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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo de fabricacion de paquetes individuales de un producto liquido, viscoso o en polvo con
una cadencia muy elevada.

El presente invento se refiere a un procedimiento de fabricacion de paquetes individuales de un producto liquido o
solido con una cadencia muy elevada, asi como el dispositivo que pone en practica este procedimiento.

El procedimiento segun el invento tiene por objeto la fabricacion de paquetes individuales de un producto,
presentandose el producto de cualquier forma haciéndolo apto para ser empaquetado en saquitos (liquido,
semiliquido, pastoso, polvo, granulado...). Tales paquetes son hoy dia utilizados en campos muy variados tales
como en la cosmeética, la farmacologia, el agroalimentario, etc.

Para fabricar tales paquetes se conocen numerosos procedimientos que utilizan el montaje hermético de una o
varias peliculas que encierran una dosis del producto empaquetado. Por ejemplo, se conoce un procedimiento que
consta de las siguientes etapas: desenrollamiento de una pelicula inferior, colocacion sobre ésta de las dosis
individuales del producto antes de ser empaquetado, colocacion de una segunda pelicula sobre la primera, a
continuacion sellado de las dos peliculas alrededor de cada dosis individual y recortado de cada una de ellas.

Los procedimientos conocidos tienen el inconveniente de limitar la cadencia de fabricacion conseguida debido al
modo de realizacién de una o varias de las etapas antes mencionadas. El primer factor que limita la velocidad de
realizacion es la colocacion de dosis individuales sobre la pelicula inferior, requiriendo esta etapa la utilizaciéon de
dispositivos que efectian colocaciones de producto que tienen unas dimensiones, un volumen y un contorno muy
precisos y que no son compatibles con cadencias muy elevadas. En cualquier caso, tal dosificacién secuencial, o
intermitente, es intrinsecamente menos rapida que una dosificaciéon continua.

En otros casos el factor limitativo esta constituido por el modo de puesta en practica del sellado. Se distinguen
entonces dos posibilidades: como la técnica de sellado impone la parada a intervalos regulares del desplazamiento
de las peliculas (sobre todo entre cada dosis) para permitir el sellado en buenas condiciones, o bien que la técnica
utilizada permite el desplazamiento continuo de las peliculas, pero a velocidades relativamente bajas para disponer
de un espacio de tiempo suficiente para la aplicacién del sellado.

También se conoce un procedimiento que permite la fabricacién de paquetes individuales, o monodosis de forma
tubular, corrientemente denominadas “sticks”. Este procedimiento es hoy dia utilizado en la industria agroalimentaria
(por ejemplo para los saquitos individuales de azucar, de café soluble...). El procedimiento de fabricacion de “sticks”
consta de las siguientes etapas:

-una bobina de pelicula plastica termosoldante es desenrollada, después es cortada en bandas
longitudinales por cuchillas rotativas, determinado la anchura de cada banda la anchura final de los “sticks”;

- una vez cortada longitudinalmente, la pelicula llega a un dispositivo conformador que junta los bordes uno
con otro y a continuacion realiza una soldadura longitudinal;

- cada “stick” asi formado es arrastrado hacia abajo por maquinas mordaza de soldadura horizontales que
realizan una soldadura transversal;

- el “stick” es llenado y la abertura superior se cierra mediante una soldadura transversal.

Las cadencias que pueden conseguirse con un procedimiento de este tipo estan limitadas por la naturaleza misma
de este ultimo. En efecto, todas las maquinas que aplican tal procedimiento tienen el inconveniente de tener que
realizar un llenado denominado vertical e intermitente. De este modo, no solamente las operaciones de llenado (o
dosificacion) y de soldadura no se efectdan de forma continua, es decir sin interrupcion del desplazamiento, sino que
ademas éstas no pueden en ningun caso ser simultaneas. Otro inconveniente, la cinematica utilizada por este tipo
de maquina es compleja y costosa, y también contribuye a limitar las cadencias de fabricacion.

El invento parte de la constatacion de que para aumentar de forma significativa las cadencias que pueden
conseguirse el procedimiento nuevo debe sobre todo permitir un desplazamiento ininterrumpido a una cadencia muy
alta de la o las peliculas que sirven para aprisionar el producto empaquetado, estando este desplazamiento
combinado con una dosificacion continua (ininterrumpida).

Por lo tanto, el invento se refiere a un procedimiento de fabricacion de un paquete individual de un producto liquido o
solido, que comprende las etapas siguientes:

- la etapa de desenrollamiento de forma ininterrumpida de una primera pelicula, o pelicula inferior;

- la etapa de desenrollamiento simultaneo de una segunda pelicula, o pelicula superior, frente a la pelicula
inferior;

- la etapa de distribuir de forma continua entre las dos peliculas el producto antes de ser empaquetado;
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- la etapa simultanea de formacion y sellado del contorno de cada paquete por medio de una soldadura por
ultrasonidos, siendo realizada esta soldadura de forma que los ultrasonidos expulsen el producto antes de
ser empaquetado de las zonas antes de ser soldadas.

De este modo, gracias al invento, es posible realizar las etapas de desenrollamiento de las peliculas, de colocacion
del producto sobre una de las peliculas y de ajuste hermético de las peliculas de forma continua, ininterrumpida, y a
muy alta velocidad. Sobre todo, segun el invento, la distribucion del producto empaquetado puede realizarse de
forma ininterrumpida sin que sea necesario formar dosis individuales de producto previamente separadas, ya que la
accion de sellado por ultrasonidos se realiza de forma que elimina el producto de las zonas antes de ser soldadas
durante la union de las mismas. Esta operacion es realizada mediante ultrasonidos sin pérdida alguna de producto
ya que éste es expulsado totalmente de las zonas de soldadura hacia las zonas de empaquetamiento.

La eleccion de una técnica de sellado a base de ultrasonidos permite conseguir el doble objetivo de realizar una
soldadura a muy alta velocidad a la vez que se conserva una calidad de sellado éptima. En efecto, la soldadura es
tanto mas eficaz cuanto mas limpias estén las peliculas, y en tanto que la accion de los ultrasonidos permita eliminar
totalmente el producto de las zonas antes de ser selladas. De este modo, las zonas en cuestién de las peliculas
estan totalmente exentas de la menor traza de producto antes de la soldadura. En fin, comparada con otras técnicas
de soldadura, la soldadura por ultrasonidos permite inyectar energia con una elevada tasa de transferencia. Esta
técnica ofrece por tanto un rendimiento elevado, lo que permite un sellado localizado y rapido sin la destruccion de
las peliculas.

Poniendo en practica el procedimiento segun el invento se obtienen velocidades de paso de las peliculas del orden
de 40 metros por minuto, lo que permite obtener unas cadencias de fabricacion ocho veces mayores que las de los
procedimientos conocidos, con una anchura de pelicula idéntica. A igual produccién, el coste de fabricacion
disminuye en la misma medida.

Ademas de una gran mejora de la productividad gracias a las mayores velocidades de desenrollamiento de la
pelicula, el invento ofrece también una mayor calidad del producto terminado: por ejemplo, al contrario que los
procedimientos conocidos, se puede empaquetar un producto, liquido o no, sin que el paquete final contenga la
menor cantidad de aire residual. Esto supone una gran ventaja, sobre todo en el campo farmacéutico, en el que la
presencia de aire en los paquetes obliga a los laboratorios a incorporar conservantes o absorbedores de oxigeno en
los medicamentos.

Finalmente, el invento puede ser puesto en practica con cinematicas de funcionamiento menos complejas que las de
los procedimientos conocidos, lo que procura ventajas relativas para el mantenimiento y la limpieza de las maquinas
de fabricacion y permite cambios de formato rapidos.

En una realizacion la etapa de dar forma y sellar los paquetes comprende la etapa de realizar de forma continua un
sellado longitudinal y la etapa de realizar de forma continua un sellado longitudinal y la etapa de realizar a intervalos
regulares un sellado transversal de las dos peliculas por medio de una soldadura por ultrasonidos. En una
realizacion el sellado longitudinal de las dos peliculas se realiza en al menos tres vias, de forma que el
procedimiento permite obtener varios paquetes individuales en la anchura de las peliculas.

En una realizacion el sellado longitudinal se realiza mediante una soldadura por ultrasonidos.

En una realizacion el sellado longitudinal se realiza mediante termosellado.

En una realizacion la etapa de sellado longitudinal se realiza antes de la etapa de distribucion del producto,
determinando de este modo uno o varios canales en el interior del o de los cuales se inyecta el producto.

En una realizacion la inyeccién del producto se realiza por medio de una pluralidad de canulas de alimentacion, al
menos una por canal.

En una realizacion la distribucion del producto se realiza bien por gravedad, bien por presién, bien por medio de una
bomba peristaltica que permite garantizar una asepsia total en la medida en la que el producto no esta en contacto
con el cuerpo de la bomba y permite un control preciso de los caudales.

En una realizacion las peliculas inferior y superior son peliculas plasticas o complejas que pueden ser soldadas.

El invento se refiere también a un dispositivo de fabricacion que aplica el procedimiento definido anteriormente.

Un ejemplo de realizacién del invento esta descrito de forma no limitativa en relaciéon con las figuras anejas, en las
cuales:

- la Figura 1 representa un esquema general de un dispositivo que sigue las etapas del procedimiento del
invento;
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- la Figura 2 representa una parte de la superficie de un cilindro de soldadura por ultrasonidos que puede
aplicarse por el procedimiento segun el invento;

- la Figura 3 representa un producto intermedio obtenido gracias al dispositivo de la Figura 1;

- la Figura 4 representa un producto intermedio obtenido con un método de soldadura diferente del de la
Figura 3.

En la Figura 1 estan esquematizadas las diferentes etapas del procedimiento de fabricacion segun el invento. Una
primera pelicula 10, denominada pelicula interior, se desenrolla de forma continua e ininterrumpida a alta velocidad,
por ejemplo a unos 40 metros por minuto. Una segunda pelicula, o pelicula superior 20, se desenrolla frente a la
primera pelicula 10 a la misma velocidad. La segunda pelicula 20 es a continuacidon colocada sobre la primera
pelicula 10, después se aplica un primer cilindro de soldadura por ultrasonidos 30. Este cilindro 30 esta dedicado a
la realizacion de soldaduras por ultrasonidos estancas longitudinales de las dos peliculas, es decir soldaduras en
una direccion sensiblemente paralela a la de desplazamiento de las peliculas. El cilindro 30 permite también realizar
varias soldaduras longitudinales intermedias 32, 34, 36, 38. Estas soldaduras intermedias delimitan varias cavidades
o canales destinados a ser llenados por el producto que hay que empaquetar. El nimero de cavidades practicadas
determina el numero final de paquetes obtenido en toda la anchura, denominada anchura de las peliculas 10, 20, es
decir en una direccion sensiblemente perpendicular a su direcciéon de desplazamiento.

En una variante de realizacion las soldaduras longitudinales pueden realizarse por medio de cualquier otra técnica,
por ejemplo por soldadura térmica, dado que las superficies de las dos peliculas no presentan cantidad alguna de
producto durante esta etapa. También se podra elegir entre obtener unas soldaduras de calidad diferentes segun su
direccion, por ejemplo una soldadura longitudinal débil combinada con soldaduras transversales fuertes. Tal
configuracion es por ejemplo util cuando se desea obtener un paquete Unico que contiene dos componentes
previamente separados, pero destinados a ser posteriormente puestos en contacto durante su utilizacién. Su puesta
en contacto se realiza entonces haciendo ceder la soldadura denominada débil, conservando el paquete en si
totalmente su estanquidad gracias a las soldaduras denominadas fuertes.

A continuacion se realiza la inyeccion del producto liquido o viscoso antes de ser empaquetado simultdaneamente en
cada canal por medio de las canulas 40 de alimentacion, o hileras. Estas canulas son alimentadas a través de las
canalizaciones 401, 402, 403 por depositos, bien por gravedad, por presion por medio de un gas inerte, o incluso por
medio de bombas volumétricas, sobre todo por medio de bombas peristalticas. En este caso se podra elegir entre
utilizar a modo de depésito una bolsa blanda de material plastico de un Unico uso para garantizar una total asepsia.

La inyeccion del producto es continua e ininterrumpida: el caudal jamas es nulo. Si cada canula dispone de un
depdsito de alimentacion limpio se puede de este modo empaquetar simultdneamente a partir de una misma pelicula
productos diferentes ya que la inyeccion se realiza directamente en los canales separados de forma estanca. En
caso contrario, se puede evidentemente utilizar un depdsito comun en el conjunto de las canulas de alimentacion.

En una variante cada canula tiene un extremo aplanado de anchura préxima a la del canal correspondiente, siendo
el producto repartido de manera 6ptima en la anchura de cada canal.

La inyeccion del producto se realiza por cebado, de forma que se elimine cualquier producto presente en los canales
y de modo que cada canal sea llenado suficientemente. Preferiblemente, en la salida de la inyeccién el producto
tiene una ligera sobrepresion entre las paredes interiores de las peliculas 10, 20, lo que permite asegurar un llenado
optimo. Posteriormente a la inyeccion del producto, un dispositivo de vigilancia del nivel de llenado permite regular la
alimentacion de cada canula.

En una variante las canulas de alimentacion pueden estar provistas de un medio, tal como una junta térica, que crea
una estanquidad respectivamente con cada canal correspondiente, permitiendo de este modo inyectar el producto
liquido o viscoso a presion. En este caso se dispondra un orificio en cada canula para evacuar el aire presente en el
canal correspondiente. Ademas, se podra disponer un sistema de aspiracion de aire para mejorar la eficacia del
llenado.

El sistema utilizado para la inyeccion del producto permite garantizar una mayor asepsia con respecto a los
procedimientos conocidos, asi como un mantenimiento y una limpieza simplificados. En efecto, la inyeccion por
medio de canulas dispensa de la utilizacion de elementos mecanicos tales como bombas y electrovalvulas. En una
variante se da una respuesta incluso mejor a estos problemas gracias a la utilizacion de elementos desechables
para los depoésitos, las canulas de alimentacion, y cualquier otro elemento destinado a contener o a transportar el
producto antes de ser empaquetado.

Aguas abajo del dispositivo de vigilancia interviene un dispositivo 50 de compresién que permite regular el espesor y
la presion del producto contenido entre las dos peliculas. Este dispositivo sirve por tanto para regular de forma
precisa el espesor y el peso final de cada paquete individual obtenido, y sobre todo obtener una reproducibilidad
perfecta de estos parametros. En el ejemplo el dispositivo 50 comprende dos placas de presion 501, 502, que
aprietan las dos peliculas 10, 20. La separacion y el angulo formado por estas dos placas son regulables y permiten
influir sobre los parametros de espesor y de presion del producto contenido entre las dos peliculas 10, 20. Este
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dispositivo 50 permite también igualar la reparticion transversal del producto en el interior de cada canal. En una
variante el dispositivo 50 esta realizado por medio de un par de cilindros, eventualmente giratorios, dispuestos frente
a una parte y a otra de las dos peliculas 10 y 20.

Aguas abajo del dispositivo 50 esta dispuesto un segundo cilindro 60 de soldadura por ultrasonidos que realiza unas
soldaduras transversales 601, 602, 603, 604 a intervalos regulares. La técnica de soldadura por ultrasonidos permite
eliminar el producto de las zonas de las peliculas antes de ser soldadas. El conjunto obtenido es asi perfectamente
hermético. A la salida de esta ultima etapa los paquetes individuales de productos son delimitados y cerrados
herméticamente, pero todavia estan unidos unos con otros. El intervalo entre dos soldaduras transversales
determina con la anchura de los canales las dimensiones finales de cada paquete. La Figura 2 muestra una parte de
la superficie del cilindro 60, que corresponde a una zona de soldadura. Las zonas destinadas a la soldadura en la
superficie del cilindro presentan una reparticiéon de huecos 621, 622,... La densidad del mallado y la forma de los
huecos determinan con el tiempo de contacto la calidad final de la soldadura realizada.

Las Figuras 3 y 4 representan cada una un producto intermedio del procedimiento del invento, obtenido segun un
modo de puesta en practica diferente de la soldadura por ultrasonidos.

La Figura 3 muestra los diferentes paquetes 701, 70,,... ya formados y sellados, antes de ser cortados. En este
ejemplo las soldaduras longitudinales 74+, 74,,... y transversales 721, 725,... han sido realizadas simultaneamente
mediante un Unico cilindro de soldadura. Para optimizar el tiempo de contacto y la energia suministrada por el
cilindro, las soldaduras transversales 72+, 72,... estan desfasadas y por tanto se realizan consecutivamente por el
cilindro de soldadura.

La Figura 4 muestra el mismo esquema, pero en el caso en el que se utilizan dos cilindros de soldadura diferentes,
uno destinado a la realizacion de las soldaduras transversales y el otro a la realizacion de las soldaduras
longitudinales. En este ejemplo los paquetes pueden estar alineados en la direccion transversal ya que la energia
necesaria para realizar el conjunto de las soldaduras se reparte entre los dos cilindros.

En una variante de realizacion se puede utilizar un dispositivo de guia (no representado) que permite una separacion
previa del gel en los lugares antes de ser soldados, interviniendo este dispositivo delante del cilindro 60. Tal
dispositivo sera especialmente Gtil cuando el espesor del producto es importante.

Los paquetes son a continuaciéon sometidos a una etapa de conformado, comprendiendo esta etapa al menos una
de las siguientes operaciones:

- el corte segun una forma predeterminada de cada paquete;

- el precorte segun una forma predeterminada de cada paquete;
- el corte de un numero predeterminado de paquetes;

- el precorte de un numero predeterminado de paquetes.

En una variante de realizacion del invento la superficie de los cilindros de soldadura por ultrasonidos 30, 60 puede
estar recorrida por un motivo en relieve tal como el representado en la Figura 2. Tal motivo esta realizado por
perforacion de una pluralidad de agujeros separados regularmente en la superficie exterior del cilindro. De este
modo, durante la soldadura de las peliculas este motivo se imprime en relieve en las zonas soldadas dandoles un
aspecto rugoso. Esta rugosidad permite reforzar la estanquidad y la resistencia de las soldaduras realizadas.

En otra variante de realizacién se utiliza aguas arriba del segundo cilindro 60 un tercer cilindro de soldadura por
ultrasonidos. Este tercer cilindro 70 permite efectuar soldaduras adicionales en los paquetes individuales ya
cerrados. Por ejemplo, se puede aumentar la presion interna del paquete disminuyendo sus dimensiones (y por tanto
su volumen interno) mediante nuevas soldaduras longitudinales y/o transversales. Se puede también elegir entre
efectuar una soldadura cuyo dibujo represente un motivo particular, que permita obtener un paquete que tenga un
motivo en relieve debido a la alternancia de zonas soldadas (por tanto planas) y de zonas no soldadas (abultadas
puesto que han sido llenadas con el producto).

El procedimiento segun el invento es aplicable a todos los tipos de peliculas, y en particular a las peliculas plasticas
y las aluminizadas. Las peliculas utilizadas pueden ser transparentes, total o parcialmente impresas. En una variante
uno o varios médulos de impresion pueden ser integrados en una maquina que aplica los procedimientos segun el
invento, interviniendo éstos preferiblemente antes de que las peliculas sean reunidas.

La utilizacién de un autoadhesivo complejo como pelicula interior constituye una aplicacion interesante del invento,
permitiendo la fabricacion de paquetes individuales con la forma de etiquetas autopegantes destinadas a ser
utilizadas como testigos de conservacion.

El dispositivo segun el invento puede estar concebido para funcionar bien de forma horizontal, como esta
representado en la Figura 1, bien en forma vertical, desplazando las peliculas entonces de arriba abajo, bien de
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forma oblicua. Esta ultima disposicion permite especialmente facilitar el llenado de los canales gracias al flujo natural
del aire hacia arriba.

Los productos obtenidos gracias al procedimiento y al dispositivo segun el invento cubren un campo muy amplio. Las
peliculas utilizadas, de anchura comprendida principalmente entre 50 milimetros y un metro, permiten obtener
dosificaciones de producto comprendidas entre 1 mililitro y un litro. Las dimensiones finales de cada paquete estan
comprendidas entre 10 milimetros y mas de 300 milimetros.

El invento puede ser aplicado a numerosos campos que necesitan la produccion de dosis o de conjuntos de dosis
individuales de un producto liquido y/o viscoso, o de un producto empaquetado en polvo. Por ejemplo, se citan las
muestras de productos cosméticos, de perfumes, de productos de higiene, de medicamentos, los testigos de
frescura o de conservacion de productos, sobre todo alimentarios.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de un paquete que contiene una dosis individual de un producto liquido o viscoso o
en polvo, que comprende las siguientes etapas:

- la etapa de desenrollar de forma ininterrumpida una primera pelicula, o pelicula inferior;

- la etapa de desenrollar simultaneamente una segunda pelicula, o pelicula superior, enfrente de la pelicula
inferior;

- la etapa de distribuir de forma continua entre las dos peliculas el producto antes de ser empaquetado, sin
formar dosis individuales de producto previamente separadas;

-la etapa de formar y sellar simultaneamente el contorno de cada paquete, de forma que se cierre
herméticamente, mediante una soldadura por ultrasonidos, siendo esta soldadura practicada de forma que
los ultrasonidos expulsen el producto de las zonas antes de ser soldadas hacia las zonas de empaquetado.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, en el que la etapa de dar forma y sellar los paquetes comprende la etapa
de realizar a intervalos regulares un sellado transversal de las dos peliculas por medio de una soldadura por
ultrasonidos, y la etapa de realizar de forma continua un sellado longitudinal.

3. Procedimiento segun la reivindicacion 2, en el que el sellado longitudinal de las dos peliculas se realiza al menos
sobre tres vias, de forma que el procedimiento permite obtener varios paquetes individuales en la anchura de las
peliculas.

4. Procedimiento segun la reivindicacion 2 6 3, en el que el sellado longitudinal se realiza mediante soldadura por
ultrasonidos.

5. Procedimiento segun la reivindicacion 2 6 3, en el que el sellado longitudinal se realiza mediante termosoldadura.
6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 3 a 5, en el que la etapa de sellado longitudinal se realiza antes
de la etapa de distribucién del producto, determinando de este modo uno o varios canales en el interior del cual o de

los cuales se va a inyectar el producto.

7. Procedimiento segun la reivindicacion 6, en el que la inyeccion del producto se realiza por medio de una pluralidad
de canulas de alimentacién, al menos una por canal.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que la distribucion del producto se realiza bien
por gravedad, bien por presion.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores, en el que las peliculas inferior y superior son
peliculas plasticas.

10. Dispositivo de fabricacion que aplica el procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 a 9.
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