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DESCRIPCION

Meétodo para el llenado de un envase.

La presente invencién se refiere a un método pa-
ra el llenado de un envase a base de una ldmina de
pléstico deformable térmica y/o mecanicamente con
dos medias carcasas que estdn unidas, preferiblemen-
te se pueden volver a cerrar en un plano de sellado o
precintado y de este modo forman un cuerpo y en el
plano de sellado esta inclinado con respecto a la hori-
zontal, de tal forma que el plano de sellado en la zona
del cuerpo hueco se extiende basicamente a lo largo
de sus diagonales.

La mercancia envasada, en particular los produc-
tos alimenticios, se ofrecen al consumidor hoy en dia
cada vez con mayor frecuencia en envases de plasti-
co. Este tipo de envases se conocen, por ejemplo, de
las patentes americanas US 3.937.389 y 4.642.972. El
llenado de estos envases es sin embargo comparativa-
mente costoso.

El cometido de la presente invencién es por tan-
to, conseguir un método para el llenado de un envase,
que no presente los inconvenientes de la tecnologia
actual.

El cometido se resuelve preparando un método pa-
ra el llenado con un producto de un envase a base de
una ldmina de plastico deformable mecanica y/o tér-
micamente con dos medias carcasas, que estdn unidas
en un plano de sellado y preferiblemente se pueden
volver a cerrar, de manera que el plano de sellado estd
inclinado con respecto a la horizontal, y el plano de la
madquina corresponde al llenado del plano de sellado
de las medias carcasas.

El envase puede presentar un perfil cualquiera, sin
embargo es preferible que sea redondeado, rectangu-
lar o cuadrado.

En una versién o modelo preferidos, el envase pre-
senta al menos una articulacién entre la primera y la
segunda media cdscara, con la cual el envase se puede
cerrar y abrir. Preferiblemente ambas medias cascaras
y la articulacién son de la misma ldmina. El técni-
co reconoce que ambas medias cdscaras y la articula-
cién pueden constar de distintas ldminas o que ambas
medias cdscaras asi como la articulacién pueden estar
formadas por distintas 1dminas. La articulacién esti
dispuesta preferiblemente cerca del punto mas eleva-
do del envase.

En un modelo o version preferidas ambas medias
céscaras presentan en su lateral longitudinal opuesto
a la articulacién una lengiieta dispuesta en el centro
de la superficie de sellado. Por medio de ambas len-
giietas el usuario puede abrir facilmente por primera
vez el envase y puede cerrar ambas medias carcasas
después de la primera abertura.

Ademais el envase se podra volver a cerrar de nue-
vo. Con esta finalidad se colocan preferiblemente en
las zonas de sellado que delimitan con ambas cascaras
medias unas faldas de obturacién flexibles, que tienen
formas complementarias, que penetran una contra la
otra al presionar mecanicamente. Asimismo es prefe-
rible colocar en las zonas de sellado unos cierres de
velcro con una forma cualquiera o bien unas nervadu-
ras y las escotaduras complementarias a las mismas.

En una configuracién especialmente preferida las
escotaduras tienen la forma de un agujero alargado y
presentan unos cortes en particular en los bordes.

Las nervaduras se configuran de manera que pre-
sentan en la parte inferior unos estampados que hacen
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que esta zona sea mads tirante.

El envase presenta ademds unos nervios guia la-
terales, que se han configurado segin el principio ra-
nura-lengiieta. Con estos nervios guia se consigue un
mejor asiento de la tapa sobre la cdscara al volver a
cerrar el envase. Ademds, los nervios guia asumen
también una cierta funcién de estanqueidad.

Preferiblemente las medias carcasas presentan
unos nervios de refuerzo, de manera que el llenado
del envase se simplifica y la mercancia envasada esta
mejor protegida.

El producto en el sentido de la invencién puede ser
cualquier producto conocido por el técnico que pue-
da ser envasado. No obstante se prefiere que sean ali-
mentos, en particular queso o algiin embutido, que se
puedan presentar cortados a trozos.

El método conforme a la invencién es apropiado
especialmente para el envasado de rodajas o pedazos
de embutido y/o queso. Los productos que van a ser
envasados pueden presentar cualquier tipo de forma
pero es preferible que sean redondos, en forma de
tridngulo o rectdngulo.

Preferiblemente el producto es guiado y/o coloca-
do en la zona de la pared de la media carcasa inferior
durante el proceso de llenado.

El producto se deslizard al menos a las zonas de
la pared de la media carcasa inferior y alli se colo-
card de tal forma que el cierre del molde de la pared
de la media carcasa inferior mejore con el producto
introducido.

Asimismo es preferible que el producto tras el lle-
nado oprima la zona parcial de la pared de la media
carcasa y quede alli colocado de manera que no se
produzca un amontonamiento irregular del producto
en la media carcasa. Esta version o configuracion pre-
ferida del procedimiento conforme a la invencién es
especialmente adecuada en el caso de alimentos par-
cialmente congelados.

En otra configuracion preferida de la presente in-
vencién el producto se calibra antes del llenado de la
media carcasa con un medio determinado para la ca-
libracién, para que presente al menos un perfil casi
uniforme.

Durante el proceso de llenado, el producto serd
guiado al menos por las zonas de la pared de una me-
dia carcasa y alli quedara colocado de tal forma que
el cierre del molde de la pared de la media carcasa
inferior mejore con el producto introducido.

El método conforme a la invencion para el llenado
tiene la ventaja de que es especialmente simple y se
lleva a cabo de forma econémica y ello permite apilar
los alimentos cortados que van a ser envasados de tal
manera que dicha pila presente un perfil homogéneo
y sea posible colocar la tapa complementaria sobre la
media carcasa llenada.

A continuacion se aclara la invencién con ayuda
de las figuras 1 hasta 9. Estas aclaraciones son mera-
mente ejemplos y no delimitan el pensamiento global
de la invencion.

Figura 1 muestra un envase

Figura 2 muestra el envase abierto lleno de peda-
zos de embutido

Figura 2a y b muestran el envase con los nervios
guia laterales

Figuras 2c hasta e Escotaduras y nervaduras para
cerrar el envase

Figura 3 muestra el envase respecto al plano de la
maquina.
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Figura 4 muestra la colocacién de los alimentos
cortados en el envase con una lengiieta de encaje o
ajuste

Figura 5 muestra la colocacién de los alimentos
cortados, apilados en el envase con una lengiieta de
ajuste estirable.

Figura 6 muestra la colocacién de alimentos a tro-
zos, apilados, con una lengiieta de ajuste y la posterior
compresion de dicho montdn en esta configuracion.

Figura 7 muestra otra configuracién del proceso
de llenado conforme a la figura 5.

Figura 8 muestra el llenado del envase, en el cual
el producto cortado y apilado es calibrado hasta un
perfil homogéneo previamente al llenado.

Figura 9 muestra el cierre del envase ya lleno.

En la figura 1 se representa un envase 1, que pre-
senta dos medias carcasas 2, 3. Ambas medias carca-
sas pueden ser cerradas en el plano de sellado 4 unién-
dose una con otra y formando asi un cuerpo hueco.
Puede observarse claramente que el plano de sellado
4 se extiende basicamente a lo largo de las diagonales
del cuerpo hueco y por tanto estd inclinado con res-
pecto a la horizontal. Ademds puede verse que ambas
medias carcasas 2, 3 presentan una pared 19 6 16, que
tiene una altura diferente. Las paredes 19, 16 estin
reforzadas por los nervios 11, de manera que el pro-
ducto estd mejor protegido y las medias carcasas se
pueden llenar mejor con el producto.

En la figura 2 se representa asimismo el envase
1 que en este caso estd lleno de embutido 9 cortado
en trozos. El envase presenta dos medias carcasas 2,
3 que estd unidas en el plano de sellado 4. Ambas
medias carcasas estd unidas por medio de la articu-
lacién 5. Mediante las bridas 7 y 8 se puede conse-
guir la abertura por primera vez del envase y su poste-
rior cierre y abertura. La capacidad de que se vuelva
a cerrar se consigue mediante la nervadura 6, que se
oprime en una escotadura complementaria (no repre-
sentada) en la brida 8. Mediante el moldeo del envase
es posible sacar un trozo de embutido del montén sin
que el envase se vea alterado.

En la figura 2a se muestra un envase conforme a
las figuras 1y 2, de forma que el envase presenta dos
nervios guia 25, 26 en el borde izquierdo y en el dere-
cho del envase. Los nervios guia 25, 26 se encuentran
respectivamente fuera de la zona de sellado 27. Tal co-
mo se deduce de la figura 2b, los nervios guia constan
de una ranura 29 y de una lengiieta 28. La lengiieta
28 atraviesa la ranura 29 y crea asi una guia ranu-
ra/lengiieta. La figura 2b muestra dos configuraciones
alternativas de los nervios guia 25, 26. El técnico re-
conoce que los nervios guia 25, 26 pueden presentar
entradas de moldeo para mejorar su unién y dificultar
su separacion.

La figura 2¢ muestra un cierre reversible entre am-
bas medias carcasas, de manera que la nervadura 31
se fija en la escotadura 30. La escotadura 30 aparece
en el presente caso como un agujero longitudinal.

En la figura 3 se representa el plano de sellado 4
y el plano de la médquina 10, por el cual transcurre la
lamina inferior para crear la media carcasa 3. Resulta
facil darse cuenta de que el plano de sellado 4 coin-
cide con el plano de la maquina 10, de manera que el
envase se fabrica de un modo sencillo, se llena y se
precinta y/o se pueden hacer cortes de la ldmina de
envasado.

El experto reconoce o detecta que ambas medias
carcasas estdn preparadas en una maquina, se llenan
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y en caso de necesidad se pueden unir y/o precintar.
Como el plano de sellado 4 coincide con el plano de
la mdquina, esta forma de proceder es muy simple.
Sin embargo, también es posible que la media carca-
sa 3 inferior se coloque como bandeja en la maquina
de envasado y se llene tnicamente en la médquina de
envasado y se cierre con una lamina superior previa-
mente moldeada como media carcasa 2 y se precinte.

La figura 4 muestra una versién del método con-
forme a la invencién para el llenado del envase. Las
medias carcasas 3, que presentan la pared del envase
16 y la base del envase 18, se mueven en el plano de
la mdquina. El experto detecta que en la figura tni-
camente se representa un corte a través de la media
carcasa 3 y que la pared se extiende alrededor de to-
da la base del envase 18. Las medias carcasas 3 son
transportadas a la velocidad v, a lo largo del plano de
la mdquina 10. El producto 9, en este caso, consis-
te en embutido cortado, apilado, que es transportado
con una lengiieta 12 en la direccién de la media carca-
sa 3. La inclinacion de la lengiieta 12 frente al plano
de la maquina corresponde idealmente a la inclina-
cion de la base 18 frente al plano de la maquina 10.
En este caso el llenado de la media carcasa 3 se reali-
za durante su avance, en el cual se elige la velocidad
v, del producto de manera que corresponda al menos
a la velocidad de avance v, de la media carcasa. De
este modo el producto 9 se desliza a lo largo de la pa-
red 16 y se alinea en una direccién y la montafia de
embutido adquiere un perfil casi homogéneo como se
puede observar en la parte izquierda de la figura. Si la
velocidad v, es mayor que la velocidad de avance vy,
el montén de embutido ejercerd una presién contra la
pared 16 en el llenado, y se produce un enderezamien-
to mds fuerte del montén de embutido en la pared 16.

En la figura 5 se muestra otra version del proceso
de llenado conforme a la invencién, de manera que en
el presente caso el llenado se realiza mientras la media
carcasa 3 estd parada. El llenado de 1a media carcasa 3
con el producto se realiza en el presente caso de nuevo
con una lengiieta de alimentacién, que sin embargo en
este ejemplo puede estirarse hacia atrds (ver la repre-
sentacion a trazos), de tal forma que el producto caiga
desde arriba en la media carcasa 3 y sea conducido a
lo largo de la pared 16 y/o alli se ajuste. En una ver-
sién de este ejemplo conforme a la invencién se estira
la lengiieta de alimentacién 12 hacia atrds de forma
que la cinta de alimentacion 20 se tensa de un modo
que la velocidad v, del producto 9 es nula, de mane-
ra que el montén de embutido cae desde arriba en la
media carcasa 3 y se desliza a lo largo de la pared 16
y es conducido y/o alineado.

En la figura 6 se muestra otra versién del méto-
do de llenado conforme a la invencién. El producto
9 llenara la media carcasa 3 tal como se ha descrito
en la figura 4 y luego se desplazard con un medio de
compresion 21, representado por la flecha doble, opri-
miendo al menos parcialmente la pared 16 y seguida-
mente se enderezard de tal forma que el montén de
embutido presente unas dimensiones homogéneas. El
técnico reconoce que este tipo de colocacién o nivela-
cién es independiente del tipo de proceso de llenado
y que el medio 21 puede extenderse por una zona mas
amplia del perimetro del producto.

En la figura 7 se representa bdsicamente el pro-
ceso de envasado conforme a la figura 5, de forma
que Unicamente en el presente caso la lengiieta de ali-
mentacién 12 se introduce en la media carcasa 3 de
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tal forma que el producto 9 al estirar hacia atrds la
lengiieta 12 cae dentro desde una altura menor en la
media carcasa 3 del envase que lo que ocurre en la
figura 5. Para esta versién del método conforme a la
invencion la media carcasa 3 tiene que tener una for-
ma tal que la lengiieta 12 pueda llegar hasta casi la
pared 16 en la media carcasa. La media carcasa tiene
preferiblemente una forma cuadrada o rectangular.
La figura 8 muestra otra versioén del método de lle-
nado conforme a la invencion en la cual el montén de
embutido 9 se coloca con un medio de calibracién 17
previamente al llenado de la media carcasa 3. Luego
el producto se desliza por la media carcasa del envase
y se lleva al menos parcialmente por la pared 16 y/o
se endereza o bien el producto es presionado con una
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mano de mortero (22) en el envase y luego se lleva a
lo largo de la pared 16 y se endereza. El técnico de-
tectard si el dispositivo de calibrado se ha dispuesto
perpendicularmente a la base de la media carcasa 3
del envase.

La figura 9 muestra un método para cerrar las me-
dias carcasas del envase llenas 3, que se han modelado
de la lamina inferior 13. Las medias carcasas 2 que se
han modelado de la 1dmina superior 14 se colocardn
juntas en el plano de la maquina con las medias car-
casas 3 y se mantendrdn juntas mediante el soporte
sujetador 15 previamente al precintado en la estacion
de precintado 23. El técnico detecta si el punto de gi-
ro 24 de la 1amina superior 14 no se encuentra bajo el
producto en la zona del punto de giro.
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REIVINDICACIONES

1. Método para el llenado de un envase con un pro-
ducto alimenticio (9), de manera que el envase consta
de una lamina de plastico deformable térmica y/o me-
cénicamente con dos medias carcasas (2, 3), que pue-
den estar unidas, preferiblemente se pueden volver a
cerrar en un plano de sellado o precintado (4), estan-
do dicho plano de sellado (4) inclinado con respecto
a la base del envase (18), que se caracteriza porque,
durante el llenado del envase, la base del envase se
dispone de forma inclinada con respecto al plano de
la maquina (10).

2. Método conforme a la reivindicacién 1, que se
caracteriza porque, durante el proceso de llenado, el
producto (9) es guiado en parte contra las zonas de la
pared (16) de una media carcasa (3) y /o es alineado
conforme a las mismas.

3. Método conforme a la reivindicacién 2, que se
caracteriza porque, durante el llenado el producto se
desliza al menos a lo largo de una zona de la pared
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(16) de una media carcasa (3) y se alinea conforme a
la misma.

4. Método conforme a la reivindicacién 2, que se
caracteriza porque, durante el llenado, el producto
es presionado al menos contra unas zonas de la pared
(16) de una media carcasa (3) y es alineado conforme
a las mismas.

5. Método conforme a cualquiera de las reivindi-
caciones 1-4, que se caracteriza porque, después del
llenado, el producto es presionado con un elemento
(21) al menos contra una zona de la pared (16) de una
media carcasa (3) y es alineado conforme a ella.

6. Método conforme a cualquiera de las reivindi-
caciones 1-5, que se caracteriza porque, previamente
al llenado, el producto (9) es calibrado usando un ele-
mento (17).

7. Método conforme a la reivindicacién 6, que se
caracteriza porque, después del calibrado, el produc-
to (9) es presionado en la media carcasa (3) con una
mano de mortero (18).
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