapa es moévil alrededor de la linea de bisagra entre una posicion abierta
y una posicién cerrada.

Una pieza de partida laminar a base de fibra celulésica para formar un recipiente (100) para articulos de
consumo de conformidad con la reivindicacion 1, donde la pieza bruta tiene un grosor (T) y define una parte del
recipiente, que comprende al menos una primera pared plana (4) y una segunda pared plana (8) que estan
conectadas entre si por una parte de borde curvado (20);

en donde la parte de borde curvado (20) tiene una superficie interna y una superficie externa, y la superficie
interna de la parte de borde curvado (20) define un area de ablacion (A), donde el area de ablacién tiene una
longitud (L) en la direccion longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través
de la parte de borde curvado (20);

en donde el area de ablacion comprende dos o mas lineas sometidas a ablacién que se extienden
sustancialmente en la direccién longitudinal de la parte de borde curvado (20), donde cada linea sometida a
ablacion tiene un grosor residual (RT) minimo menor que el grosor (T) de la pieza de partida laminar;

en donde el grosor residual (RT) minimo de cada una de las dos o mas lineas sometidas a ablacion es de al
menos alrededor de 30 por ciento y menos de alrededor de 60 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida;
en donde el espacio entre los puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de mas de 0,2
milimetros y menos de 1,6 milimetros; y,

en donde el grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micrometros a alrededor de 360
micrémetros.
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Figura 2 — Ejemplo 1
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Figura 3 —Ejemplo 1
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Figura 6 — Ejemplo 3
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Figura 7 — Ejemplo 3
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Figura 8 — Ejemplo comparativo 1
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Figura 9 — Ejemplo comparativo 1
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Figura 11 — Ejemplo comparativo 2
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DESCRIPCION
Recipiente con borde curvado mejorado

La presente invencion se refiere a un recipiente para bienes de consumo y a una pieza de partida laminar a base de
fibra celulésica para formar tal recipiente, que encuentran particular aplicacion para contener bienes de consumo
alargados, tales como articulos para fumar (por ejemplo, cigarrillos).

Los articulos para fumar tales como cigarrillos y tabacos se proporcionan usualmente en paquetes blandos o paquetes
rigidos, tales como cajas plegables o cajas con tapa abatible. Estos tienen, tipicamente, una parte de caja que tiene
una pared frontal de la caja, una pared trasera de la caja, paredes laterales de la caja y una base de la caja. También
usualmente tienen una parte de tapa con una pared frontal de la tapa, una pared trasera de la tapa, paredes laterales
de la tapa y un lado superior de la tapa. La parte de tapa es tipicamente abatible con respecto a la parte de caja a lo
largo de una linea de bisagra que se extiende a través de una pared trasera del recipiente. La linea de bisagra se
proporciona usualmente como una linea doblada previamente, una linea de doblez o una linea de rasgado.

Los recipientes rigidos, o al menos sus porciones, se obtienen tipicamente a partir de una pieza de partida laminar
que comprende una pluralidad de paneles. Para ensamblar un recipiente, tal pieza de partida se dobla de manera que
los paneles de la pieza de partida puedan formar las paredes de los recipientes.

Para los paquetes rigidos, se conoce como redondear o achaflanar determinados bordes de la caja y la tapa para
darle al recipiente una apariencia distintiva. Esto se ha logrado tipicamente en el pasado proporcionando lineas de
plegado o lineas de rasgado en la pieza de partida en las areas que forman los bordes del recipiente. Estas lineas
permiten que la pieza de partida se doble de tal manera que el borde no se doble simplemente a lo largo de una Unica
linea, pero en cambio o se dobla progresivamente entre dos paredes adyacentes (en el caso de un borde redondeado),
o se dobla en dos 0 mas localizaciones discretas entre las paredes adyacentes (en el caso de un borde biselado). Un
ejemplo de un recipiente tener al menos un borde curvado se muestra en el documento WO 2012/123189 A1. El
documento WO 2012/123189 A1 describe un paquete de cigarrillos que comprende una porcién sustancialmente curva
y que esta hecho de una pieza de partida tipo tarjeta. El paquete se forma a partir de una pieza de partida laminar
doblada de tarjeta y los bordes de la porcion curva se definen por una pluralidad de lineas de debilidad formadas en
el material del paquete. El documento EP 2 700 583 A1 describe una pieza de partida laminar para formar un recipiente.
El material se ha eliminado de una pluralidad de lineas en la superficie interna de la pieza de partida laminar para
definir lineas de debilidad en la pieza de partida laminar. El material puede ser eliminado mediante ablacion laser. En
un ejemplo en el documento EP 2 700 583 A1, las lineas de debilidad en la pieza de partida laminar pueden tener un
espesor residual (RT) del 50% del espesor total (T) de la pieza de partida laminar, y un ancho cortado de 0,6 milimetros.
También se describe un intervalo general de 25% a 95% en el documento EP 2 700 583 A1 para un espesor residual
(RT).

Sin embargo, tales lineas arrugadas o de rasgado pueden afadir complejidad al proceso de fabricacion.
Adicionalmente, en algunos casos, la percepcion visual y tactil del recipiente se puede ver impactada, en el sentido de
que la superficie externa no es totalmente regular y puede incluir crestas u ondas desde donde ocurrié el plegado.

Seria de este modo conveniente proporcionar un recipiente para bienes de consumo que tenga uno o mas bordes
curvados con una apariencia mejorada. También seria deseable proporcionar un recipiente para bienes de consumo
con una parte de borde curvado que tenga una resistencia mejorada y cuya produccion sea mas facil. Ademas, seria
conveniente proporcionar una pieza de partida para fabricar un recipiente para bienes de consumo que faciliten la
produccién y el proceso de ensamblaje y los vuelvan mas flexibles.

De conformidad con un primer aspecto de la presente invencion, se proporciona un recipiente para articulos de
consumo, donde el recipiente se forma al menos parcialmente a partir de una pieza de partida laminar a base de fibra
celulésica con un grosor (T), donde la pieza de partida laminar define una parte del recipiente, que comprende al
menos una primera pared plana y una segunda pared plana conectadas entre si por una parte de borde curvado;
donde la parte de borde curvado tiene une superficie interna y una superficie externa, y la superficie interna de la parte
de borde curvado define un area de ablacion (A), donde el area de ablacién tiene una longitud (L) en la direccién
longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través de la parte de borde curvado; donde
el area de ablacidn comprende dos o mas lineas sometidas a ablacion que se extienden sustancialmente en la
direccioén longitudinal de la parte de borde curvado, donde cada linea sometida a ablacién tiene un grosor residual
(RT) minimo de al menos alrededor de 20 por ciento, preferentemente al menos alrededor de 25, mas preferentemente
al menos alrededor de 30 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida. De manera adicional o alternativa, cada linea
de ablacion tiene preferentemente un grosor residual de menos de alrededor de 65 por ciento, mas preferentemente
menos de alrededor de 60 por ciento e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 55 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida. El grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micrometros a alrededor
de 360 micrometros.

Los inventores de la presente también han descubierto que, con el fin de obtener una parte de borde curvado, el
intervalo de grosor residual indicado se combina con un espacio de al menos alrededor de 0,2 milimetros entre los
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puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacién adyacentes. Preferentemente, el espacio entre los puntos bajos de
dos lineas sometidas a ablacién adyacentes es de al menos alrededor de 0,4 milimetros, e incluso mas
preferentemente al menos alrededor de 0,6 milimetros. De manera adicional o alternativa, el espacio entre los puntos
bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de menos de alrededor de 1,6 milimetros, mas
preferentemente menos de alrededor de 1,3 milimetros e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 1,0
milimetro.

De conformidad con un segundo aspecto de la presente invencién, se proporciona una pieza de partida laminar para
formar un recipiente para articulos de consumo, donde la pieza de partida tiene un grosor (T) y define una parte del
recipiente, que comprende al menos una primera pared plana y una segunda pared plana conectadas entre si por una
parte de borde curvado; donde la parte de borde curvado tiene une superficie interna y una superficie externa, y la
superficie interna de la parte de borde curvado define un area de ablacién (A), donde el area de ablacion tiene una
longitud (L) en la direccidn longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través de la
parte de borde curvado; donde el area de ablacién comprende dos o mas lineas sometidas a ablacién que se extienden
sustancialmente en la direccion longitudinal de la parte de borde curvado, donde cada linea sometida a ablacion tiene
un grosor residual (RT) minimo de al menos alrededor de 20 por ciento, preferentemente al menos alrededor de 25,
mas preferentemente al menos alrededor de 30 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida. De manera adicional
o alternativa, cada linea de ablacion tiene preferentemente un grosor residual de menos de alrededor de 65 por ciento,
mas preferentemente menos de alrededor de 60 por ciento e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 55
por ciento del grosor (T) de la pieza de partida. El grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300
micrémetros a alrededor de 360 micrometros.

Los inventores de la presente también han descubierto que, con el fin de obtener una parte de borde curvado, el
intervalo de grosor residual indicado se combina con un espacio de al menos alrededor de 0,2 milimetros entre los
puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacién adyacentes. Preferentemente, el espacio entre los puntos bajos de
dos lineas sometidas a ablacién adyacentes es de al menos alrededor de 0,4 milimetros, e incluso mas
preferentemente al menos alrededor de 0,6 milimetros. De manera adicional o alternativa, el espacio entre los puntos
bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de menos de alrededor de 1,6 milimetros, mas
preferentemente menos de alrededor de 1,3 milimetros e incluso mas preferentemente menos de alrededor de 1,0
milimetro.

Se debe apreciar que cualquier caracteristica descrita con referencia a un aspecto de la presente invencién es
igualmente aplicable a cualquier otro aspecto de la invencion.

A diferencia de los recipientes conocidos que usan lineas de plegado mecanicas para definir una parte de borde
curvado del recipiente, la presente invencion implica la remocién de material de ubicaciones especificas dentro de la
parte de la pieza de partida que define una parte de borde curvado del recipiente. El suministro de areas de ablacion
que incluyen lineas sometidas a ablacién (por ejemplo, mediante ablacién laser) para formar la parte de borde curvado
del recipiente reduce ventajosamente la fuerza requerida para doblar la pieza de partida alrededor de la parte de borde
curvado. Ademas, el borde redondeado del recipiente se aproxima de manera efectiva a la forma redondeada de
referencia y tedrica, con una cantidad relativamente menor de lineas ranuradas. Por lo tanto, al mismo tiempo, la
resistencia del recipiente en los bordes redondeados puede preservarse mejor.

Esto puede permitir que el recipiente se forme de manera conveniente a partir de una pieza de partida de ese tipo
mediante una maquina de empaquetado convencional. Ademas, debido a que la superficie externa de la pieza de
partida no se afecta por el proceso de ablacién, la superficie externa resultante del recipiente no exhibe las arrugas u
ondas localizadas en la localizacién de la linea de ablacion (como seria el caso con las lineas de plegado mecanico).

Por consiguiente, doblar una pieza de partida de conformidad con la presente invencion, al formar una parte de borde
curvado de un recipiente, es mas facil y provoca la formacion de una superficie externa del recipiente con una curvatura
mas gradual y mas regular a la vista y tacto del consumidor.

La pieza de partida de la presente invencion puede fabricarse ventajosamente al sacar de manera precisa el material
de la parte de borde curvado con una herramienta de ablacion lineal (por ejemplo, un laser o una hoja). Un laser es
una herramienta de ablacion particularmente preferida ya que no es invasiva y se puede programar digitalmente para
lograr un disefio mas flexible. En particular, el uso de un laser como herramienta de ablacion puede permitir una amplia
variedad de perfiles y configuraciones de ablacién, con un ajuste minimo de la herramienta laser. Los pasajes repetidos
de la herramienta de ablacién sobre una porciéon dada de la pieza de partida resulta en la remociéon de un mayor
porcentaje de material, es decir en un grosor residual reducido. Por lo tanto, el proceso de fabricacidon se puede
simplificar. La ablacién por laser puede obtenerse usando cualquier equipamiento adecuado, preferentemente un laser
de CO2 de 1000 Watt comercializado por DIAMOND, por ejemplo el E-1000. La ablacion puede obtenerse en la
direccién de la maquina de la pieza de partida laminar o en la direccién transversal. La ablacion por laser puede
obtenerse usando cualquier equipamiento adecuado, preferentemente un laser de CO2 de 1000 Watt comercializado
por DIAMOND, por ejemplo el E-1000. La ablacion puede obtenerse en la direccion de la maquina de la pieza de
partida laminar o en la direccion transversal.
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Los recipientes fabricados de la pieza de partida laminar de la presente invencion pueden obtenerse sin una etapa de
doblado previo, que se requiere usualmente con los métodos tradicionales para obtener esquinas redondeadas como
el grabado al relieve.

La expresion “porcion de borde” se usa en la presente para hacer referencia a la porcion de la pieza de partida que
define un borde entre dos paredes adyacentes del recipiente. La parte de borde curvado es la parte de la pieza de
partida que define el borde del recipiente que reside entre la primera pared plana y la segunda pared plana.

El término “parte de borde curvado” se usa en la presente para hacer referencia a una parte de borde del recipiente
con una forma tipo arco al visualizarse en seccién transversal. Mediante el término “tipo arco” se hace referencia a
cualquier linea no recta, que incluye arco circular, arco parabdlico, arco hiperbdlico, arco eliptico, etc. La parte de
borde curvado puede medirse mediante inspeccién visual por parte de uno o mas evaluadores o una medicion
microscopica seguida por un analisis estadistico, p. ej., mediante el uso de un microscopio NIKON SMZ800 sobre la
superficie externa de la pieza de partida laminar. Las coordinadas X-Y pueden registrarse en una rejilla fina (10 puntos
de contorno) para cada muestra. Las coordenadas X-Y registradas pueden usarse para una interpolacion mediante
splines lineales y se puede capturar la primera derivada resultante. Una primera derivada de cambios o saltos
constantes indica una muestra de la parte de borde curvado.

Una “pieza de partida laminar a base de fibra celuldsica” se usa en la presente para hacer referencia a una pieza de
partida laminar que comprende al menos 50 por ciento en peso de fibras celuldsicas, en funcién del contenido de fibra
total de la pieza de partida laminar. La pieza de partida laminar a base de fibra celulésica de la invencion puede incluir
otros tipos de fibras, tales como fibras poliméricas.

El término “superficie interna” se usa a lo largo de la descripcion para referirse al lado de una porcion de la pieza de
partida que, una vez que el recipiente se ensambla, se orienta hacia el interior del recipiente, por ejemplo hacia los
bienes de consumo, cuando se cierra el recipiente. Por lo tanto, la superficie interna no es directamente visible por el
consumidor cuando se cierra el recipiente. El término “superficie externa” se usa a lo largo de la descripcion para
referirse al lado de una porcién de la pieza de partida que, una vez que el recipiente esta ensamblado, esta orientado
hacia el exterior del recipiente.

El término “area de ablacion” se usa en la presente para hacer referencia al area minima de la pieza de partida que
encierra todas las lineas sometidas a ablacion en la parte de la pieza de partida que forma la parte de borde curvado
del recipiente.

El término “linea sometida a ablacion” se usa en la presente para hacer referencia a una linea a lo largo de la superficie
interna de la porcion de borde a partir de la cual el material se ha sometido a ablacién (por ejemplo, se ha retirado por
medio de un rayo laser o una hoja). En consecuencia, el grosor residual de una linea extirpada es menor que el grosor
(T) de la pieza de partida laminar. La linea sometida a ablaciéon se proporciona preferentemente como una ranura
dentro de la pieza de partida. Esta puede formarse con una herramienta de ablacion lineal, tal como un laser o una
cuchilla.

El “grosor” (T) de la pieza de partida es el grosor de la pieza de partida después de que esta se ha fabricado, pero
antes que se haya formado cualquier linea de ablacion o linea de plegado en la pieza de partida. Es decir, el grosor
(T) de la pieza de partida es el grosor en cualquier region de la pieza de partida que no contiene una linea sometida a
ablacién o una linea de plegado.

El término “grosor residual” se usa en la presente descripcion para referirse a la distancia minima medida entre dos
superficies opuestas de la pieza de partida laminar o de una pared del recipiente formado a partir de la pieza de partida.
En la practica, la distancia en una localizacion dada se mide a lo largo de una direccion localmente perpendicular a
las superficies opuestas. El grosor residual de la linea sometida a ablaciéon puede variar a través de un ancho de la
linea sometida a ablacion, (por ejemplo ranuras con forma de V, con forma de U).

La expresion “grosor residual minimo” se usa en la presente para hacer referencia al valor mas pequefio de “grosor
residual” medido en una linea sometida a ablacion en una ubicacion determinada.

El grosor residual de cada linea sometida a ablacion puede determinarse mediante el uso de un perfildmetro éptico
para metrologia de superficies de no contacto en 2D, tal como el MicroSpy (RTM) Profile (disponible a nivel comercial
a través de Fries Research & Technology GmbH, Bergisch Gladbach, Alemania). Preferentemente, se miden varios
puntos de grosor residual minimo a lo largo de una linea sometida a ablacién, donde los puntos de medicién se
extienden de manera uniforme a lo largo de una linea sometida a ablacién y se calcula la media aritmética.

Incluso mas preferentemente, para obtener el “grosor residual minimo” de conformidad con la presente invencion, se
realizan cinco mediciones, esparcidas uniformemente a través de la longitud de una linea sometida a ablacion, y
después se calcula la media aritmética.
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Por ejemplo, si la longitud de la linea sometida a ablacion es de 80 milimetros, el grosor residual se mide en ambos
extremos de la linea sometida a ablacién y en tres puntos adicionales separados por 20 milimetros, cuarenta milimetros
y sesenta milimetros respectivamente de un extremo de la linea sometida a ablacion, preferentemente desde el
extremo inferior de la linea sometida a ablacion.

El término “abertura” se usa en la presente descripcion para referirse a la distancia entre los puntos bajos de dos lineas
adyacentes que se someten a ablacion.

Preferentemente, varios puntos de la abertura se miden sobre la longitud de un par de lineas paralelas que se someten
a ablacién, mientras que los puntos de medicién se esparcen de manera uniforme por la longitud de las porciones
paralelas de las lineas que se someten a ablacién y se calcula el medio aritmético.

Aun con mayor preferencia, para obtener la “abertura” de conformidad con la presente invencién, se realizan cinco
mediciones, esparcidas de manera uniforme por la longitud de las porciones paralelas de las dos lineas adyacentes
que se someten a ablacion, y luego se calcula el medio aritmético.

Por ejemplo, si la longitud de la porcién paralela de las dos lineas adyacentes que se someten a ablacién es 80
milimetros respectivamente, la abertura se mide en ambos extremos y en los tres puntos adicionales separados 20
milimetros, cuarenta milimetros y sesenta milimetros respectivamente de un extremo de la porcion paralela,
preferentemente del extremo inferior de la linea que se somete a ablacion.

La expresion “rigidez residual” se usa para describir la rigidez de la pieza de partida laminar medida a través del grosor
residual minimo de una linea de ablacion determinada y se calcula mediante la rigidez en la direccion de flexion de la
pieza de partida laminar multiplicada por el porcentaje de grosor residual. Por ejemplo, si la rigidez en la direccidon de
flexion de la pieza de partida laminar no sometida a ablacién es de 100 milinewtons y el grosor residual minimo es de
treinta por ciento, la rigidez residual en la direccién de flexién es de 100 milinewtons multiplicado por treinta por ciento
igual 30 milinewtons. La rigidez de la pieza de partida laminar puede medirse de acuerdo con ISO 2493, 15 grados,
por ejemplo, al extraer una muestra del material de la pieza de partida de una porcion de la pieza de partida sin ranuras
o sin ablacién (la muestra puede imprimirse o revestirse de otro modo si se encuentra en su forma final).

Evaluacién y acondicionamiento a 23 grados Celsius, 50 % de humedad relativa, de conformidad con ISO 187 dos
semanas después de la ablacion.

Como se usa en la presente descripcion, los términos “frontal”, “trasero”, “superior”, “inferior”, “parte superior”, “parte
inferior” y “lateral”, se refieren a las posiciones relativas de las porciones de los recipientes de conformidad con la
invencién y componentes de los mismos cuando el recipiente estd en una posicion vertical con la abertura de acceso
en la parte superior del recipiente. En particular, cuando el recipiente es un recipiente con tapa abatible, esto se refiere
al recipiente que esta en una posicion vertical con la tapa en la posicion cerrada y la linea de bisagra en la parte trasera
del recipiente. Cuando se describen los recipientes de conformidad con la presente invencion, estos términos se usan
independientemente de la orientacion del recipiente que se describe.

Los recipientes de conformidad con la presente invencién se forman al menos parcialmente a partir de una pieza de
partida laminar con un grosor predeterminado (T). La pieza de partida define una parte del recipiente, que comprende
al menos una primera pared plana y una segunda pared plana conectadas entre si por una parte de borde curvado.
Una superficie interna de la parte de borde curvado define un area de ablacion que tiene una longitud en la direccion
longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho que se extiende a lo largo de la parte de borde curvado. El area
de ablacién comprende dos o mas lineas de ablacion, que se extienden sustancialmente en la direccion longitudinal
de la parte de borde curvado.

El grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micréometros a alrededor de 360 micrometros. Con
mayor preferencia, el grosor (T) de la pieza de partida laminar es de aproximadamente 330 micrometros a
aproximadamente 350 micrometros. El grosor (T) de la pieza de partida laminar puede medirse de acuerdo con ISO
534:2011.

El area de ablacién puede comprender cualquier cantidad adecuada de lineas de ablacion para formar la parte de
borde curvado. Por ejemplo, en algunas modalidades preferidas, el area de ablacion comprende al menos cuatro
lineas sometidas a ablacién en cualquier posicion longitudinal determinada sobre la parte de borde curvado. Si se
proporcionan menos de cuatro lineas sometidas a ablacion en cualquier posiciéon longitudinal determinada sobre la
parte de borde curvado, puede volverse dificil obtener una curvatura gradual que se aproxime a un perfil curvado
tedrico, sin reducir en gran medida el ancho del area de ablacién y, por ende, la parte de borde curvado.

La pieza de partida laminar tiene preferentemente un peso de base de alrededor de 150 gramos por metro cuadrado
a alrededor de 350 gramos por metro cuadrado, mas preferentemente de alrededor de 175 a alrededor de 350 gramos
por metro cuadrado, e incluso mas preferentemente de alrededor de 200 a alrededor de 300 gramos por metro
cuadrado. El peso de base se calcula mediante ISO 536 y puede varias de diez por ciento a menos diez por ciento,
preferentemente de cinco por ciento a menos cinco por ciento.
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Preferentemente, el ancho de ablacion (X) de cada linea de ablacion es de al menos alrededor de 0,05 milimetros,
mas preferentemente de al menos alrededor de 0,1 milimetros o al menos alrededor de 0,12 milimetros. En algunas
modalidades, el ancho de ablacién de cada linea de ablacién puede ser de al menos alrededor de 0,2 milimetros o al
menos alrededor de 0,3 milimetros. Ademas, o como alternativa, el ancho de ablaciéon de cada linea de ablacion es
menor que aproximadamente 0,5 milimetros. Mas preferentemente, el ancho de ablacion de cada linea de ablacién es
menor que aproximadamente 0,45 milimetros. En algunas modalidades preferidas, el ancho que se somete a ablacion
de cada linea de ablacién es de aproximadamente 0,05 milimetros a aproximadamente 0,5 milimetros. Incluso mas
preferentemente, el ancho de ablacién de cada linea de ablacién es de alrededor de 0,1 milimetros a 0,45 milimetros,
mas preferentemente de alrededor de 0,125 milimetros a 0,4 milimetros.

Preferentemente, el ancho (W) del area de ablacién es al menos aproximadamente 2 milimetros. Mas preferentemente,
el ancho del area de ablacién es al menos aproximadamente 4 milimetros. Ademas, o como alternativa, el ancho del
area de ablacion es preferentemente menor que aproximadamente 8 milimetros. Mas preferentemente, el ancho del
area de ablacion es menor que aproximadamente 6 milimetros.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rigidez en la direccion de doblado de al menos
aproximadamente 50 milinewtons, preferentemente al menos aproximadamente 75 milinewtons, con la maxima
preferencia al menos aproximadamente 90 milinewtons. De manera adicional o alternativa, la pieza de partida laminar
tiene una rigidez a la flexion de menos de alrededor de 500 milinewtons, preferentemente menos de alrededor de 200
milinewtons, mas preferentemente menos de alrededor de 160 milinewtons. La pieza de partida laminar
preferentemente tiene una rigidez de doblez de aproximadamente 50 milinewtons a aproximadamente 200
milinewtons. Mas preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rigidez en la direccién de la maquina de
aproximadamente 75 milinewtons a aproximadamente 160 milinewtons. La rigidez en la “direccién de doblez” implica
que la rigidez de doblez se mide en la direccion en la cual la cartulina acabada esta destinada a doblarse alrededor
de la zona de ablacion.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rigidez residual en la direccion de flexién de al menos 25
milinewtons, preferentemente 30 milinewtons, mas preferentemente 40 milinewtons. Mas preferentemente, la pieza de
partida laminar tiene una rigidez residual en la direccion de flexién de 100 milinewtons o menos, preferentemente 85
milinewtons o menos, incluso mas preferentemente 75 milinewtons o menos.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rugosidad superficial de aproximadamente 0,5 micrometros a
aproximadamente 1,5 micrémetros. Mas preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una rugosidad superficial
de aproximadamente 0,75 micrometros a aproximadamente 1,25 micrometros. La rugosidad superficial puede medirse
de acuerdo con ISO 8791-4.

Preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una resistencia superficial de aproximadamente 1 metro por
segundo a aproximadamente 2 metros por segundo. Mas preferentemente, la pieza de partida laminar tiene una
resistencia de la superficie de aproximadamente 1,25 metros por segundo a aproximadamente 1,75 metros por
segundo. La rugosidad superficial puede medirse de acuerdo con ISO 3783.

Las dos o mas lineas sometidas a ablaciéon pueden tener cualquier perfil de extensién adecuado en la direccion
longitudinal de la parte de borde curvado. Por ejemplo, una linea sometida a ablacién puede seguir una trayectoria
curvada a lo largo de al menos una parte de su perfil de extension en la direccién longitudinal de la parte de borde
curvado. En tales modalidades, la cara creada por tal linea extirpada no tendra un perimetro lineal.

En algunas modalidades preferidas, el area de ablacion comprende al menos dos lineas sometidas a ablacion que se
extienden en paralelo a lo largo de al menos una parte de la parte de borde curvado en su direccion longitudinal. Esto
puede producir una cara con forma sustancialmente rectangular en la parte de borde curvado. En algunas modalidades
particularmente preferidas, todas las lineas sometidas a ablacién en el area de ablacidn se extienden en paralelo a lo
largo de la direccién longitudinal de la parte de borde curvado. Esto puede producir una parte de borde curvado
solamente con caras con forma sustancialmente rectangular.

Preferentemente, la primera pared plana es ortogonal a la segunda pared plana.

Preferentemente, el recipiente tiene una fuerza de recuperacion menor que aproximadamente 10 milinewton metros
entre las dos paredes planas conectadas por la parte de borde curvado.

En algunas modalidades preferidas, la pieza de partida laminar forma al menos una parte del recipiente que comprende
una porcion de caja con una pared frontal de la caja, una pared trasera de la caja y paredes laterales de la caja que
se extienden entre la pared frontal de la caja y la pared trasera de la caja y donde la parte de borde curvado conecta
una de las paredes laterales de la caja con la pared frontal de la caja o la pared trasera de la caja. De manera alternativa
o adicional, la parte de borde curvado puede conectar una pared inferior de la caja con una de las paredes laterales
de la caja, la pared frontal de la caja o la pared trasera de la caja.
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De manera adicional, o0 en modalidades alternativas, la pieza de partida laminar preferentemente forma al menos una
parte del recipiente que comprende una porcién de la tapa con una pared frontal de la tapa, una pared trasera de la
tapa y paredes laterales de la tapa que se extienden entre la pared frontal de la tapa y la pared trasera de la tapa y
donde la parte de borde curvado conecta una de las paredes laterales de la tapa con la pared frontal de la tapa o la
pared trasera de la tapa. De manera alternativa o adicional, la parte de borde curvado puede conectar una pared
superior de la tapa con una de las paredes laterales de la tapa, la pared frontal de la tapa o la pared trasera de la tapa.

En algunas modalidades particularmente preferidas, el recipiente comprende dos o mas partes de borde curvado a lo
largo de sus ejes transversales y/o ejes longitudinales, con cada parte de borde curvado con cualquiera de las
caracteristicas preferidas que se describieron anteriormente.

Los recipientes de conformidad con la presente invencidn tienen aplicacién como recipientes para bienes de consumo,
en particular, bienes de consumo alargados tales como articulos para fumar. Sin embargo, también pueden usarse
para otros varios tipos de bienes de consumo, tal como dulces.

La pieza de partida se forma a partir de un material a base de fibra celuldsica, preferentemente derivado de plantas y
mas preferentemente derivado de madera. La pieza de partida puede contener al menos 50 por ciento en peso,
preferentemente al menos 60 por ciento en peso e incluso mas preferentemente al menos 70 por ciento en peso de
fibras celulésicas en funcion del contenido total de fibras de la pieza. Preferentemente, la pieza de partida laminar se
forma a partir de cartén o cartulina de fibras de madera. De manera alternativa, el material a base de fibra celulésica
también puede contener otras fibras, tales como fibras poliméricas. La pieza de partida puede encontrarse recubierta
o no y preferentemente se encuentra recubierta de ambos lados.

El recipiente puede comprender opcionalmente una envoltura exterior, que es preferentemente una pelicula polimérica
transparente de, por ejemplo, polietileno de alta o baja densidad, polipropileno, polipropileno orientado, cloruro de
polivinilideno, pelicula de celulosa, o sus combinaciones y la envoltura exterior se aplica de manera convencional. La
envoltura exterior puede incluir una cinta de desgarre. Ademas, la envoltura exterior puede imprimirse con imagenes,
informacion al consumidor u otros datos.

Ademas, los articulos de consumo pueden proporcionarse dentro del recipiente en forma de un conjunto envuelto en
un embalaje interno formado de una lamina metalica o papel metalizado. El material del embalaje interno puede
formarse como una lamina de una pelicula de polietileno metalizada, y un material de revestimiento. EI material de
revestimiento puede ser un papel supercalandrado traslicido. Ademas, el material del embalaje interno puede
proporcionarse con un revestimiento superior receptivo a la impresion. El embalaje interno tiene una abertura de
acceso a través de la cual pueden sacarse los bienes de consumo cuando una tapa del recipiente esta en una posicion
abierta respectiva.

El recipiente es preferentemente un paralelepipedo rectangular que comprende dos paredes mas anchas separadas
por dos paredes mas estrechas. Los recipientes con tapa abatible de conformidad con la invencién pueden tener la
forma de un paralelepipedo rectangular, con bordes longitudinales y transversales. En esas modalidades, al menos
uno de los bordes longitudinales o transversales es curvado. Es decir, el recipiente con tapa abatible comprende uno
0 mas bordes longitudinales curvados o bordes transversales curvados, o combinaciones de estos. Cada uno de
dichos bordes curvados puede tener cualquiera de las caracteristicas preferidas que se describieron anteriormente.

Preferentemente, la parte de borde curvado tiene un ancho de entre alrededor de 2 mm y alrededor de 8 mm,
preferentemente entre alrededor de 4 y alrededor de 6 mm.

Los recipientes de conformidad con la invencion tienen una aplicacion particular como paquetes para articulos para
fumar alargados como por ejemplo, cigarrillos, cigarros o cigarrillos. Se apreciara que, por medio de las elecciones
apropiadas de las dimensiones de estos, los recipientes de conformidad con la invenciéon pueden disefiarse para
diferentes cantidades de cigarrillos de tamafio convencional, extralargo, superextralargo, delgado o superdelgado.
Alternativamente, pueden alojarse otros bienes de consumo dentro del recipiente.

Con la leccién apropiada de las dimensiones, los recipientes de conformidad con la invencién pueden disefiarse para
contener numeros totales diferentes de articulos para fumar, o diferentes disposiciones de articulos para fumar. Por
ejemplo, con la leccion apropiada de las dimensiones, los recipientes de conformidad con la invencién pueden
disefiarse para contener un total de entre diez y treinta articulos para fumar.

Los articulos para fumar pueden disponerse en diferentes recopilaciones, en dependencia del nimero total de articulos
para fumar.

Los recipientes de conformidad con la presente invencion pueden contener articulos para fumar del mismo tipo o
marca, o de diferente tipo o marca. Ademas, pueden contener tanto los articulos para fumar sin filtro como los articulos
para fumar con varias puntas de filtro, asi como articulos para fumar de diferente longitud (por ejemplo, entre
aproximadamente 40 mm y aproximadamente 180 mm) y diametro (por ejemplo, entre aproximadamente 4 mm y
aproximadamente 9 mm). Preferentemente, las dimensiones del recipiente se adaptan a la longitud de los articulos
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para fumar y a la recopilacion de los articulos para fumar. Tipicamente, las dimensiones externas del recipiente estan
entre aproximadamente 0,5 mm a aproximadamente 5 mm mas grande que las dimensiones del conjunto o conjuntos
de articulos para fumar alojados dentro del recipiente.

La longitud, ancho y profundidad de los recipientes de conformidad con la invencion pueden ser tales que las
dimensiones totales resultantes del recipiente son similares a las dimensiones de un paquete desechable tipico de
veinte cigarrillos.

Preferentemente, los recipientes de conformidad con la invencion tienen una altura de entre aproximadamente 60 mm
y aproximadamente 150 mm, con mayor preferencia una altura de entre aproximadamente 70 mm y aproximadamente
125 mm, en donde la altura se mide desde la pared inferior hasta la pared superior del recipiente.

Preferentemente, los recipientes de conformidad con la invencion tienen un ancho de entre aproximadamente 12 mm
y aproximadamente 150 mm, con mayor preferencia, un ancho de entre aproximadamente 70 mm y aproximadamente
125 mm, en donde el ancho se mide desde una pared lateral a la otra pared lateral del recipiente.

Preferentemente, los recipientes de conformidad con la invencion tienen una profundidad de entre aproximadamente
6 mm y aproximadamente 150 mm, con mayor preferencia una profundidad de entre aproximadamente 12 mm y
aproximadamente 25 mm en donde la profundidad se mide desde la pared frontal hasta la pared trasera del recipiente.

Preferentemente, la relacidon de la altura del recipiente con respecto a la profundidad del recipiente es de entre
alrededor de 0,3 a 1 y alrededor de 10 a 1, con mayor preferencia, de entre alrededor de 2 a 1 y alrededor de 8 a 1,
con la maxima preferencia, de entre alrededorde 3a1y5a1

Preferentemente, la relacion del ancho del recipiente con respecto a la profundidad del recipiente es de entre
aproximadamente 0,3 a 1 y de entre aproximadamente 10 a 1, mas preferentemente de entre aproximadamente 2 a 1
y de entre aproximadamente 8 a 1, con la maxima preferencia de entre aproximadamente 2a 1y de 3 a 1.

Preferentemente, la relacion de la altura de la pared trasera de la tapa a la altura de la pared trasera de la caja de la
funda externa es entre aproximadamente 0 a 1 (tapa localizada en el borde superior del recipiente) a aproximadamente
1 a 1, con mayor preferencia, entre aproximadamente 1 a 5 y aproximadamente 1 a 10, con la maxima preferencia,
entre aproximadamente 1 a 6 a aproximadamente 1 a 8.

Preferentemente, la relacion de la altura de la pared frontal de la tapa de la funda externa a la altura de la pared frontal
de la caja de la funda externa es entre aproximadamente 1 a 0 (la tapa cubre toda la pared frontal) a aproximadamente
1 a 10, con mayor preferencia, entre aproximadamente 1 a 1 y aproximadamente 1 a 5, con la maxima preferencia,
entre aproximadamente 1 a 2 y aproximadamente 1 a 3.

Las externas de los recipientes de conformidad con la invencién pueden imprimirse, grabarse al relieve, estamparse
o incorporarle de alguna otra manera logos de marcas o del fabricante, marcas, eslogan y otra marcas codificadas e
informacion al consumidor.

Los recipientes de conformidad con la invencién pueden rellenarse y ensamblarse usando aparatos y métodos
convencionales, modificados para incluir la etapa de formar dos 0 mas lineas que se someten a ablacion en la pieza
de partida. Las lineas que se someten a ablacién pueden producirse usando una herramienta de ablacion, tal como
un laser o una lamina. Un laser es particularmente preferido como la herramienta de ablacién ya que permite una
amplia variedad de configuraciones y perfiles de ablacion, con un minimo ajuste de la herramienta del laser que se
necesita. Por ejemplo, el laser puede pasarse repetidamente sobre una porcién dada de la pieza de partida para sacar
iterativamente diferentes cantidades de material, permitiendo un perfil de ablacién controlado con mucha precision.
También es beneficioso si se requieren lineas sometidas a ablaciéon con anchos estrechos. Es posible controlar de
manera exacta el movimiento relativo del laser y la pieza de partida de manera que para formar cualquier tipo de patron
con intensidad de retirada variable (“profundidad”) sobre el area de ablacion.

La invencion se describira ademas, a modo de ejemplo solamente, con referencia a los dibujos adjuntos en los cuales:

la Figura 1 ilustra una vista en perspectiva de un recipiente con al menos una parte de borde curvado de conformidad
con una invencion de la presente invencion;

la Figura 2 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
de conformidad con una primera modalidad de la presente invencién (Ejemplo 1);

la Figura 3 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 2 (Ejemplo 1);
la Figura 4 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
de conformidad con una segunda modalidad de la presente invencién (Ejemplo 2);

la Figura 5 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 4 (Ejemplo 2);
la Figura 6 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
de conformidad con la presente invencion (Ejemplo 3);

la Figura 7 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 6 (Ejemplo 3);
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la Figura 8 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccién transversal de una pieza de partida laminar
no de conformidad con la presente invencién (Ejemplo comparativo 1);

la Figura 9 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 8 (Ejemplo
comparativo 1);

la Figura 10 es una fotografia que muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar
no de conformidad con la presente invencion (Ejemplo comparativo 2);

la Figura 11 es una fotografia que muestra una vista en perspectiva de la pieza de partida de la Figura 10 (Ejemplo
comparativo 2);

Como puede apreciar el experto en la técnica, la Figura 1 muestra un recipiente 100 para bienes de consumo, que
puede formarse doblando una pieza de partida laminar de cartén o cartulina que tiene un grosor (T).

El recipiente 100 es un paralelepipedo con forma esencialmente rectangular y comprende una porcién de caja 30 y
una tapa abatible 40 unida a la porcion de caja 30 a lo largo de una linea de bisagra 50 que se extiende a través de la
pared trasera del recipiente 100. El tamafio y la construccion generales de la caja 30 y la tapa 40 del recipiente 100
son esencialmente los mismos que los de un paquete de cigarrillos con tapa abatible estandar. La porcion de caja 30
comprende una pared frontal de la caja, una pared trasera de la caja, una pared inferior de la caja, una pared lateral
izquierda de la caja y una pared lateral derecha de la caja. La tapa tipo bisagra 40 comprende una pared frontal de la
tapa, una pared trasera de la tapa, una pared superior de la tapa, una pared lateral izquierda de la tapa y una pared
lateral derecha de la tapa. La tapa tipo bisagra 40 es giratoria en torno a la linea de bisagra 50 entre una posicion
cerrada y una posicion abierta. En la posicion cerrada, la tapa abatible 40 cubre una abertura de acceso del recipiente
100 y las paredes de la tapa abatible 40 forman extensiones de las paredes correspondientes de la porciéon de caja
30. En la posicién abierta, la tapa abatible 40 gira alrededor de la linea de bisagra 50 para proyectarse hacia atras
desde la porcién de caja 30 y la abertura de acceso en el extremo superior de la porcion de caja 30 quedara
completamente descubierta. La porcion de caja 30 y la tapa abatible 40 pueden formarse juntas a partir de una Unica
pieza de partida laminar con un grosor T. El recipiente puede ensamblarse a partir de la pieza de partida laminar y
rellenarse usando aparatos estandares.

El recipiente comprende una primera pared plana 4, la cual en la Figura 1 es una pared lateral de la porcion de caja
30. El recipiente comprende ademas una segunda pared plana 8, la cual en la Figura 1 es la pared frontal de la porcion
de caja 30. La pared lateral 4 y la pared frontal 8 se conectan entre si mediante una parte de borde curvado 20. Si
bien no se puede ver en la vista en perspectiva de la Figura 1, la superficie interna de la parte de borde curvado 20
comprende multiples lineas de ablacién que juntas definen la parte de borde curvado 20, cuando se ensambla el
recipiente 100.

Se produjeron cinco piezas de partida laminares diferentes que se doblaron para formar una parte de borde curvado.
Mas adelante se proporcionaran detalles de cada pieza de partida laminar y en las Figuras 2 a 13 se muestran
fotografias de cada pieza de partida laminar y sus respectivas partes de borde curvado. En todos los ejemplos, la
pieza de partida laminar se proporcioné con multiples lineas de ablacion paralelas sobre su superficie interna. Las
lineas de ablacion se formaron mediante la aplicacion de una herramienta de ablacion laser en la superficie interna de
la pieza de partida laminar para sacar material de dicha superficie. Esto provocé que se formaran ranuras con forma
sustancialmente de V sobre la superficie interna de la pieza de partida laminar. El objetivo fue determinar qué pieza
de partida laminar o piezas de partida laminares (al doblarse) producirian una parte de borde curvado con una
curvatura regular y gradual que se aproximara mejor a un perfil de curva tedrico. La evaluacion y el acondicionamiento
se llevaron a cabo a 23 grados Celsius y con 50 por ciento de humedad relativa de conformidad con ISO 187, dos
semanas después de la formacion de las lineas de ablacion.

Ejemplo 1:

La Figura 2 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar de conformidad con
una primera modalidad de la presente invencion (Ejemplo 1). La Figura 3 muestra una vista en perspectiva de la pieza
de partida de la Figura 2 (Ejemplo 1).

La pieza de partida del Ejemplo 1 tenia un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor (T) de 298
micrometros. Se midié que cada linea sometida a ablacion tenia un grosor residual minimo de 33 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacion de 0,49 milimetros.

El espacio es de 0,7 milimetros y la rigidez residual en la direccién de flexiéon es de 32 milinewtons segun calculos
basados en la rigidez en direccién transversal antes de la laminacion. La rigidez de la pieza de partida laminar antes
de la ablacion es de 197 milinewtons en direccién mecanica y 98 milinewtons en la direccion transversal (la direccion
transversal es la direccion de flexion en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 2 y 3, se descubrié que la pieza de partida del Ejemplo 1 presentaba
una parte de borde curvado bien definida, con una curvatura gradual que se aproxima mejor a un perfil de curva
tedrico. Las ubicaciones de las lineas de ablacion podrian no identificarse facilmente sobre la superficie externa de la
parte de borde curvado.
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Ejemplo 2:

La Figura 4 muestra una vista ampliada de la seccioén transversal de una pieza de partida laminar de conformidad con
una segunda modalidad de la presente invencién (Ejemplo 2). La Figura 5 muestra una vista en perspectiva de la pieza
de partida de la Figura 4 (Ejemplo 2).

La pieza de partida del Ejemplo 2 tenia un peso de base de 270 gramos por metro cuadrado, un grosor (T) de 340
micrémetros. Se midié que cada linea sometida a ablacién tenia un grosor residual minimo de 53 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacién de 0,26 milimetros.

El espacio es de 0,7 milimetros y la rigidez residual en la direccién de flexién es de 76 milinewtons segun calculos
basados en la rigidez en direccion transversal antes de la laminacion. La rigidez de la pieza de partida laminar antes
de la ablacion es de 290 milinewtons en direccion mecanica y 145 milinewtons en la direccién transversal (la direccion
transversal es la direccion de flexién en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 4 y 5, se descubrié que la pieza de partida del Ejemplo 2 presentaba
una parte de borde curvado bien definida, con una curvatura gradual que se aproxima mejor a un perfil de curva
tedrico. Las ubicaciones de las lineas de ablacion podrian no identificarse facilmente sobre la superficie externa de la
parte de borde curvado.

Ejemplo 3:

La Figura 6 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar de conformidad con
una segunda modalidad de la presente invencién (Ejemplo 3). La Figura 7 muestra una vista en perspectiva de la pieza
de partida de la Figura 6 (Ejemplo 3).

La pieza de partida del Ejemplo 3 tiene un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor (T) de 298
micrometros. Se mide que cada linea sometida a ablacion tiene un grosor residual minimo de 58 por ciento del grosor
(T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacién de 0,25 milimetros.

El espacio es de 0,7 milimetros y la rigidez residual en la direccion de flexion es de 56 milinewtons segun calculos
basados en la rigidez en direccion transversal antes de la laminacion. La rigidez de la pieza de partida laminar antes
de la ablacién es de 197 milinewtons en direccién mecanica y 98 milinewtons en la direccién transversal (la direccion
transversal es la direccion de flexion en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 6 y 7, se descubrié que la pieza de partida del Ejemplo 3 presentaba
una parte de borde curvado bien definida, con una curvatura gradual que se aproxima mejor a un perfil de curva
tedrico. Las ubicaciones de las lineas de ablacion podrian no identificarse facilmente sobre la superficie externa de la
parte de borde curvado.

Ejemplo comparativo 1:

La Figura 8 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar no de conformidad
con una primera modalidad de la presente invencion (Ejemplo comparativo 1). La Figura 9 muestra una vista en
perspectiva de la pieza de partida de la Figura 6 (Ejemplo comparativo 1).

La pieza de partida del Ejemplo comparativo 1 tiene un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor
(T) de 298 micrometros. Se mide que cada linea sometida a ablacién tiene un grosor residual minimo de 59 por ciento
del grosor (T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacion de 0,36 milimetros.

El espacio es de 2,1 milimetros. La rigidez de la pieza de partida laminar antes de la ablacién es de 197 milinewtons
en direcciéon mecanica y 98 milinewtons en la direccion transversal (la direccion transversal es la direccion de flexion
en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 8 y 9, no se encontré que la pieza de partida del Ejemplo
Comparativo 1 presentara una parte de borde curvado bien definida. Es decir, la parte de borde curvado no tenia una
curvatura gradual que se aproximara a un perfil de curva tedrico. Por el contrario, la parte de borde curvado tenia una
transicion no regular y aleatoria desde el primer panel plano hacia el segundo panel plano, con una delaminacion a lo
largo de la parte de borde curvado claramente visible.

Ejemplo comparativo 2:
La Figura 10 muestra una vista ampliada de la seccion transversal de una pieza de partida laminar no de conformidad

con una primera modalidad de la presente invencion (Ejemplo comparativo 2). La Figura 11 muestra una vista en
perspectiva de la pieza de partida de la Figura 10 (Ejemplo comparativo 2).

10



10

15

ES 2758 448 T3

La pieza de partida del Ejemplo comparativo 2 tuvo un peso de base de 240 gramos por metro cuadrado, un grosor
(T) de 298 micrémetros. Se midi6é que cada linea sometida a ablacién tenia un grosor residual minimo de 66 por ciento
del grosor (T) de la pieza de partida, y un ancho de ablacién de 0,35 milimetros. El espacio es de 0,71 milimetros. La
rigidez de la pieza de partida laminar antes de la ablacion es de 197 milinewtons en direccién mecanica y 98
milinewtons en la direccién transversal (la direccion transversal es la direccion de flexiéon en este ejemplo).

Tal como se puede observar a partir de las Figuras 10 y 11, no se encontré que la pieza de partida del Ejemplo
Comparativo 2 presentara una parte de borde curvado bien definida. Es decir, la parte de borde curvado no tenia una
curvatura gradual que se aproximara a un perfil de curva tedrico. Por el contrario, la parte de borde curvado tenia una
transicién no regular y aleatoria desde el primer panel plano hacia el segundo panel plano, con una delaminacion a lo
largo de la parte de borde curvado claramente visible.

Por lo tanto, las Figura 2 a 7 indican que, de manera sorprendente, se puede producir una parte de borde curvado con

una apariencia mas clara y mejor definida, con una curvatura gradual que se aproxime mejor a un perfil de curva
tedrico, cuando las lineas de ablacion se aplican a una pieza de partida laminar de la presente invencion.
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REIVINDICACIONES

Un recipiente (100) para articulos de consumo, donde el recipiente se forma al menos parcialmente a partir de
una pieza de partida laminar a base de fibra celulésica con un grosor (T), donde la pieza de partida laminar
define una parte del recipiente, que comprende al menos una primera pared plana (4) y una segunda pared
plana (8) conectadas entre si por una parte de borde curvado (20);

en donde la parte de borde curvado (20) tiene una superficie interna y una superficie externa, y la superficie
interna de la parte de borde curvado define un area de ablacién (A), donde el area de ablacién tiene una longitud
(L) en la direccién longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través de la parte
de borde curvado;

en donde el area de ablacion comprende dos o mas lineas sometidas a ablacién que se extienden
sustancialmente en la direccién longitudinal de la parte de borde curvado (20), donde cada linea sometida a
ablacion tiene un grosor residual (RT) minimo menor que el grosor (T) de la pieza de partida laminar;

en donde el grosor residual (RT) minimo de cada una de las dos 0 mas lineas sometidas a ablacién es de al
menos alrededor de 30 por ciento y menos de alrededor de 60 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida;
en donde el espacio entre los puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de mas de 0,2
milimetros y menos de 1,6 milimetros; y

en donde el grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micrémetros a alrededor de 360
micrémetros.

Un recipiente (100) de conformidad con la reivindicacion 1, en donde el area de ablacién comprende cinco o
mas de dichas lineas sometidas a ablacion a través de una longitud sustancial en cualquier posicion longitudinal
de la parte de borde curvado (20).

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene un peso de base de alrededor de 160 gramos por metro cuadrado a alrededor de 300
gramos por metro cuadrado.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde cada una de
las dos o mas lineas sometidas a blacién tiene un ancho de ablacion (X) de menos de alrededor de 0,5
milimetros, tal como se mide de manera transversal con respecto a la direccion longitudinal de la parte de borde
curvado (20).

Un recipiente (100) de conformidad con la reivindicacion 4, en donde cada una de las dos o mas lineas
sometidas a blacion tiene un ancho de ablacion (X) de alrededor de 0,1 milimetros a alrededor de 0,5
milimetros, tal como se mide de manera transversal con respecto a la direccion longitudinal de la parte de borde
curvado (20).

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el ancho (W)
del area de ablacion es de alrededor de 2 milimetros a alrededor de 8 milimetros.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la distancia
entre lineas sometidas a ablacion adyacentes en el area de ablacion es de menos de alrededor de 1,2
milimetros.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una rigidez en la direccion de flexion de alrededor de 50 milinewtons a alrededor de 500
milinewtons.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una rigidez residual en la direccion de flexion de alrededor de 25 milinewtons a alrededor
de 100 milinewtons.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una rugosidad de la superficie de alrededor de 0,5 micrometros a alrededor de 1,5
micrometros.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la pieza de
partida laminar tiene una resistencia de la superficie de alrededor de 1 metro por segundo a alrededor de 2
metros por segundo.

Un recipiente (100) de conformidad con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el area de

ablacion comprende al menos dos lineas sometidas a ablacion que se extienden en paralelo a través de al
menos una parte de la parte de borde curvado (20) en su direccién longitudinal.
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Un recipiente (100) de conformidad con cualquier reivindicaciéon anterior, en donde la primera pared plana (4)
es ortogonal a la segunda pared plana (8).

Un recipiente (100) de conformidad con cualquier reivindicacion anterior que comprende:

una porcién de caja (30) que comprende una pared frontal de la porcion de caja, una pared trasera de la porcion
de caja, una primera y segunda paredes laterales de la porcién de caja, y una pared inferior de la porcién de
caja; y

una porcién de tapa (40) que depende a lo largo de una linea de bisagra (50) desde un borde superior de la
porcién de caja, en donde la porcion de tapa es moévil alrededor de la linea de bisagra entre una posicion abierta
y una posicién cerrada.

Una pieza de partida laminar a base de fibra celulésica para formar un recipiente (100) para articulos de
consumo de conformidad con la reivindicacion 1, donde la pieza bruta tiene un grosor (T) y define una parte del
recipiente, que comprende al menos una primera pared plana (4) y una segunda pared plana (8) que estan
conectadas entre si por una parte de borde curvado (20);

en donde la parte de borde curvado (20) tiene una superficie interna y una superficie externa, y la superficie
interna de la parte de borde curvado (20) define un area de ablacion (A), donde el area de ablacién tiene una
longitud (L) en la direccion longitudinal de la parte de borde curvado y un ancho (W) que se extiende a través
de la parte de borde curvado (20);

en donde el area de ablacion comprende dos o mas lineas sometidas a ablacién que se extienden
sustancialmente en la direccién longitudinal de la parte de borde curvado (20), donde cada linea sometida a
ablacion tiene un grosor residual (RT) minimo menor que el grosor (T) de la pieza de partida laminar;

en donde el grosor residual (RT) minimo de cada una de las dos o mas lineas sometidas a ablacion es de al
menos alrededor de 30 por ciento y menos de alrededor de 60 por ciento del grosor (T) de la pieza de partida;
en donde el espacio entre los puntos bajos de dos lineas sometidas a ablacion adyacentes es de mas de 0,2
milimetros y menos de 1,6 milimetros; y,

en donde el grosor (T) de la pieza de partida laminar es de alrededor de 300 micrometros a alrededor de 360
micrémetros.
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Figura 2 — Ejemplo 1
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Figura 3 —Ejemplo 1

16



ES 2758 448 T3

—r-
e

1 - FEr
P o I ol P P T L

Figura 4 — Ejemplo 2
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Figura 5 — Ejemplo 2
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Figura 6 — Ejemplo 3

19



ES 2758 448 T3

Figura 7 — Ejemplo 3
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Figura 8 — Ejemplo comparativo 1
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Figura 9 — Ejemplo comparativo 1
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Figura 10 — Ejemplo comparativo 2
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Figura 11 — Ejemplo comparativo 2
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