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DESCRIPCION
Unidad de embalaje y procedimiento para producir una unidad de embalaje
La presente invencién se refiere a una unidad de embalaje y a un procedimiento para producir una unidad de embalaje.

Existen diferentes tipos de envases para procesar, ensamblar, agrupar y envasar articulos tales como envases de
bebidas, por ejemplo, combinando los articulos o envases en unidades de envase o unidades de embalajes portatiles
y relativamente manejables. Por ejemplo, los envases de bebidas normalmente se combinan y se embalan en envases
de cuatro, seis 0 mas envases usando peliculas retractiles. La produccién de embalajes suele ser inevitable, ya que
representan la variante mas comudn de unidades de venta de envases de bebidas o botellas de plastico PET. En
ocasiones, los embalajes se vuelven a combinar para el transporte y/o se colocan en capas y se paletizan.

En la produccién de tipos de embalajes conocidos se requieren pasos de fabricacién especificos, para poder procesar
las peliculas retractiles utilizadas habitualmente. Estos pasos de fabricacién requieren una cantidad relativamente alta
de energia. Ademés, la pelicula utilizada genera costes de produccidn, provisiéon, manipulaciéon y posterior eliminacién
porque ya no es necesaria después de la venta. El equipamiento de la maquina para la provisiéon de los llamados
médulos de envoltura de pelicula y otras estaciones de manipulaciéon también genera elevados costes de inversion.
Finalmente, la provisién del llamado tunel de contraccion, en el que la pelicula envuelta alrededor de los embalajes se
contrae alrededor de los envases mediante la aplicacién de aire caliente, también requiere una inversiéon de capital
relativamente alta.

Una variante en la que generalmente se puede prescindir del uso de peliculas retractiles son los llamados embalajes
de flejado. En este caso, los envases se combinan en un embalaje mediante las llamadas cintas de flejado y se unen
entre si. El documento DE102009025824A1 muestra un embalaje de este tipo con las caracteristicas del preambulo
de la reivindicacién 1. En maquinas flejadoras que funcionan continuamente o en ciclos, los envases, articulos o
botellas se agrupan en formaciones y luego se flejan con una o mas cintas usando unidades de flejado. Las
formaciones tipicas pueden ser, por ejemplo, disposiciones 1 x 2 (dos envases en fila), disposiciones 2 x 2 (cuatro
envases en un cuadrado o en una formacién de diamante), disposiciones 3 x 2, 4 x 3 0 basicamente variables n x m.

Las cintas de flejado utilizadas aqui estan fabricadas particularmente de plastico, para dar a las unidades de embalaje
la estabilidad necesaria. Sin embargo, también se conoce el uso de cintas de papel. Sin embargo, esto da lugar a
problemas de falta de estabilidad del material. Si los articulos combinados con la cinta de flejado se expanden, por
ejemplo, debido al calentamiento o similares, entonces el fleje de un material de papel se rompe con frecuencia.
Alternativamente, existe el riesgo de que los articulos no se expandan debido a las cintas de flejado particularmente
rigidas y, por lo tanto, se dafien.

El objetivo de la invencidén es proporcionar una manera rentable y respetuosa con el medio ambiente de combinar
articulos en unidades de embalaje.

El objetivo anterior se resuelve mediante una unidad de embalaje y un procedimiento para producir una unidad de
embalaje, que comprenden las caracteristicas de las reivindicaciones de patente independientes. Otras
configuraciones ventajosas se describen en las reivindicaciones subordinadas.

Una unidad de embalaje comprende al menos un articulo, una combinacién de al menos dos articulos, al menos dos
articulos que se combinan por medio de al menos un fleje en forma de cinta o una cinta de flejado de un material de
embalaje, cuyo material de embalaje comprende fibras de papel. Los términos fleje en forma de cinta y cinta de flejado
se utilizan a continuacién como sinénimos.

El fleje en forma de cinta presenta una direccidén de extensidn longitudinal, que corresponde a una alineacion del fleje
perpendicular a un eje longitudinal del articulo. En este caso esté previsto que una proporcidén importante de las fibras
de papel contenidas en el fleje esté dispuesta en un angulo con respecto a la direccidén de extensidn longitudinal del
fleje, lo que corresponde a una direccién vertical. En particular, la invencién puede prever que una proporcion de al
menos el 80% de las fibras de papel contenidas en el fleje, esté dispuesta en un angulo entre aproximadamente 75°
y 105° con respecto a la direccidén y extensidn longitudinal del fleje.

Segun una forma de realizacion preferente esta previsto que el material de embalaje sea un material de papel puro.

Los articulos son preferentemente envases de bebidas, en particular botellas de PET u otro plastico adecuado, o latas
de pléstico y/o aluminio o similares. Sin embargo, el dispositivo de embalaje también es adecuado para combinar otros
articulos adecuados en un embalaje exterior correspondiente como unidades de embalaje o envases. Para la
produccién de las unidades de embalaje, se pueden proporcionar como grupo de articulos al menos dos articulos de
disefio idéntico. Los llamados embalajes mixtos se pueden crear combinando articulos de diferentes disefios. De
manera particularmente preferente, la unidad de embalaje comprende al menos dos envases de bebidas, en particular
botellas o latas, que estdn combinados preferentemente mediante al menos un fleje o una cinta de flejado formada
por material de papel puro.
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Segun una forma de realizacién preferente, esta previsto que una proporcién de al menos el 80% de las fibras de
papel contenidas en el fleje estén dispuestas ortogonalmente a la direccién de extension longitudinal del fleje, es decir,
que al menos el 80% de las fibras de papel contenidas en el fleje estan dispuestos ortogonalmente a la direccidn de
extensién longitudinal del fleje.

De manera particularmente preferente, esencialmente todas las fibras de papel del fleje estan dispuestas paralelas
entre si y en particular ortogonales a la direccién de extensién longitudinal del fleje. De esto resulta que después de
disponer el fleje sobre los articulos, las fibras de papel, cada una de ellas dispuestas ortogonalmente a la direccién de
extensién longitudinal del fleje, se alinean particularmente paralelas a los ejes longitudinales de los articulos.

Para producir la unidad de embalaje se tensa preferentemente una cinta de flejado alrededor de los lados exteriores
de los articulos bajo pretensién y se une por sus extremos. Para evitar dafios a la unidad de embalaje, en particular a
los articulos y/o al fleje, si los articulos se expanden debido al calentamiento o similar, es necesario que el fleje
presente un cierto grado de estiramiento y/o elasticidad.

Esta capacidad de estiramiento y/o elasticidad se logra mediante la alineacion especifica de las fibras de papel del
material de embalaje.

El procedimiento para producir una unidad de embalaje, que comprende una combinacién de al menos dos articulos,
que estan combinados mediante al menos un fleje en forma de cinta, prevé que en la produccién de la cinta de flejado
se tenga en cuenta la alineacién de las fibras de papel en el material de embalaje, de modo que en particular en la
cinta de flejado una proporcién de al menos el 80% esté dispuesta en un angulo entre aproximadamente 75° y 105°
perpendicular a la direccién de extensién longitudinal de la cinta de flejado.

La ventaja de la alineacién especifica de las fibras de papel es que los materiales fibrosos forman materiales
anisotropos debido a la direccién de las fibras. En particular, presentan una mayor rigidez en la direccién de extensién
longitudinal de la fibra que perpendicular a la direccién de la fibra. Esta propiedad se aprovecha aqui para obtener una
rigidez deseada en combinacidén con una extensibilidad igualmente deseada. La disposicién de la mayoria de las fibras
de papel en un &ngulo de entre el 75 y el 105 % con respecto a la direccién de extensién longitudinal del fleje crea
propiedades del material que son particularmente adecuadas para el fleje.

En particular, la resistencia maxima a la traccidn sigue siendo suficiente para producir unidades de embalaje estables.
Al mismo tiempo, la cinta de flejado presenta suficiente elasticidad para poder expandirse correspondientemente
también, cuando se expanden los articulos combinados en la unidad de embalaje.

En particular, las cintas de flejado formados a partir de un material de papel puro, con la orientacién correspondiente
de las fibras de papel para su uso como flejes, presentan propiedades del material claramente mejoradas en
comparacién con las cintas de flejado formadas a partir de un material de papel puro con una alineacién arbitraria de
las fibras de papel, en particular una mayor estabilidad debido a una mayor extensibilidad. Esto permite un uso
ventajoso que puede prescindir del uso de un material de embalaje que presente componentes de plastico u otras
modificaciones del material.

Como es conocido, cuando las botellas se calientan, por ejemplo, durante el transporte hasta el usuario final, la botella
se expande hasta un 5% de su volumen original. Preferentemente, la cinta de flejado utilizada deberia permitir esta
expansion de la botella sin causar dafios a la unidad de embalaje, a las botellas y/o al fleje.

Las pruebas con diferentes materiales han demostrado lo siguiente: si las fibras de papel se encuentran, por ejemplo,
en una alineacién esencialmente paralela a la direccién de extensién longitudinal de una tira de papel utilizada como
fleje, entonces sélo se puede conseguir una expansién del 5% arrancando la tira de papel. Por el contrario, se puede
conseguir una expansién de aproximadamente el 5% e incluso mas, cuando se utiliza una tira de papel en la que las
fibras de papel estan dispuestas en una alineacién esencialmente ortogonal a la direccién de extensién longitudinal
de la tira de papel. Por lo tanto, una tira de papel de este tipo es adecuada para garantizar una cohesién estable y
continua de las botellas en la unidad de embalaje, incluso después de que las botellas se hayan expandido.

El material de embalaje para las cintas de flejado, puede estar dispuesto, por ejemplo, en rollos, teniendo el material
de embalaje en los rollos una orientaciéon de al menos el 80% de las fibras de papel transversalmente a la direccidén
de las fibras. Después de cortar las secciones correspondientes, que se utilizan como cintas de flejado, presentan la
mayoria de fibras de papel en la orientacidén ortogonal deseada.

A continuacion, se explican con mas detalle ejemplos de realizacién de la invencién y sus ventajas mediante las figuras
adjuntas. Las proporciones de los elementos individuales en las figuras no siempre corresponden a las proporciones
reales, ya que algunas formas estan simplificadas y otras se muestran ampliadas en relacidén con otros elementos para
una mejor ilustracién.

La Fig. 1 muestra una unidad de embalaje ejemplar tal como se puede utilizar en relacién con la presente invencién.

La Fig. 2A muestra una forma de realizacién de una cinta de flejado con fibras de papel, que estan orientadas
esencialmente paralelas a la direccién de extensiéon longitudinal de la cinta de flejado.
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La Fig. 2B muestra una forma de realizacién de una cinta de flejado con fibras de papel, que estan orientadas
esencialmente ortogonalmente a la direccién de extensién longitudinal de la cinta de flejado.

La Fig. 2C muestra la extensidn de las cintas de flejado segun las Figs. 2Ay 2B.

Se utilizan nimeros de referencia idénticos para elementos de la invencién que son iguales o tienen el mismo efecto.
Ademas, en aras de una mayor claridad, en las figuras individuales sélo se muestran los nimeros de referencia que
son necesarios para la descripcién de la figura respectiva. Las formas de realizaciéon representadas representan
simplemente ejemplos de cémo se puede configurar el dispositivo de acuerdo con la invencion o el procedimiento de
acuerdo con la invencién y no representan una limitacién final.

La vista lateral esquematica de la Fig. 1 muestra una unidad de embalaje 1, que comprende seis articulos 2 en forma
de botellas 3. Las botellas 3 presentan un cuerpo de botella 30, una zona de tapa 31 y una base de botella 32. Un eje
longitudinal L de las botellas 3 se extiende entre la zona de la tapa 31 y la base de la botella 32. Ademas, las botellas
3 pueden presentar en la zona del cuerpo de la botella 30 una seccidn transversal ahusada, que puede servir en
particular como una empufiadura de agarre 33.

Las botellas 3 estan dispuestas en dos filas paralelas en la unidad de embalaje 1 y estdn combinadas mediante un
fleje en forma de cinta, que en lo sucesivo se denomina cinta de flejado 4. Esto significa que se trata del llamado
embalaje 3x2 en disposicidn rectangular.

Segun una forma de realizacién no representada, la cinta de flejado 4 puede estar dispuesta en la zona de la
empufiadura de agarre 33, siendo una disposicion de este tipo particularmente ventajosa, ya que ademas se evita un
deslizamiento axial de la cinta de flejado 4 mediante el ensanchamiento de la seccién transversal de la botella arriba
y debajo de la empufiadura de agarre 22.

La cinta de flejado 4 se compone de un material de embalaje 5, que comprende fibras de papel 6. La cinta de flejado
4 esta formada preferentemente de un material de papel puro 7.

La cinta de flejado 4 presenta una direccién de extensidn longitudinal marcada por la doble flecha ER. Como se puede
ver claramente en la Fig. 1, la direccién de extension longitudinal ER de la cinta de flejado 4 dispuesta en las botellas
3, se extiende perpendicular al eje longitudinal L de las botellas 3.

Las fibras de papel 6 contenidas en la cinta de flejado 4 presentan una orientacién preferente O. En particular, una
proporcién de al menos el 80% de las fibras de papel 6 contenidas en la cinta de flejado 4 esté dispuesta en un angulo
entre aproximadamente 75° y 105° con respecto a la direccidén de extension longitudinal ER de la cinta de flejado 4.

De manera particularmente preferente, esencialmente todas las fibras de papel 6 de la cinta de flejado 4 estan
dispuestas paralelas entre si y ortogonalmente a la direccién de extensién longitudinal ER de la cinta de flejado 4. Esta
orientacién ortogonal se denomina a continuacién con el simbolo de referencia OR1. Esto da como resultado en
particular que las fibras de papel 6 de la cinta de flejado 4 estén alineadas en particular paralelas a los ejes
longitudinales L de las botellas 3.

Para producir la unidad de embalaje 1, la cinta de flejado 4 se tensa preferentemente alrededor del lado exterior de
las botellas 3 aplicando una tensién previa y se une en sus extremos. Si las unidades de embalaje 10 se calientan
durante el transporte, por ejemplo, las botellas 3 se pueden expandir. La cinta de flejado 4 puede compensar en cierta
medida esta expansién, en particular la cinta de flejado 4 es eléstica y/o extensible en cierta medida, para evitar dafios
a la unidad de embalaje 1, en particular a las botellas 3 y/o a la cinta de flejado 4. Esta extensibilidad y/o elasticidad
de la cinta de flejado 4 se consigue mediante la alineacidn especifica de las fibras de papel 6 del material de embalaje
5.

En particular, durante la produccién de la cinta de flejado 4, con la que posteriormente se producen las unidades de
embalaje 1, se tiene en cuenta la alineacion de las fibras de papel 6 en el material de embalaje 5. Preferentemente, la
cinta de flejado 4 esta cortada de un material adecuado de embalaje 5, de tal manera, que una proporcién de al menos
el 80% de las fibras de papel esté dispuesta en un angulo entre aproximadamente 75° y 105° perpendicular a la
direccién de extensién longitudinal ER de la cinta de flejado 4.

La ventaja de la alineacion especifica de las fibras de papel 6 es que los materiales fibrosos forman materiales
anisotropos debido a la direccién de las fibras. En particular, presentan una mayor rigidez en la direccidén de extension
longitudinal de la fibra que perpendicular a la direccién de la fibra. Esta propiedad se aprovecha aqui para obtener una
rigidez deseada de la cinta de flejado 4 en combinacién con una extensibilidad igualmente deseada. La disposicién
especifica de las fibras de papel 6 confiere a la cinta de flejado 4 propiedades de material particularmente adecuadas.
En particular, la resistencia maxima a la traccién sigue siendo suficiente para producir unidades de embalaje 1
estables. Al mismo tiempo, la cinta de flejado 4 presenta suficiente elasticidad, de modo que, si las botellas 3
combinadas en la unidad de embalaje 1 se expanden, también se puede llevar a cabo una expansion correspondiente.
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Una ventaja importante de las cintas de flejado 4 de material de papel puro 7 es el aspecto medioambiental, ya que
se puede prescindir del uso de un material de embalaje 5 con componentes de plastico u otras modificaciones del
material. Las cintas de papel puro son mucho més faciles de eliminar y/o reciclar.

La representacion esquematica de la Fig. 2A muestra una forma de realizacién de una cinta de flejado 10 con fibras
de papel 6* que estan orientadas esencialmente paralelas a la direccién de extensidn longitudinal ER de la cinta de
flejado 10, y presentan una denominada orientacién paralela OR2.

La representacién esquematica de la Fig. 2B muestra una forma de realizacién de una cinta de flejado 4 con fibras de
papel 6, que estan orientadas esencialmente de manera ortogonal a la direccién de extensién longitudinal ER de la
cinta de flejado 4, y presentan una denominada orientacién ortogonal OR1.

El diagrama de la Fig. 2C muestra graficamente la expansién de una cinta de flejado 10 segun la Fig. 2A con fibras de
papel 6%, que esencialmente presentan una segunda orientacién OR2 paralela a la direccién de extension longitudinal
ER de la cinta de flejado, y ademas la expansidén de una cinta de flejado 4 segln la Fig. 2B con fibras de papel 6, que
esencialmente presentan una primera orientacién OR1 ortogonal a la direccién de extensidn longitudinal ER de la cinta
de flejado 4.

En particular, el grafico que se representa en la Fig. 2C muestra un diagrama de fuerza y extensién. En el eje X se
representa la expansidn de la respectiva cinta de flejado 10, 4 en % comparado con la longitud inicial de la cinta de
flejado respectiva 10, 4. En el eje Y, la fuerza de traccién o de extensién utilizada por area se representa en N por
mm?. En los graficos se puede ver claramente que la cinta de flejado 4, segln la Fig. 2B, presenta una extensibilidad
mayor en comparacién con la cinta de flejado 10.

Como es conocido, cuando se calientan las botellas 3 (ver la Fig. 1), por ejemplo, durante el transporte hasta el usuario
final, la botella se expande hasta un 5%. La cinta de flejado utilizada preferentemente debe permitir esta expansién de
la botella sin dafiarse ni causar dafios a las botellas 3. En el grafico se puede ver que con una fuerza de traccién o de
extension de 40 Newtons por mm? la expansion de la cinta de flejado 10 con fibras de papel 6* en orientacion paralela
OR2 es todavia inferior al 2% vy, por lo tanto, muy por debajo de la expansién maxima de la botella del 5%.

Por el contrario, ya con una fuerza de traccion o de extensién por area de 25 Newton por mm?, se consigue una
expansion de la cinta de flejado 4 con fibras de papel 6 en orientacién ortogonal OR1 de aproximadamente un 5%. Un
alargamiento de la cinta de flejado 10 del 5% s6lo se podria conseguir rasgando al menos parcialmente la cinta de
flejado 10. Por lo tanto, esto no es adecuado, ya que una cinta de flejado 10 rota ya no puede garantizar una cohesién
estable de las botellas 3 en la unidad de embalaje 1.

Por lo tanto, el gréfico de la Fig. 2C muestra claramente que es ventajoso disefiar la cinta de flejado en funcién de su
capacidad de elasticidad, que depende en particular de la orientacién O de las fibras de papel 6 del material de
embalaje utilizado.

El material de embalaje 5 para las cintas de flejado 4 (ver las Figs. 1 y 2B) se puede proporcionar, por ejemplo, en
rollos, por lo que el material de embalaje 5 en los rollos presenta una orientacidén de al menos el 80% de las fibras de
papel 6 transversalmente al rollo. Después de cortar a medida las correspondientes secciones que se utilizan como
cintas de flejado 4, estas cintas de flejado 4 producidas de esta manera, presentan la mayoria de fibras de papel 6 en
la orientacién ortogonal deseada OR1.

La invencién ha sido descrita con referencia a una forma de realizacion preferente. Sin embargo, seré evidente para
un experto en la técnica que se pueden realizar modificaciones o cambios en la invencién sin apartarse del alcance
de las siguientes reivindicaciones.

Lista de simbolos de referencia
1 Unidad de embalaje
Articulo

Botellas

Cinta de flejado

Material de embalaje

,6* Fibras de papel

~N OO o A~ W N

Material de papel puro
10 Cinta de flejado

30 Cuerpo de botella



31
32
33
ER

OR
OR1
OR2

ES 2999 089 T3

Zona de la tapa

Base de la botella

Empufiadura de agarre

Direccidn de extension longitudinal
Eje longitudinal

Orientacién

Orientacién ortogonal

Orientacion paralela
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REIVINDICACIONES

1. Una unidad de embalaje (1) que comprende un conjunto de al menos dos articulos (2), estando combinados al
menos dos articulos (2) mediante al menos un fleje (4) en forma de cinta de un material de embalaje (5), que
comprende fibras de papel (6), presentando el fleje (4) una direccién de extensidn longitudinal (ER), correspondiendo
dicha direccién de extensién longitudinal (ER) a una alineacién del fleje (4) perpendicular a un eje longitudinal (L) de
los articulos (2), caracterizada por que una proporciéon de al menos el 80% de las fibras de papel (6) contenidas en
el fleje (4) esta dispuesta en un angulo de entre aproximadamente 75° y 105° con respecto a la direccién de extension
longitudinal (ER), por lo que el fleje (4) esta disefiado para ser al menos parcialmente elastico o estirable.

2. La unidad de embalaje (1) segun la reivindicacién 1, en la que una proporcién de al menos el 80% de las fibras de
papel (6) contenidas en el fleje (4) esta dispuesta en una disposicién ortogonal (OR1) con respecto a la direccién de
extensién longitudinal (ER) del fleje (4), en particular, en la que esencialmente todas las fibras de papel (6) estan
dispuestas en una disposicién ortogonal (OR1) con respecto a la direccidén de extensidn longitudinal (ER) del fleje (4).

3. La unidad de embalaje (1) segun la reivindicaciéon 1 0 2, en la que el fleje (4) esta en contacto, bajo tensién, al
menos con algunas zonas de las superficies laterales exteriores de los articulos (2).

4. La unidad de embalaje (1) segun una de las reivindicaciones anteriores, en la que el fleje (4) consiste en un material
de fibra de papel puro.

5. Un procedimiento para la produccién de una unidad de embalaje (1), que comprende un conjunto de al menos dos
articulos (3), que se combinan entre si mediante un fleje en forma de cinta,

en el que el fleje (4) presenta una direccién de extension longitudinal (ER), cuya direccién de extensidn longitudinal
(ER) corresponde a una alineacién del fleje (4) perpendicular a un eje longitudinal (L) de los articulos (2),

caracterizado por que el fleje (4) estd producido a partir de un material de embalaje (5) que comprende fibras de
papel (6),

en el que la alineacién de las fibras de papel (6) en el material de embalaje (5) se tiene en cuenta en la produccién de
la cinta de flejado,

en donde el fleje (4) esta producido a partir del material de embalaje (5) de tal manera, que una proporcién de al menos
el 80% de las fibras de papel (6) contenidas en el fleje (4) esta dispuesta en un dngulo de entre aproximadamente 75°
y 105° perpendicular a la direcciéon de extensién longitudinal (ER), por lo que el fleje (4) esta disefiado para ser al
menos parcialmente elastico o estirable.

6. El procedimiento segln la reivindicacién 5, en el que el fleje (4) se produce a partir del material de embalaje (5) de
tal manera, que una proporcién de al menos el 80% de las fibras de papel (6) contenidas en el fleje (4) esta alineada
en una disposicién ortogonal (OR1) con respecto a la direccién de extensién longitudinal (ER), en particular, por lo que
esencialmente todas las fibras de papel (6) estan orientadas en una disposicién ortogonal (OR1) con respecto a la
direccién de extensién longitudinal (ER) del fleje (4).

7. El procedimiento segln una de las reivindicaciones 5 0 6, en el que el fleje esta formado por un material de fibra de
papel puro.



PN ST
; Fiy

M fﬁm . »w ]
[ OO

ES 2999 089 T3

‘B

-



ES 2999 089 T3

o UB Uorsuedxg

9 4

WILUAN U9 UOISURIXS 8 BZIaN J/UQIN0EI] 8D 82184




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - DESCRIPTION
	Page 7 - CLAIMS
	Page 8 - DRAWINGS
	Page 9 - DRAWINGS

