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DESCRIPCION
Sistema de preparacion para preparar una bebida de infusién

La invencion se refiere a la preparacion de bebidas o similares a partir de un producto de extraccion contenido en
una capsula, por ejemplo café molido. Se refiere especialmente a un procedimiento de infusiéon para un producto de
infusion.

Se conocen aparatos de extraccion para la preparacion de bebidas a partir de un producto de extraccidn presente en
un envase en porciones y disfrutan como anteriormente de creciente popularidad. En muchos sistemas
correspondientes, los envases en porciones estan configurados como capsulas, en las que el producto de extraccién
esta cerrado, por ejemplo, hermético al aire. Para la extraccién se perfora la capsula en dos lados opuestos entre si.
Sobre el primer lado se introduce un liquido de infusién — en general agua caliente -. Sobre el segundo lado se
expulsa el producto de infusién fuera de la capsula. De acuerdo con la bebida a preparar y el sistema, en este caso
en el interior de la capsula debe dominar una presion considerable de por ejemplo 5 a 20 bares.

Como materiales de la capsula se conocen especialmente aluminio y plasticos, por ejemplo polipropileno. Las
capsulas de aluminio aportan una estabilidad (proteccion del aroma) muy buena, pero son muy costosas de energia
en la fabricacion. Las capsulas de polipropileno son ventajosas con respecto al gasto de energia y a la evacuacion,
pero plantean requerimientos elevados al mecanismo de puncién y la proteccién del aroma.

En el mercado se pueden adquirir tanto capsulas con medios de filtro integrados como también capsulas que
solamente presentan una envolvente que rodea el producto de extraccion, y para las que, por lo tanto, el mecanismo
de perforacion debe estar configurado de tal forma que no se puede descargar de manera no deseada producto de
extraccion junto con el producto de infusion fuera de la capsula.

El documento US 7946217 B2 describe un procedimiento de infusiéon con capsula.

Se conoce a partir del documento WO 2010/118543 una capsula en porciones de café, que presenta
aproximadamente una forma de dado y a diferencia de las capsulas no presenta ningun collar circundante sobre el
plano de una de las superficies de cubierta (lado superior). Un collar circundante de este tipo se necesita en
sistemas de capsulas de acuerdo con el estado de la técnica, en primer lugar para conducir la capsula durante la
insercién en la maquina de café y para mantenerla después de la insercién en una posicién intermedia. En segundo
lugar se necesita tal collar para cerrar la capsula a través de soldadura ultrasénica o sellado térmico por medio de
una tapa plana (que puede estar configurada también como lamina). Durante el cierre por medio de soldadura
ultrasonica se necesita el collar para alojar un indicador de la direccion de la energia. Si se cierra la capsula a través
de sellado térmico, se necesita el collar para que la tapa descanse sobre una superficie suficientemente grande. En
oposicion a ello, segun el documento WO 2010/118543 se utiliza una tapa arqueada, y el cierre se realiza por medio
de soldadura de separacion por ultrasonido. La capsula fabricada de acuerdo con las ensefianzas del documento
WO 2010/118543 tiene, independientemente de su forma (de “dado”), en lugar de un collar, un cordén de soldadura
circundante entre los planos definidos por la superficie de cubierta, cuya dilatacion / saliente lateral se reduce
claramente en comparacion con el collar conocido y representa una salida sélo no esencial de la forma corporal —
por ejemplo del tipo de dado — de la capsula.

Se conocen, ademas, a partir del documento WO 2010/118544 dispositivos para la descarga de un producto de
infusion fuera de una cépsula en porciones asi como para la introduccién de un liquido de infusion en una capsula
en porciones. Estos dispositivos presentan elementos de perforacién que se proyectan desde una superficie de
apoyo. La introduccién o bien la descarga se realizan por delante de estos elementos de perforaciéon y no pasan a
través de éstos. A los elementos de perforacidon pueden estar asociadas, ademas, nervaduras de retencion, que
presentan un canto no cortante, que impide un apoyo de una pared de la capsula en la superficie de apoyo en un
entorno de la nervadura de retencién, apoyandose la pared de la capsula en el canto.

Para una bebida de infusion de alta calidad es importante a menudo que el producto de extraccién sea compacto
durante el proceso de infusiéon y no forme turbulencias. No obstante, menudo se plantea el problema de que por
razones técnicas de fabricacion y/o en virtud de un dimensionado predeterminado de la capsula y de una cantidad
de llenado, no se puede comprimir opcionalmente el producto de extraccion en la capsula.

En el documento WO 2008/015642 se propone comprimir en una capsula durante el llenado el producto de
extraccién para forman una tableta y a continuacion cerrar la capsula en condiciones de vacio, de manera que la
tapa de la capsula es presionada después del cierre sobre la superficie de la capsula y se adhiere alli. En esta
solucién es un inconveniente que a pesar del vacio dominante en el interior de la capsula, el producto de extraccion
se puede ahuecar de nuevo durante el transporte y la tableta en no tiene ninguna consistencia en el interior de la
capsula.
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Se conoce, ademas, a partir del documento WO 2010/118545 un sistema, en el que la capsula es comprimida
durante el proceso de infusidon por medio de bulones de presién de apriete que inciden lateralmente. Sin embargo,
esta solucién que funciona bien en si tiene los inconvenientes de que requiere piezas mecanicas adicionales y de
gue de acuerdo con el disefio de la camara de infusion, los bulones que inciden desde el exterior en la camara de
infusion son dificiles de alojar por razones geométricas.

Se conoce otro sistema a partir del documento WO 2009/090201.

De acuerdo con ello, un cometido de la invencién es proporcionar principios de solucién a la problematica descrita
anteriormente. Estos deben posibilitar especialmente un proceso de infusién en condiciones de compresion, y en
concreto también en situaciones, en las que la capsula no se puede llenar totalmente con producto de extraccion
comprimido o no se puede llenar totalmente por otros motivos.

Este cometido se soluciona por medio de la invencion, como se define en las reivindicaciones de la patente.

El sistema es adecuado par un procedimiento de infusién, en el que a partir de un liquido de infusién introducido en
una capsula (especialmente agua caliente) se genera en un proceso de extraccién un producto de infusion
(especialmente una bebida caliente), con las siguientes etapas:

- preparacion de la capsula como una cépsula cerrada con una pared de cépsula, que presenta una
superficie de cubierta en el lado de extraccion, una superficie de cubierta en el lado de inyeccidon y una
superficie envolvente circundante, que se extiende entre la superficie de cubierta en el lado de extraccion y la
superficie de cubierta en el lado de inyeccién, asi como con un producto de extraccion, rodeado por la pared
de la capsula, en el interior de la capsula;

- introduccion de la capsula en un moédulo de infusién de una maquina para la preparacion del producto de
infusion, cuyo moédulo de infusion presenta un inyector para la introducciéon de un liquido de infusion en la
capsula y un dispositivo de salida para la salida de un producto de infusion, en el que el inyector presenta al
menos un elemento de perforacion en el lado de la inyeccidn que se proyecta desde una superficie de apoyo
en el lado de inyeccién y el dispositivo de salida presenta un elemento de perforacion en el lado de extraccion
que se proyecta desde una superficie de apoyo en el lado de extraccion,

- cierre de una camara de infusion del médulo de infusién hasta el punto de que la capsula se encuentra en
la camara de infusién, la superficie envolvente circundante de la capsula esta rodeada en el lado de inyeccion
por una junta de estanqueidad de la capsula (43), y el al menos un elemento de perforacién en el lado de
inyeccion perfora la superficie de cubierta en el lado de inyeccién a lo largo de una linea de interseccion (por
ejemplo bidimensional), por ejemplo de manera que aparece al menos una solapa en el lado de inyeccion de
la superficie de cubierta en el lado de inyeccion,

- introduccién de un liquido de infusion en la zona entre la superficie de apoyo en el lado de inyeccion y la
superficie de cubierta de la capsula en el lado de inyeccidon bajo presion, de manera que a través de la
presion del liquido se presiona la superficie de cubierta en el lado de inyeccion hacia el interior de la capsula y
se desplaza al menos parcialmente hacia el interior de la capsula, mientras que la junta de estanqueidad
circundante retiene la superficie envolvente circundante y de manera que el liquido de infusién llega al interior
de la capsula por delante de al menos una parte de la pared de la capsula en el lado de inyeccion presionada
en el interior de la capsula - o bien dado el caso por delante de la solapa -, y

- mantenimiento de la presion sobre el liquido de infusidon al menos hasta que el producto de infusion sale
desde orificios de salida generados en la superficie de cubierta en el lado de extraccion a través de la
perforacion por medio de al menos un elemento de perforacion en el lado de extraccion.

El desplazamiento de la superficie de cubierta en el lado de inyeccién bajo la presién o bien puede ser un
desplazamiento paralelo de una parte central de la superficie de cubierta en el lado de inyeccién o una curvatura de
la superficie de cubierta en el lado de inyeccion contra el interior de la capsula. También son posibles formas mixtas
con zonas arqueadas entre si y desplazadas paralelas que se mantienen planas.

Aparece una linea de interseccion bidimensional cuando el elemento de perforacion no perfora sélo puntualmente a
modo de una aguja fina ni genera solamente una Unica linea de interseccién (unidimensional) recta, sino cuando la
proyeccion del elemento de perforacion sobre la superficie de apoyo (y, por lo tanto, también sobre la linea de
interseccion) cubre una superficie y el elemento de perforacion tiene una forma doblada o acodada o esta constituida
por varias secciones parciales que estan, por ejemplo, en un angulo entre si. En particular, el elemento de
perforacion puede presentar un elemento plano que se distancia desde la superficie de apoyo, por ejemplo
aproximadamente perpendicular, en particular una chapa (de manera que el concepto de chapa no representa
ninguna limitacion de la seleccién del material e incluye de manera correspondiente elementos planos configurados
de forma correspondiente también de plastico) que estd curvado, pandeado (por ejemplo canteado) o esta
compuesto por varias piezas de chapa que estan en un angulo entre si. De manera alternativa a la linea de
interseccidn bidimensional se puede utilizar también una linea de intersecciéon unidimensional en combinacion con
una nervadura de retencion que esta en un angulo con ésta, que proporciona una abertura del tipo de boca de

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2550991 T3

pescado de la pared de la capsula recortada por la linea de interseccion.

De acuerdo con ello, el procedimiento se basa, entre otras cosas, en el principio de que el liquido de infusion
propiamente dicho se utiliza para la compresién de la capsula, mientras la capsula es retenida a través de un medio
elastico, a saber, la junta de estanqueidad circundante de la capsula. Este principio se aprovecha, entre otras cosas,
por que las posibilidades para la deformacion plastica de la capsula en el caso de capsulas con paredes de plastico
dependen también de la temperatura y el liquido de infusién se introduce caliente, en general, durante los procesos
de infusion (al menos 80° o al menos 90°, por ejemplo hasta el punto de ebullicion (100° a la altura del mar) o hasta
959 en la capsula. Después de una deformacion plastica, la capsula permanece en el estado comprimido también
cuando se ha compensado esencialmente la presion entre el lado exterior de la capsula (lado de inyeccion) y el
interior de la capsula. Por lo tanto, el procedimiento actia de manera especialmente favorable en conexion con
capsulas, cuya pared tiene una temperatura de transicion vitrea de sélo ligeramente por debajo de la temperatura
ambiente o incluso por encima, con lo que el paso desde la temperatura ambiente hasta la temperatura de infusién
es especialmente importante y no influye en la capacidad de deformacién plastica. Es especial la temperatura de
transicion vitrea de la capsula entre -50° y 50°, en particular entre -30° y 20°, de manera especial entre -20° y 5°
(todas las indicaciones de la temperatura en °C).

El espesor de pared de una pared de la capsula de plastico puede estar, por ejemplo, entre 0,2 mm y 0,4 mm, en
particular entre 0,25 mm y 0,35 mm, lo que posibilita la utilizacién de paredes de la céapsula moldeadas por
embuticion profunda. Como material se contempla, por ejemplo, polipropileno, pero también otros plasticos, en
particular — pero no exclusivamente — con temperaturas de transicion vitrea en el intervalo indicado anteriormente.

No obstante, no se excluye una aplicacion para otros materiales, también no-plasticos.

Los elementos de perforacion estan configurados, en general, libres de canales de circulacion que se extienden
esencialmente axiales a través de los elementos de perforacion (axial designa aqui la direccion perpendicularmente
a la superficie de apoyo). Solamente sirven para la perforacion de la capsula. La introduccién y la descarga de los
liguidos desde la capsula se realizan por delante de los elementos de perforacion, lo que se explica todavia en
detalle a continuacién. Los elementos de perforacion propiamente dichos pueden ser, por lo tanto, elementos
relativamente sencillos, no ranurados y compactos, sin aberturas y pueden estar configurados, por ejemplo, del tipo
de chapa (de metal o de plastico).

Es especialmente ventajoso que los elementos de perforacion en el lado de extraccion y, por ejemplo, también en el
lado de inyeccién presenten, respectivamente, una nervadura de retencién no cortante, cuya dilatacion axial es
menor que la dilatacion axial de una parte cortante y/o de perforacion del elemento de perforacion correspondiente.
Durante la perforacion la parte cortante formara, por lo tanto, en primer lugar una linea de interseccién bidimensional
(es decir, no soélo una recta), que se cierra igualmente de nuevo, sin embargo, por la parte cortante (por ejemplo, por
elementos configurados del tipo de chapa). Durante la penetracién siguiente de los elementos de perforacion en el
interior de la capsula se eleva, por ejemplo, a través de nervaduras de retenciéon correspondientes una solapa de
material, de manera que se forma un orificio para el liquido.

El médulo de infusién y la capsula pueden estar dimensionados de tal forma que la distancia entre la superficie de
cubierta en el lado de inyeccion y la superficie de cubierta en el lado de extracciéon de la capsula corresponde
aproximadamente a la distancia entre la superficie de apoyo en el lado de inyeccién y la superficie de apoyo en el
lado de extraccion cuando la camara de infusion esta cerrada o es menor que ésta, de manera que — por ejemplo,
entre otras cosas, en virtud de la deformacion elastica de la capsula durante la incidencia de los elementos de
perforacion en virtud de la resistencia, que el material de plastico opone al corte de los elementos de perforacion —
antes de la introduccion del liquido de infusion las superficies de cubierta no se apoyan ambas en las superficies de
apoyo. De esta manera, cuando la camara de infusion esta cerrada permanece en el lado de inyeccion y/o en el lado
de extraccion un espacio intermedio entre la superficie de apoyo respectiva y la superficie de cubierta
correspondiente de la capsula. Los elementos de perforacion no penetran tampoco totalmente hasta el tope en la
capsula.

En particular, la perforacion se realiza de tal manera que una solapa en el lado de inyeccion de la superficie de
cubierta puede ser comprimida (por ejemplo, cuando esta presente, por medio de una nervadura de retencion
correspondiente y/o por medio de la presion que actia desde el exterior del liquido de infusion), de tal manera que la
capsula no se apoya totalmente, al menos con su superficie de cubierta en el lado de extraccioén, en la superficie de
apoyo en el lado de extraccion, es decir, que esta distanciada de ésta; la distancia corresponde, por ejemplo, entre
30 % y 100 % de la altura de los elementos de perforacion en el lado de extraccion.

Entonces se puede realizar el procedimiento de tal forma que a través de la introduccién del liquido de infusién se
forma una presion en el interior de la capsula hasta que la superficie de cubierta en el lado de extraccion se
desplaza a través de la presion interior formada en la capsula hacia la superficie de apoyo en el lado de extraccion,
de manera que a través de los elementos de perforacion en el lado de extracciéon se generan o se agrandan unos
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orificios de salida en la capsula, a través de los cuales se puede descargar el producto de infusidn desde la capsula.

No obstante, ya en la etapa del cierre de la camara de infusion se puede realizar opcionalmente también en esta
variante del procedimiento de acuerdo con la invencién en el lado de extraccion una perforacién. En particular, los
elementos de perforaciéon en el lado de extraccién penetran en el interior de la capsula hasta el punto de que
aparecen orificios de perforacion del tipo de ranura, que se cierran, sin embargo, a través de los propios elementos
de perforacion, de modo que a través de estos orificios de perforacién solamente puede salir con dificultad el
producto de infusidn. Después de la formacion de la presion interior se comprime la superficie de cubierta en el lado
de extraccion, por ejemplo, contra los elementos de perforacion hasta el punto de que las nervaduras de retencién
de los elementos de perforacion presionan en cada caso una solapa en el lado de extraccidon de la superficie de
cubierta en el lado de extraccion en el interior de la capsula, de modo que aparecen los orificios de salida.

De acuerdo con ello, el modo de proceder de acuerdo con esta forma de realizacién mejora las posibilidades de
formar una presion interior grande en el interior de la capsula. Resulta un proceso de pre-infusion en el polvo de café
comprimido. Se conoce un proceso de pre-infusién, por ejemplo, a partir de maquinas de café totalmente
automaticas con mecanismo de trituracién y alli se pretende voluntariamente que se comprima el café molido en
primer lugar con medios mecanicos, después de lo cual se introduce liquido de infusion hasta que el café en polvo
comprimido esta impregnado, después de lo cual se detiene la alimentacion de liquido de infusién durante algun
tiempo (desde fracciones de segundo hasta algunos segundos), y solamente entonces se inicia el proceso de
infusion propiamente dicho. Mientras que en el modo de proceder descrito aqui no se excluye interrumpir de manera
selectiva la alimentacion del liquido de infusion a través de un control correspondiente, tal interrupcién no es
absolutamente necesaria, en virtud de las medidas descritas, para el proceso de pre-infusion.

La junta de estanqueidad de la capsula (en el lado de inyeccion) se fabricara, en general, de un material flexible,
deformable elasticamente, en particular goma elastica y/o elastomero. En particular la capsula puede estar rodeada
a lo largo de la superficie envolvente circundante y en este caso puede ser presionada debido a su elasticidad contra
la pared de la capsula, de tal manera que la capsula es retenida por la junta de elasticidad de la capsula.

En particular, la junta de estanqueidad de la capsula es dimensionada y esta adaptada a la capsula con ventaja de
tal forma que un elemento de obturacion circundante (en particular un labio de obturacién o un cordén de obturacion,
penetra radialmente hacia dentro de tal forma que la superficie envolvente circundante se deforma localmente
durante el cierre de la camara de infusion y se desplaza hacia dentro a lo largo del elemento de obturacion. Es decir,
que no solo tiene lugar una presion (ejercer una fuerza) en virtud de la elasticidad de la junta de estanqueidad contra
la pared, sino que el elemento de obturacion penetra hacia dentro hasta el punto de que tiene lugar una deformacion
también de la capsula — se conforman al menos temporalmente caracteristicas correspondientes al elemento de
junta de estanqueidad en la pared de la capsula — por ejemplo una muesca correspondiente al labio de obturacion /
corddn de obturacién o bien en el caso de varias caracteristicas de este tipo una pluralidad correspondiente de
muescas.

La temperatura de la infusion, el material de la pared de la capsula y los dimensionados pueden estar espacialmente
adaptados entre si, de tal manera que esta deformacion es plastica y permanece durante y después del proceso de
infusién, lo que puede tener una accion especialmente estabilizadora como se menciona a continuacion.

La deformacién radial, provocada a través de la junta de estanqueidad de la capsula, puede implicar, ademas, una
compactacion ligera adicional del relleno de la capsula, lo que puede ser igualmente favorable.

Puede ser especialmente ventajoso que la junta de estanqueidad de la capsula en el lado de inyeccion presente una
pluralidad de labios de obturacion y/o de cordones de obturacion circundantes, que presionan en virtud de su
elasticidad la pared de la capsula contra el interior de la capsula, estando dispuesta una cavidad, respectivamente,
entre labios de obturacion o bien cordones de obturaciéon sucesivos, de tal manera que en el estado de
funcionamiento entre labios de obturacion o bien cordones de obturacién sucesivos y la capsula se forma una
cavidad circundante.

Cuando las propiedades del material de la capsula — por ejemplo a través de la seleccién de un material con una
temperatura de transicion vitrea seleccionada, como se ha descrito anteriormente, de una presion de infusion de
entre 8 y 20 bares y una temperatura entre 80° y el punto de ebullicién del agua — estan adaptadas a la presién y a la
temperatura de la infusion, de tal manera que es posible una deformacién plastica de la capsula, se puede
aprovechar esto también para una retencion fija de la capsula durante el proceso de infusion y a continuacion hasta
la expulsion. En virtud de la presién interior no se producen, en efecto, curvaturas entre los lados o cordones de
obturacion en el interior de las cavidades circundantes, lo que actla con efecto de estabilizacidon contra un
resbalamiento axial de la capsula.

Las juntas de estanqueidad de las capsulas pueden estar presentes en ambos lados, es decir, junto a lado de la
inyeccion como también junto al lado del dispositivo de salida. En formas de realizacion, sin embargo, el collar de la
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junta de estanqueidad esta dilatado y/o la junta de estanqueidad de la capsula en el lado de inyeccién presenta mas
labios de obturacién que la junta de estanqueidad en el lado de extraccién. Por lo tanto, en general, en estas formas
de realizacion, también la capsula esta retenida sobre el lado de inyeccidon con mayor fuerza de friccién que sobre el
lado de extraccion.

La capsula puede tener una forma casi discrecional adaptada a la camara de infusién. La invencion es
especialmente ventajosa con respecto a capsulas sin un collar circundante de la capsula en una de las superficies
de cubierta, como se conoce a partir de la mayoria de los productos que se pueden adquirir en el comercio. Tal
collar circundante es, en efecto, posible como anteriormente, pero no es ya necesario. Incluso son especialmente
preferidas formas de la capsula sin collar circundante. Como consecuencia de ello se contemplan también formas de
la capsula, que no estan reforzadas ya de forma anisétropa por medio de un collar circundante, lo que posibilita mas
grados de libertad.

La invencidn es especialmente ventajosa en conexién con una capsula, que presenta esencialmente la forma de un
cilindro recto (en el sentido mas amplio, es decir, de acuerdo con la definicion geométrica del concepto “cilindro” no
limitada ya a cilindro de rotacién), es decir, una cuyas superficies de cubierta son esencialmente planas y
aproximadamente iguales, la superficie envolvente circundante esta aproximadamente perpendicular a las
superficies de cubierta. Esto no excluye una inclinacién de la superficie envolvente con respecto a la perpendicular a
la superficie de cubierta de, por ejemplo, maximo 3°, en particular maximo 2° o maximo 1,5°. De la misma manera
tampoco se excluye la presencia de un cordon de soldadura circundante en la zona de la superficie envolvente,
condicionado por la técnica de fabricacion. La capsula puede presentar, a pesar de todo, bordes circundantes
condicionados por la técnica de fabricacion (por ejemplo un cordén de soldadura), que se proyectan lateralmente,
por ejemplo, maximo 1,5 mm o 1 mm o menos y que estan rebajados, por ejemplo, desde un plano de las superficies
extremas.

Para muchas aplicaciones se prefiere una forma poligonal en la seccion transversal perpendicularmente al eje, en
particular rectangular de la capsula, por ejemplo una cépsula esencialmente en forma de dado. Las ventajas ya
descritas en otro lugar de esta forma con respecto a la logistica se complementan — en general de manera
sorprendente — por medio de una estabilidad mejorada durante el proceso de infusion bajo retencion lateral a través
de la junta de estanqueidad elastica y bajo deformacién plastica de la superficie de cubierta en el lado de inyeccién.
Los cantos laterales actian durante la compresion a través del liquido de infusién de manera positiva con efecto de
estabilizacion, lo que se ha podido verificar en ensayos con la ayuda de la forma de la capsula que resulta después
del proceso de infusién.

La configuracién y disposicién de los elementos de perforacién se pueden realizar de diferentes maneras, pudiendo
realizarse una optimizacion para ciertas configuraciones a través de las siguientes caracteristicas que se pueden
realizar de una manera independiente entre si 0 en combinacion:

- disposicion de los elementos de perforacién en el lado de la inyeccion cerca de la parte de guia de la junta
de estanqueidad de la capsula, es decir, en la periferia con relacién a la superficie de cubierta en el lado de
inyeccion. Esto repercute durante la puncién con efecto de estabilizacién mecanica, es decir, que el material
de la capsula se puede desviar menos, ademas de esta manera se garantiza una buena impregnacion del
producto de extraccion. En particular, en el caso de una superficie de base rectangular pueden estar
presentes cuatro elementos de perforacion en el lado de inyeccion, uno en cada esquina de la superficie de
base;

- disposicion de los elementos de perforacion en el lado de extraccién mas cerca del eje, es decir, menos en
la periferia que la disposicién de los elementos de perforacion en el lado de inyeccion. De esta manera se
puede apoyar que los elementos de perforacion en el lado de extraccion perforen antes del proceso de
infusién la capsula solo parcialmente (0 nada en absoluto) y solamente a través de la presion interior
creciente de la capsula tiene lugar una apertura completa de los orificios de salida en el lado de extraccion;

- dimensionado de los elementos de perforacién en el lado de inyecciéon con relacion a los elementos de
perforacion en el lado de extraccién, de manera que los elementos de perforacién en el lado de inyeccion
tienen una dilatacién axial mayor (por ejemplo, distancia de la punta desde la superficie de apoyo, medida
perpendicularmente a ésta);

- prevision de un orificio de paso para cada elemento de perforacién, en particular en la zona, que se cubre
por los elementos de perforacion (en una proyeccion sobre la superficie de apoyo, los elementos de
perforacion cubren una superficie en el caso de una linea de interseccién bidimensional, lo que se describe en
detalle en el documento PCT/CH2010/000098; en esta configuracion, resulta también una solapa que se
puede elevar por medio de la nervadura de retencion). Una nervadura de retencién se extiende con ventaja
mas alla del orificio de paso.

En algunas formas de realizacion se ha revelado como especialmente ventajosa una altura de los elementos de
perforacion en el lado de inyeccién entre 110 % y 160 % de la altura de los elementos de perforacion en el lado de
extraccion. La distancia de los elementos de perforacién en el lado de inyeccion desde el eje central corresponde,
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por ejemplo, entre 110 % y 150 % de la distancia de los elementos de perforacion en el lado de extraccion desde el
eje central.

En el caso de capsulas aproximadamente en forma de dado del tamafio entre 25 mm y 30 mm (longitud de los
cantos), una altura éptima de los elementos de perforacion en el lado de inyecciéon entre 6 mm y 10 mm, en
particular entre 7 mm y 9 mm. Cuando los elementos de perforacion tienen la forma de dos placas (chapas) que
estan en angulo entre si, la extension de las placas en la superficie de apoyo es con preferencia un poco mas
pequefia que la altura, por ejemplo entre 4 y 7 mm. La altura de los elementos de perforacién en el lado de
extracciéon puede estar entre 5 mm y 8 mm, la extension de placas que forman los elementos de perforacion esta
entre 3 mmy 6 mm. La distancia de los elementos de perforacion en el lado de inyeccién desde el eje central puede
estar entre 10 y 17 mm, la distancia desde el borde de la superficie de cubierta en el lado de inyeccién (es decir,
hacia el plano definido por la superficie de la pared circundante, medida perpendicularmente al plano) esta entre 3
mmy 7 mm.

En el caso de capsulas mayores con longitudes de los cantos hasta 35 mm o mas, el dimensionado puede ser igual,
o los elementos de perforacion se pueden seleccionar ligeramente mayores.

La presente invencién muestra también un sistema de preparacion para un producto de infusion — por ejemplo un
sistema de cépsula de café con maquina de café — indicando conjuntamente la capsula con la maquina para la
preparacion del producto de infusiéon con una camara de infusién, que esta adaptada a la cdpsula de la manera
representada anteriormente.

En formas de realizacion, en este caso, la camara de infusion rodea en el estado cerrado completamente la capsula,
el inyector y el dispositivo de salida presentan elementos, que corresponden con ajuste exacto entre si y en la
posicion cerrada forman conjuntamente la camara de infusién. Las paredes en direccidon axial (con respecto a la
conduccion del liquido de infusién y/o a la direccién del movimiento relativo de las piezas del médulo de infusion)
forman, por ejemplo, una placa de inyecciéon con al menos una punta de perforacién en el lado de inyeccidon y una
placa de salida con el elemento de perforacion en el lado de extraccion que se proyecta desde la placa hasta el
interior de la camara de infusién. Las paredes superiores, inferiores y laterales se forman por piezas de pared
correspondientes, que se unen entre si, del inyector y del dispositivo de salida. Las piezas de pared
correspondientes pueden estar obturadas entre si en la posicion cerrada, por ejemplo por medio de una junta de
estanqueidad moldeada circundante. Esta junta de estanqueidad puede presentar, por ejemplo, una junta de
estanqueidad de labios, que esta fijada en una de las piezas del médulo de infusion y durante el cierre de la camara
de infusion choca contra una superficie de la otra pieza del mddulo de infusion. Una camara de infusién cerrada de
esta manera posibilita un lavado del aparato de extraccion o bien del médulo de infusion, sin que deba insertarse
una capsula — lo que es una ven taja importante para el usuario. Sin embargo, esto no excluye la utilizacién de una
capsula de lavado o capsula de retencién del espacio durante el proceso de lavado o de limpieza — con la caAmara de
infusion cerrada o no cerrada completamente-.

A continuacién se describen ejemplos de realizacion de la invencion con la ayuda de dibujos. En los dibujos, los
mismos signos de referencia designan elementos iguales o similares. Los dibujos no estan representados a escala y
muestran en parte elementos correspondientes entre si en diferentes tamafios de una figura a otra. En este caso

- Lafigura 1 muestra una capsula;

- la figura 2 muestra un fragmento de una representacion en seccion de un médulo de infusion;

- la figura 3 muestra una placa de tamiz de infusion con elementos de perforacion:

- la figura 4 muestra elementos de perforacién en el lado de inyeccién con un soporte;

- la figura 5 muestra un detalle con junta de estanqueidad de la capsula y capsula (representada
parcialmente).

- la figura 6 muestra una seccion a lo largo de la linea VI-VI en la figura 7 a través de una capsula después
del proceso de infusion;

- la figura 7 muestra una vista desde el lado de inyeccién sobre una capsula después del proceso de infusion;
- la figura 8 muestra una vista desde dentro sobre una pared perforada de la capsula;

- la figura 9 muestra un esquema de una maquina de café.

La capsula 1 segun la figura 1 tiene esencialmente la forma de un dado con cantos redondeados, de manera que la
pared de la capsula esta definida por dos superficies de cubierta 1.1, 1.2 (una superficie de cubierta en el lado
inferior en la figura 1 no es visible debido a la orientacion seleccionada en la figura), y una superficie envolvente
circundante 1.3. No obstante, el lado que se encuentra en la parte superior en la figura es un poco mayor que el lado
inferior, de manera que la capsula tiene, vista estrictamente desde el punto matematico, una forma de tronco de
piramide. El angulo de inclinacién de las superficies laterales en la figura frente a la perpendicular a la superficie de
base — se entiende, naturalmente, aquel plano perpendicular a la superficie de base, que se extiende a través del
canto entre la superficie de base y la superficie lateral correspondiente — es muy pequefio, tiene con preferencia
como maximo 2°, por ejemplo sélo aproximadamente 1°. Ademas, la altura de la capsula sobre la superficie de base
corresponde aproximadamente a la longitud de los cantos de la superficie de base. También es visible un cordén de
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soldadura 1.4, que sobresale lateralmente por todos los lados como maximo aproximadamente d = 0,6 mm, es decir,
por lo tanto, como maximo 2-3 % de la longitud de los cantos del dado.

Como se conoce en si, la pared de la capsula esta fabricada aqui de un material de plastico adecuado, por ejemplo
de polipropileno con un espesor de pared de 0,1 mm y 0,5 mm, con preferencia entre 0,2 mm y 0,4 mm, por ejemplo
entre 0,25 mm y 0,35 mm. También son concebibles otros materiales, en particular otros plasticos compatibles con
productos alimenticios. En la pared de la capsula esta incorporada una capa de bloqueo, que tiene una propiedad de
barrera para oxigeno e impide una difusién de oxigeno en la capsula. Su capa de blogueo presenta, por ejemplo, un
copolimero de etileno alcohol de vinilo (EVOH). La pared de la capsula puede estar compuesta de un cuerpo de
base y una tapa, que estan fabricados en el procedimiento de embuticion profunda; el cierre de la capsula se puede
realizar en el procedimiento de soldadura de separacién por ultrasonido. Una caracteristica es también que el cordon
de soldadura no esta en el plano de una de las superficies de cubierta, sino que esta desplazado axialmente con
respecto a ésta.

El espesor de la pared exterior es aproximadamente igual, por ejemplo, en todos los lados. La longitud exterior de
los cantos del dado esta, por ejemplo, entre 24 y 30 mm, para una cantidad de llenado entre aproximadamente 6 g y
aproximadamente 10 g de café o bien entre 30 mm y 35 mm para una cantidad de llenado entre aproximadamente 9
h y aproximadamente 14 g. La capsula puede estar configurada de tal forma que solamente esta constituida por la
pared y el relleno que se une directamente en la pared (sin medio de filtro o similar), o puede estar constituida
también mas compleja y puede presentar medios de filtro presentes en la capsula, medios de desviacion del flujo de
liquido y otros.

Con respecto a la pared exterior de la capsula y con respecto al procedimiento para su fabricacion se hace
referencia también a la solicitud de patente internacional PCT/CH2010/000097.

Como se explicara todavia a continuacion, para la forma de realizacién descrita aqui, el médulo de infusidon esta
adaptado a la costura de soldadura 1.4 de tal manera que se define la orientacion de la capsula en el moédulo de
infusion. En este caso, la superficie de cubierta del lado superior en la figura es la superficie de cubierta en el lado
de extraccion, y la superficie de cubierta 1.2 en el lado inferior en la figura es la superficie de cubierta en el lado de
inyeccion. Las cuatro superficies laterales restantes del dado forman conjuntamente la superficie envolvente
circundante 1.3. Esta terminologia se mantiene a continuaciéon. No obstante, la invencion se puede realizar también
cuando:

- la orientacion se selecciona de otra manera, o bien a la inversa, de manera que la superficie de cubierta
superior y la superficie de cubierta inferior corresponden a la superficie de cubierta del lado de inyeccién o
bien a la superficie de cubierta del lado de extraccion;

- la orientacién en el médulo de infusién no esta predeterminada en absoluto, sino que se puede realizar una
introduccién en orientacion discrecional;

- la forma no es una forma de dado, sino por ejemplo una forma cilindrica u otra forma con dos superficies de
cubierta y una superficie envolvente circundante intermedia, y/o

- al menos una de las superficies de cubierta (en particular la superficie de cubierta en el lado de extraccion)
no es lisa sino que presenta otra forma, por ejemplo una curvatura o similar.

La configuracion descrita aqui con una forma de dado u otro forma de paralelogramo y con una disposicion tal que
una costura de soldadura circundante 1.4 u otro espesamiento esta mas cerca de la superficie de cubierta en el lado
de extraccion que de la superficie de cubierta en el lado de inyeccién, es ventajosa, sin embargo, en algunas
constelaciones, especialmente también porque la costura de soldadura 1.4 forma un espesamiento, que estabiliza
mecanicamente la capsula en el lado de extraccion.

La figura 2 muestra en una representaciéon en seccion un moédulo de infusion todavia abierto con capsula 1
introducida. EI médulo de infusién presenta un dispositivo de salida 3 y un inyector 4. El dispositivo de salida 3 y el
inyector 4 son desplazables entre si a través de la activacién de un mecanismo adecuado — por ejemplo con palanca
de mando -. En la forma de realizacion representada, el inyector 4 es desplazable en la direccién del dispositivo de
salida 3, mientras que este Ultimo es inmovil con relacion a la carcasa exterior.

En el estado de funcionamiento, el médulo de infusién sirve como médulo de infusidon horizontal de una maquina de
café, que presenta, junto al modulo de infusién, un depdsito de agua, un dispositivo de calentamiento del agua (por
ejemplo calentador de circulaciéon) y una bomba para la alimentacién del agua de infusién hacia el inyector 4. La
capsula 1 se puede insertar a través del orificio de insercion 7 en la carcasa exterior en la camara de infusion.
Después de la introduccion, la capsula 1 se encuentra, como se representa en la figura 2, sobre un elemento de
apoyo 21 asi como sobre una superficie de apoyo 35 del dispositivo de salida 3. A través del cierre de la camara de
infusion se desplaza el elemento de apoyo 21 fuera de la posicion representada en la figura 2, lo que se describe en
detalle en la solicitud de patente europea 12 405 010.5.
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Como se muestra en la figura 2, el modulo de infusidn esta configurado de tal forma que la direccion axial — el eje 5
que conecta el inyector y el dispositivo de salida, a lo largo del cual se mueve la pieza del médulo de infusion mévil
(es de decir, aqui el inyector) durante la apertura y cierre de la caAmara de infusion — esté inclinada ligeramente, por
ejemplo alrededor de aproximadamente 5°, frente a la horizontal, en concreto de tal manera que la pieza del médulo
de infusion movil (es decir, aqui el inyector) se mueve ligeramente hacia abajo,. Cuando se mueve sobre si misma
sobre la pieza del modulo de infusion fija (es decir, aqui el dispositivo de salida).

El inyector presenta al menos un elemento de perforacién 12 (en el ejemplo de realizacion representado cuatro
elementos de perforacion) con orificio de alimentacién asociado, de manera que la capsula puede ser perforada y
puede ser suministrada a través del orificio de alimentacion con el liquido de infusiéon. La maquina de café presenta,
ademas, por ejemplo, un recipiente de la capsula dispuesto debajo de la camara de infusion, en el que la capsula es
desechada de forma automatica después del proceso de infusion a través de la elevacion de la palanca de mando.

También el dispositivo de salida 3 presenta un soporte que define la superficie de apoyo y una pluralidad de
elementos de perforacién 11 que se proyectan desde ésta hacia fuera, respectivamente, con un orificio de paso
asociado. A través de un canal de salida 19 puede fluir el producto de infusién hacia fuera.

El inyector 4 presenta una junta de estanqueidad de la capsula 43 con un collar de obturacion, que retiene rodeando
la capsula durante el cierre de la camara de infusiéon. También el dispositivo de salida 3 esta provisto con una junta
de estanqueidad de la capsula 33, en la que esta configurado un collar de obturacién.

Las partes del inyector que forman la camara de infusion y del dispositivo de salida estan adaptadas entre si de tal
forma que se corresponden en ajuste exacto entre si y forman en la posicién cerrada conjuntamente la camara de
infusién. Las paredes superiores, inferiores y laterales se forman por partes correspondientes de la pared que se
unen entre si de la primera y de la segunda partes del médulo de infusion. Las partes de la pared formadas por el
inyector 4 las partes de la pared formadas por el dispositivo de salida 3 estan obturadas entre si en la posicion
cerrada por me4dio de una junta de estanqueidad moldeada circundante 49. En el estado cerrado de la camara de
infusion, la camara de infusion esta obturada hacia el exterior adicionalmente para la actuacién de las juntas de
obturacion de la capsula. Esto posibilita, por ejemplo, un proceso de lavado sin capsula insertada.

La figura 3 muestra los elementos de perforaciéon 11 en el lado de extraccién con el soporte 30 en la forma de una
placa de tamiz de infusién. Esta placa de tamiz de infusién con elementos de perforacién se describe en la
publicacion WO 2010/118544. En la figura 3 se ve que cada elemento de perforacion esta constituido por dos piezas
de chapa 51 que estan en angulo entre si y que terminan en una punta de perforacion 53. El canto que se proyecta
desde el soporte esta configurado en cada caso como canto de corte 52, de manera que después de una
perforacion de la pared de la capsula a través de la punta de perforacion 53 a través de una introduccién a presion
adicional de los elementos de perforacion en la capsula aparece una linea de interseccion que forma un angulo (por
lo tanto, bidimensional) en la pared de la capsula. Cada elemento de perforaciéon presenta, ademas, una nervadura
de retencion 54, que se proyecta en direccion axial menos profundamente en el interior de la capsula que la punta
de perforacion y que presenta un canto no cortante. A cada elemento de perforacién esta asociado un orificio de
paso 57 representado de forma esquematica con linea de trazos en la figura solamente para un elemento de
perforacion., a través de cuyo orificio de paso se extiende, por ejemplo, la nervadura de retencion. Los orificios de
paso son cubiertos por la microlamina de tamiz 56, que, como se describe en el documento WO 2010/118544, tiene
la funcién de un tamiz similar a una maquina de café totalmente automatica. La microlamina de tamiz 56 es aqui
opcional.

Los elementos de perforacion 12 en el lado de inyeccion con su soporte 40 se representan en la figura 4. También
los elementos de perforacién en el lado de inyeccién presentan, respectivamente, dos piezas de chapa 61 que estan
en angulo entre si y que terminan en una punta de perforacion 63 con canto de corte 62. También esta presente una
nervadura de retencién 65 asociada. Como esto es también una opcién para el lado de extraccion, las piezas de
chapa 61 pueden estar fijadas en una placa de soporte del soporte, mientras que las nervaduras de retencion estan
configuradas a partir de un cuerpo de mdédulo de infusién 68 que retiene la placa de soporte y se proyectan a través
de orificios correspondientes de la placa de soporte en direccion axial en el interior de la camara de infusién. En la
figura 4 se ven también claramente los orificios de paso 66, que estan configurados en la zona, parcialmente
abarcada por las piezas de chapa 61, de la placa de soporte.

La figura 5 muestra un detalle de la estructura antes del inicio del proceso de infusién. Se representan la junta de
estanqueidad de la capsula 43 en el lado de inyeccion, el soporte 40 con los elementos de perforacién 12 en el lado
de inyeccion y una parte de la capsula después del cierre de la camara de infusion. El cuerpo del médulo de infusién
68 no se representa en la figura 5. Durante el cierre de la camara de infusion, el collar 45 circundante de la junta de
estanqueidad de la capsula abraza la capsula 1 de tal manera que en virtud de su elasticidad los lados de obturacién
48 o cordones de obturacion son presionados desde el lateral contra la pared de la capsula. Los elementos de
perforacion 12 perforan la superficie de cubierta en el lado de inyeccién de la capsula y son introducidos a presion
en ésta.
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La camara de infusion esta configurada y esta adaptada en su dimensionado al dimensionado de la capsula de café
de tal manera que cuando la camara de infusion esta totalmente cerrada antes del inicio del proceso de infusion (es
decir, antes de que el agua caliente sea introducida a presion), las superficies de apoyo en el lado de inyeccion y en
el lado de extraccién no se apoyan ambas en las superficies de cubierta correspondientes de la capsula. La
distancia de las superficies de apoyo en el estado cerrado de la cAmara de infusion corresponde a la extension de la
capsula a lo largo del eje 5 (de acuerdo con la extension desde arriba hacia abajo en la figura 1) antes de su
introduccion en la camara de infusion, es decir, sin que se aplique ninguna fuerza desde el exterior. La resistencia
existente en virtud de la tenacidad del material contra la penetracion de las puntas de perforacién provoca una
deformacion ligera de la capsula, de manera que al menos una de las superficies de cubierta no se apoya en la
superficie de apoyo correspondiente.

En la representacion segun la figura 5, en el lado de inyeccion es visible un cierto espacio intermedio entre el
soporte 40 y la superficie de cubierta en el lado de inyeccién de la capsula; también en el lado de extraccion se
forma un espacio intermedio de este tipo, de manera que en virtud del dimensionado y/o de la disposicién se perfora
en el lado de extraccion la capsula por ejemplo sélo hasta el punto de que los elementos de perforaciéon generan
solamente una linea de interseccion, pero las nervaduras de retencién no se proyectan todavia en el interior de la
capsula.

En la constelacion segun la figura 5, los elementos de perforacion 12 en el lado de inyeccién han penetrado en la
capsula hasta el punto de que en virtud de la actuacion de las nervaduras de retencién 65, se presiona en cada caso
una solapa 70, generada a través de la linea de interseccion bidimensional del material de la pared de la capsula en
el interior de la capsula; sin las nervaduras de retencion, esto (solamente) se realizaria a través de la presion del
liquido.

Durante el proceso de infusion, se introduce el liquido de infusidn caliente bajo presién a través de los orificios de
paso 66. Esto se diferencia de los principio segin el estado de la técnica, en el que el liquido de infusion es
conducido a través de los elementos de perforacion propiamente dichos y de esta manera llega directamente al
interior de la capsula. En el caso del principio de acuerdo con el presente aspecto de la invencién, en cambio, en
virtud de la capacidad limitada de paso de los orificios en la pared de la capsula se forma en primer lugar una
presion desde el exterior sobre ésta, llegando liquido al espacio intermedio entre el soporte 40 y la pared de la
capsula, de manera que la presion actta superficialmente sobre la pared de la capsula. Al mismo tiempo, en virtud
de la temperatura elevada del liquido de infusion, se eleva la capacidad de deformacion plastica de la pared de la
capsula (la temperatura de transicién vitrea del polipropileno esta en aproximadamente 0° o0 apenas por debajo). De
esta manera, la pared de la capsula es presionada adicionalmente hacia dentro, lo que comprime y compacta el
contenido de la capsula, antes de que sean introducidas cantidades mayores de liquido en la capsula. Esta
curvatura se posibilita en virtud de la accién de estabilizacién de la junta de estanqueidad circundante 43 (o bien del
collar de obturacién circundante 45), que mantiene la pared circundante en el lugar.

Después de algin tiempo (en general después de 1 segundo hasta algunos segundos) se forma también en el
interior de la capsula a través del liquido de infusién, que ha penetrado ahora en cantidades mayores en la capsula,
una sobrepresion y tiene lugar una compensacién de la presion entre el interior de la capsula y el inyector. En este
instante, en el interior de la capsula se inicia un proceso de pre-infusion, en el que el producto de extraccion ahora
compactado y protegido contra turbulencias es impregnado con el liquido de infusion. En virtud de la presion mayor
en el interior de la capsula se comprime a tal fin en el lado de extraccion la superficie de cubierta ligeramente hacia
fuera y se presiona superficialmente contra la placa de tamiz de infusion, con lo que la pared de la capsula es
presionada en el lado de extraccion hacia la superficie de apoyo en el lado de extraccion. Como consecuencia de
ello, los elementos de perforacion en el lado de extraccion (que estan dispuestos, por ejemplo, menos en la periferia
con respecto al eje 5 que los elementos de perforacién en el lado de inyeccidn, con lo que la curvatura actda alli mas
fuerte), penetran adicionalmente en la capsula hasta que las solapas generadas por los elementos de perforacion
son elevadas a través de las nervaduras de retencion de una manera significativa desde la superficie de cubierta
hacia dentro y de esta manera liberan un orificio de salida, a través del cual fluye el producto de infusiéon ahora
preparado fuera de la capsula.

Las figuras 6 y 7 muestran en una representacion en seccion o bien en una vista desde el lado de la inyeccion la
forma de la capsula. Se ve claramente la curvatura hacia dentro, de manera que aparece un volumen de la capsula
reducida en la medida de un volumen de compresion 75. En la zona marginal han aparecido unas nervaduras 74 en
virtud de la actuacién del collar de obturacion circundante. Los orificios 71 en el lado de inyeccién en la pared de la
capsula se representan de la misma manera en las figuras.

Como se ve especialmente bien en la figura 6, la capsula esta deformada después del proceso de infusién de tal
forma que la superficie envolvente circundante 1.3 esta ligeramente comprimida a través de la accion de la junta de
estanqueidad circundante en el lado de inyeccion, mientras que esta ligeramente ensanchada en el lado de
extraccion en virtud de la presion interior de la capsula. En el lado de inyeccion, la superficie envolvente circundante
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puede estar, ademas, ligeramente nervada, como presién de la junta de estanqueidad con la pluralidad de labios de
obturacion 48.

El café (o similar) que sale desde el orificio de salida de la capsula llega a través de canales adecuados hacia un
orificio de salida, desde donde puede fluir hasta la taza preparada.

La figura 8 muestra en una vista desde dentro (sin producto de extraccion) la superficie de cubierta 1.2 perforada en
el lado de inyeccion de la capsula. Se ve la solapa (70), tal como es presionada también por la actuacion de la
nervadura de retencion 65 fuera del plano de las superficies de cubierta hacia el interior y de esta manera entre la
pared de la capsula y unas cuchillas de perforacién (piezas de chapa 61) mantiene libre un orificio; un efecto similar
tiene lugar también en el lado de extraccion, suprimiéndose alli la accion de estabilizaciéon de la junta de
estanqueidad circundante.

Una maquina de café de acuerdo con la invencion con un médulo de infusidon presenta, como se representa de
forma esquematica en la figura 9, ademas del modulo de infusién un depdsito de agua, una bomba 92 para la
alimentacién de agua de infusién hacia el inyector 4 y un dispositivo de calentamiento del agua 93 (por ejemplo un
calentador de circulacion). Debajo del moédulo de infusidn esta dispuesto un recipiente de las capsulas 95, en el que
caen o bien son transportadas las capsulas 1 después del proceso de infusion. El signo de referencia 98 designa
una taza de café.-

Finalmente, hay que mencionar todavia que la aplicacion del procedimiento de acuerdo con la invencién no esta

limitada a la infusién de café. También se pueden preparar otras bebidas de infusién, en particular te, u otros
productos de infusion con el procedimiento descrito aqui y/o con los medios descritos aqui.
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REIVINDICACIONES
1.- Un sistema de preparacion para un producto de infusion, que comprende:

- una maquina para la preparacién del producto de infusién, dicha maquina comprende un médulo de infusion,
dicho médulo de infusidn presenta un inyector (4) para la introduccion de un liquido de infusion en la capsula
y un dispositivo de salida (3) para liberar un producto de infusion, en el que el inyector presenta al menos un
elemento de perforacién (12) en el lado de inyecciéon que se proyecta desde una superficie de apoyo en el
lado de inyeccién, y el dispositivo de salida presenta al menos un elemento de perforacion (11) en el lado de
extraccion que se proyecta desde una superficie de apoyo en el lado de extraccion,

- en el que el inyector comprende una junta de estanqueidad de la capsula (43) elastica, y el modulo de
infusion en un estado cerrado forma una camara de infusion para una capsula,

- en el que el inyector comprende al menos una orificio de paso (66) que es independiente de los elementos
de perforacion (12) en el lado de inyeccion y esta para alimentar un fluido de infusién caliente dentro del
espacio de infusion

-y en el que la maquina comprende ademas una bomba de fluido para entregar el fluido de infusién caliente
bajo presién a través de al menos un orificio de paso (66) dentro del espacio de infusion, asi también como

- una capsula cerrada con una pared de capsula que comprende una superficie de cubierta (1.1) en el lado de
extraccion, una superficie de cubierta (1.2) en el lado de inyeccion y una superficie lateral circundante (1.3)
que se extiende entre la superficie de cubierta en el lado de extraccion y la superficie de cubierta en el lado de
inyeccion, asi también como con un material de extraccion, que esta rodeado por la pared de la capsula, en el
interior de la capsula;

- en el que la capsula puede ser llevada dentro del médulo de infusion, y la camara de infusion se puede
cerrar con guia de la capsula mediante la junta de estanqueidad de la capsula (43) elastica que abarca la
superficie lateral circundante (1.3) en el lado de inyeccion,

- en el que los elementos de perforacién (12) en el lado de inyeccidn en el estado cerrado de la camara de
infusion perforan atravesando la superficie de cubierta en el lado de inyeccion (1.2) y se proyectan dentro del
interior de la capsula,

- en el que en este estado cerrado, el fluido de infusion puede ser alimentado a través de al menos un orificio
de paso (66) dentro de una zona entre la superficie de apoyo en el lado de inyeccién y la superficie de
cubierta en el lado de inyeccion;

-y en el que la junta de estanqueidad de la capsula (43) comprende al menos una caracteristica o rasgo (48)
de junta de estanqueidad circundante que se extiende radialmente hacia el interior lo suficiente para que la
superficie lateral circundante (1.3) se deforme localmente cerrando la camara de infusién y se desplace hacia
el interior a lo largo de la caracteristica o rasgo de junta de estanqueidad.

2.- Un sistema de preparacion de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el médulo de infusion y la capsula estan
dimensionados y emparejados el uno al otro de tal forma que antes de la introduccion del liquido de infusion las
superficies de cubierta (1.1, 1.2) no se apoyan ambas en las superficies de apoyo.

3.- Un sistema de preparacion de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado por que la capsula
tiene esencialmente la forma de un cubo con esquinas y rebordes redondeados asi como también con un cordén de
soldadura periférico.

4.- Un sistema de preparacion de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que la pared de
la capsula consta de un material plastico, por ejemplo polipropileno, con una capa de barrera para oxigeno.

5.- Un sistema de preparacion de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizado por que la capsula esta cerrada
con el método de soldadura de separacién por ultrasonido.

6.- Un sistema de preparacién de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que cada
elemento de perforacién en el lado de extraccion y por ejemplo también cada elemento de perforacion en el lado de
inyeccion comprende una nervadura de retencion no cortante que se proyecta desde la superficie de apoyo en el
lado de extraccion o de inyeccién y cuya extension axial es mas pequefia que la extension axial de una porcion de
corte y/o perforacion del elemento de perforacion respectivo.

7.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que estan presentes y varios, de
manera que los elementos de perforacion en el lado de inyeccion tienen una distancia mayor desde un eje (5) que
esta perpendicularmente a las superficies de apoyo que los elementos de perforacién en el lado de extraccion.

8.- Un sistema de preparacion de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que al menos
un rasgo o caracteristica de la junta de estanqueidad circundante de la capsula (43) es un labio de junta de
estanqueidad circundante y/o un corddn de junta de estanqueidad circundante, en el que al menos un labio de junta
de estanqueidad o al menos un corddn de junta de estanqueidad afecta a una superficie de la capsula a modo de
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labio de obturacion o cordén de obturacion y presiona la pared de la capsula al interior de la capsula.
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Fig. 7
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