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DESCRIPCION
Un envase etiquetado en un molde

Campo de la invencién

La presente invencion se refiere a un envase moldeado por inyeccion como se define en el preambulo de la
reivindicacion 1, en particular para almacenar una sustancia alimenticia. Mas en particular, la invencién se refiere a
un envase de peso ligero y que comprende al menos dos componentes de diferente rigidez, y especialmente una
capsula para la preparacion de una bebida en una maquina de preparacion de alimentos.

Antecedentes de la invencion

Las sustancias alimenticias sdlidas y liquidas se suelen almacenar en envases a prueba de liquidos de grado
alimenticio tipicamente hechos de materiales plasticos. El envase puede ser un paquete funcional tal como una
capsula de un solo uso para la preparacion de una bebida o un cartucho para alimentar una maquina de produccién
de bebidas con café en polvo soluble o mezclas de café. El envase puede ser una taza de bebida para simplemente
contener una bebida o también pueden ser envases de alimentos para mantecas y similares. Todos estos envases
de alimentos y bebidas estan disefiados para almacenar o contener simplemente los ingredientes o bebidas en un
entorno estanco a los liquidos. La mayoria de los envases existentes estan sobredimensionados y/o utilizan
demasiado material de embalaje. En particular, su relacion rigidez-peso no esta optimizada. Por lo tanto, su huella
en el medio ambiente se puede reducir drasticamente mediante la optimizacién de esta relacion.

Ademas, algunas sustancias alimenticias pueden perder sus caracteristicas particulares debido a la pérdida de
gases o de aroma, por ejemplo, bebidas carbonatadas o café en polvo, o deben mantenerse secas e inaccesibles
para el oxigeno y la humedad para mantener la frescura, por ejemplo, café o leche en polvo. Por consiguiente, los
envases de envasado con propiedades de barrera de gas pueden ser deseables para permitir una larga vida de
almacenamiento de la sustancia alimenticia adjunta.

Es conocido en el estado de la técnica conformar un envase para envasado monocapa o con multiples capas para
proporcionar un cuerpo de envase rigido y hermético a liquidos, eventualmente un envase hermético al gas. Tal
cuerpo de envase puede a continuacion cerrarse herméticamente, por ejemplo, por medio de un elemento de
cubierta especialmente para ello.

Existen también envases totalmente flexibles que ofrecen posibles alternativas a los envases rigidos. Un
inconveniente de un envase flexible es que requiere un soporte externo para contener liquidos, en particular liquidos
calientes y/o liquidos bajo presion. Por ejemplo, una capsula de bebida flexible requiere ser colocada en un soporte
para capsulas que soporte las caras de la capsula para evitar que las paredes se desgarren o rompan bajo la
presion del liquido en la capsula.

En general, estos envases se forman por termoconformado, moldeo por soplado o moldeo por inyeccion de material
plastico de varias capas. Por lo general, el material plastico esta compuesto por un polipropileno, polietileno y/o capa
de PET para la obtencion de un cuerpo de envase rigido. Para obtener propiedades de barrera a los gases, una
capa secundaria de material plastico, tal como por ejemplo de etilenoalcohol vinilico-(EVOH), poliamida o material
metalico como el aluminio puede estar presente.

Sin embargo, el disefio monocapa o multicapas anteriormente descrito para envases de embalaje sufre diversos
inconvenientes, tales como su peso relativamente alto, elevados costos de fabricacion y unas pobres propiedades
de reciclaje.

Ademas, es conocido proporcionar un cuerpo principal de un envase de envasado con etiquetas en el molde que
tienen propiedades de barrera al oxigeno.

De ese modo, el etiquetado en molde (IML), que es una técnica de etiquetado en moldeo usado en envases
moldeados por soplado, moldeados por inyeccion y termoformados, tienen en general una capa interior compatible
con el material plastico que se funde parcialmente para unirse a la estructura de plastico formada.

En general, la etiqueta se coloca en el molde donde se mantiene en su sitio por medio de vacio u otros medios de
posicionamiento exclusivos. A continuacion, se cierre el molde y la resina de plastico fundida se vierte o se inyecta
en el molde para conformar el envase de envasado. De esta manera, el adhesivo de la etiqueta se activa por el calor
resultante de la inyeccion de resina caliente y, de este modo, la etiqueta se adhiere al envase, es decir, la etiqueta
es moldeada en la pared del envase.

El documento EP 1440903 se refiere a un cartucho para la preparacién de una bebida con una capa de barrera
aplicada por un numero de mecanismos incluyendo etiquetado en molde.
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El documento JP 10129737 A, por ejemplo, se refiere a un envase para envasado con una abertura que tiene
propiedades de barrera para el gas oxigeno. De este modo, una pared interna de una cara lateral de un cuerpo de
envase de fondo principal y una pared interior de una parte inferior del mismo esta provista de etiquetas en el molde
para mejorar las propiedades de barrera de gas oxigeno del envase de envasado.

Ademas, el documento GB 1348370 describe un envase que comprende una estructura o marco, hecho de un
material rigido o semi-rigido, que se utiliza como soporte para la aplicacion de un material mas blando, como por
ejemplo un film mediante una técnica de etiquetado en el molde a fin de obtener un envase.

El documento FR 2700493 A es una solicitud de patente francesa que también describe un envase que esta hecho
mediante la inyeccion de un marco rigido sobre el cual se adjunta una etiqueta para completar el cuerpo del envase,
por ejemplo por medio del etiquetado en el molde.

En el campo de los envases utilizados para la preparacion de alimentos, y en particular en el caso de las capsulas
usadas para la preparacion de bebidas o similares, en las maquinas de preparacion de alimentos, por ejemplo en
magquinas de café de tipo expreso, la capsulas estan sujetas a altas fuerzas mecanicas, debido a la temperatura de
la disolucion o extraccion de fluido que se inyecta dentro de la capsula para extraer y/o disolver el ingrediente
contenido en la misma y producir una bebida. Otra fuente de tensidbn mecanica ejercida sobre la capsula es la alta
presion del fluido que se inyecta en la capsula para realizar una extraccién adecuada de los contenidos de la
capsula. Esto es particularmente cierto en el caso de las bebidas tipo expreso, en donde el café en polvo tostado y
molido que esta contenido dentro de la capsula requiere de una alta presion de inyeccion de fluido (por ejemplo
agua) para formar una bebida de calidad. Las temperaturas del fluido inyectado pueden ascender hasta 70°C, o
incluso aproximadamente 80°C a 85°C, y la presion del fluido inyectado dentro de la capsula puede alcanzar 6 a 8
bares, o incluso 8 a 12 bares. En algunos casos particulares, la presién dentro de la capsula durante el proceso de
extraccion puede llegar a presiones superiores a 12 bares, por ejemplo comprendida entre 10 y 20 bares.

Por lo tanto, es particularmente importante que la estructura de la capsula no tenga defectos, especialmente en
relacion con la forma de la capsula, ya que debe ser insertada y colocada de forma precisa dentro de la camara de
extraccion de la maquina de preparacion de bebidas. Si la capsula presenta defectos o deformaciones estructurales,
existe el riesgo de que la capsula no se mantenga correctamente en el interior de la camara de extraccion de la
magquina, y pueden aparecer fugas, o la capsula puede incluso ser dafiada durante el aumento de presion.

Habitualmente, los contenedores, como por ejemplo, capsulas para utilizar en maquinas para la preparacion de
bebidas que son conocidos en la técnica comprenden una estructura rigida o semi-rigida con un lado inferior que es
preferentemente en forma de disco, al menos uno, pero preferentemente al menos dos, y aiin mas preferentemente
al menos tres columnas sustancialmente verticales que se extienden desde el lado inferior, donde dichos pilares
estan vinculados a un marco superior circular, que dafe el entorno de la parte superior de la capsula. Una etiqueta
se une generalmente entre el lado inferior y el marco superior circular, como un sobre, definiendo asi las paredes
laterales capsula. La etiqueta también esta unida a los pilares que lo sustentan y refuerzan la etiqueta contra las
fuerzas dirigidas lateralmente que se pueden aplicar en la capsula.

Es importante que, con el objeto de permitir el cierre correcto de la capsula, el marco superior circular comprende
una seccion transversal en forma de L, con un tramo circular dispuesto verticalmente, a la que los pilares estan
vinculados, estando el tramo vertical unido en su lado superior a un borde horizontal circular de la capsula, en el que
una pared superior horizontal, por ejemplo un film de cierre flexible, se puede unir (por ejemplo, por termosellado)
con el fin de cerrar la capsula después de su llenado.

El solicitante ha observado que para el caso de los contenedores etiquetados en el molde y métodos de fabricacion
para la fabricacion de envases etiquetados en el molde conocidos en la técnica, la zona de union entre la etiqueta y
la estructura rigida del envase puede presentar defectos, particularmente cuando dicha estructura comprende al
menos tres pilares dispuestos a igual distancia el uno del otro a través de la periferia de dicha estructura, y cuando la
estructura comprende un lado inferior que esta cerrado excepto por una abertura central de dispensacion. En este
caso, el punto de inyeccion para el moldeo de la estructura no esta en el centro, por lo que no esta a una distancia
igual de los pilares.

Hasta ahora, no se ha encontrado solucién adecuada en tales casos, y los envases etiquetados en el molde
conocidos en el arte presentan defectos que pueden ser particularmente negativos e incluso peligrosos cuando el
envase es una capsula para uso en una maquina de preparacion de bebidas que inyecta un fluido bajo presion en
dicha capsula. En tales circunstancias, debido a la acumulacién de presion, las zonas de la capsula que presentan
defectos pueden ser dafiadas de forma que apareceran fugas en la maquina. En algunos casos, esto dara lugar a
una pobre calidad del producto final ya que una cierta cantidad del liquido que se supone que debe extraer o disolver
los contenidos de la capsula, se escapara hacia el exterior. En algunos casos mas graves, sin embargo, la fuga de
fluido a presién puede conducir a salpicaduras fuera de la maquina de preparacion de bebidas, sobre el consumidor,
lo que por supuesto es particularmente indeseable, especialmente dicho cuando el fluido es caliente.
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Tales dafios a la capsula han sido analizados por el solicitante, que ha observado que esto se debe a la
delaminacioén de la etiqueta en las zonas de la capsula, donde la estructura rigida no tiene suficiente material. Esto
crea ranuras o pliegues en la superficie de la estructura, o arrugas en la superficie de la etiqueta. Dichas
imperfecciones en la estructura y/o la superficie de la etiqueta conducen a fugas cuando la presion dentro de la
capsula se acumula.

Es un objetivo de la presente invencion superar las anteriores imperfecciones para envases etiquetados en el molde
conocidos.

Resumen de la invencién

El objetivo anteriormente expuesto se cumple con un envase moldeado por inyeccion, preferentemente una capsula
para uso en una maquina de preparacion de alimentos, dicho envase para su uso en una maquina de preparacion
de alimentos que comprende:

(i) una estructura rigida o semi-rigida con un lado inferior, por lo menos tres pilares, preferentemente,
sustancialmente verticales, que se extienden desde el lado inferior y unidos a un marco superior circular que define
el entorno del lamo superior del envase, los pilares que tienen secciones transversales Si, S; y S3, siendo el lado
inferior una pared sélida que comprende un agujero de paso a través como una abertura de dispensacion para el
contenedor, que esta centrado a través del eje de simetria vertical de dicho envase, y

(ii) una etiqueta adherida a la parte inferior, a los pilares y la superficie exterior del marco circular superior,
formando asi una envoltura que define las paredes laterales del envase.

De acuerdo con una caracteristica esencial de la invencion, el punto de inyeccién del envase esta descentrado en la
proximidad de dicha abertura de dispensacion, opuesto al pilar que tiene una seccién transversal S; relativamente al
eje de simetria vertical del envase, y en que S1 =Sz y S3 > S1.

Se observo que debido a una seccion transversal mayor en el pilar que se encuentra frente al punto de inyeccion,
relativamente al eje de simetria vertical del envase, el material fundido llenando el molde en el momento en que el
proceso de inyeccion esta en curso fluira preferentemente a través del canal i de moldeo correspondiente a la
columna que tiene la mayor seccion transversal, de manera que compensa el hecho de que el punto de inyeccion
esta mas lejos de este particular canal de moldeo del pilar y por lo tanto el material fundido tiene un recorrido mas
largo para ir desde el punto de inyeccion hasta dicho canal de moldeo del pilar. De esta manera, se encontré que es
posible equilibrar el flujo de material fundido llenando el molde en la parte superior de la estructura del envase.

En una realizacion particularmente preferida de la presente invencién, el marco circular superior tiene una forma
sustancialmente de L en seccién transversal con un primer tramo circular dispuesto verticalmente a la cual los pilares
estan vinculados, dicho tramo vertical que esta unido en su lado superior a un segundo tramo horizontal circular que
forma un borde periférico, dicho primer tramo vertical que tiene una altura y un espesor x, dicho tramo horizontal que
tiene una anchura b y una espesor Y, y la relacién de espesores de los tramos de borde superior del envase es tal
que x >y, y la relaciéon de las secciones transversales de los tramos del borde superior del envase es tal que xa >
yb.

El lado inferior del contenedor puede tener la forma de un cono, un disco, una piramide truncada, una semiesfera, o
cualquier otra forma similar. Preferentemente, el lado inferior del envase tiene la forma de un domo, cuya convexidad
esta vuelta hacia el exterior. Esta forma es particularmente ventajosa para recibir una estructura especifica de
dispensacion como la descrita y reivindicada por el solicitante en las patentes europeas EP 147215661, EP 1574452
61y en las solicitudes de patentes europeas N° EP 1604915 A1y EP 1808382 A1.

Ventajosamente el etiquetado en el molde es de menor rigidez que la estructura de soporte y disefiado para sellar
herméticamente a los liquidos dicha estructura, al menos a lo largo de las paredes laterales del envase.

Ademas, la estructura de soporte esta preferentemente dimensionada y/o disefiada para ser facilmente compactada
mediante compresion, torsion o pellizcando dicho envase.

En algunos ejemplos, puede ser beneficioso para la estructura de soporte que comprenda zonas debilitadas
predeterminadas. Esto permitirda a un usuario comprimir o desechar el envase después de su uso, de modo que
pueda ser mas facilmente eliminado y reciclado, en un formato mas compacto. La zona debilitada facilitara la
compresion del envase después de su uso, de una manera predeterminada.

Ventajosamente, el etiquetado en el molde puede hacerse por lo menos parcialmente transparente o traslicido, para
permitir a un usuario para verificar el contenido. Esto también puede ser particularmente beneficioso durante la
fabricacion, a fin de permitir un adecuado control de calidad del envase fabricado, por: ejemplo, para comprobar en
la linea que el envase esté lleno, con el ingrediente correcto, y con una cantidad adecuada de dicho ingrediente.
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En una realizacion preferida de la invencién, una membrana superior esta sellada al marco circular superior, a fin de
cerrar el lado superior de dicho envase. Este sellado de la parte superior con una membrana se puede hacer
tipicamente después del llenado del envase con su contenido de destino. El sellado se puede hacer con cualquier
método apropiado tal como, por ejemplo sellado térmico o sellado por ultrasonidos, pegado, o una combinacion de
los mismos.

En una posible realizacion de la presente invencion, el envase comprende al menos una pared dispuesta a través de
la camara interna del envase, de tal manera que el volumen interno de dicho envase esta dividido en al menos dos
compartimentos distintos.

En este caso, al menos una pared esta preferentemente dispuesta horizontalmente dentro de la camara interna del
envase, de tal manera que los compartimentos correspondientes estan superpuestos uno sobre el otro.

En una posibilidad adicional, la pared divisoria esta perforada con al menos uno, pero preferentemente una
pluralidad de agujeros. Tal pared divisoria perforada se puede utilizar por ejemplo para mantener bajo presion una
masa de café tostado y molido en polvo en el compartimiento inferior creado dentro de la camara del envase. Tal
construccion permite la preparacién de una bebida del tipo café espreso en la medida en que la pared perforada
divisoria permitira dividir el flujo de fluido y mejorar la humectacién del polvo de café por dicho fluido, junto con el
principio descrito y reivindicado en la patente anterior del solicitante, No. EP 1784344 81.

Finalmente, la invencién se refiere a un sistema para la preparacion de productos alimenticios, en particular bebidas,
que comprende, en combinacion:

(i) una capsula de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10 que encierra al menos un
ingrediente para ser disuelto y/o extraido por un fluido que se inyecta en dicha capsula, y

(ii) una maquina para la preparacion de dicho producto alimenticio, que esta adaptada para recibir dicha
capsula e inyectar un fluido a presién en el interior de dicha capsula, con el fin de preparar un producto alimenticio,
preferentemente una bebida, por extraccion y/o disolucion de los componentes contenidos en dicha capsula con
dicho fluido.

Breve descripcién de los dibujos

Las caracteristicas y ventajas adicionales de la presente invencion se describen, y seran evidentes, en la descripcion
de las realizaciones actualmente preferidas que se describen a continuacion con referencia a los dibujos en los que:

La Figura 1 es una vista en perspectiva esquematica parcialmente cortada de la estructura de una capsula
de acuerdo con la invencion;
La figura 2 es una vista esquematica desde arriba similar a la figura 1 sin una pared superior.

Descripcion detallada de la invencion

La capsula de acuerdo con la invencién comprende una estructura semirigida 1 que esta moldeada por inyeccion, tal
como se muestra en la figura 1y la figura 2.

Dicha capsula esta destinado al uso en una maquina de preparacion de alimentos, y comprende la estructura rigida
o semi-rigida 1 con un lado inferior 2, por lo menos tres pilares verticales o casi verticales 3 que se extienden desde
el lado inferior 2 y conectados a un marco superior circular 4 que define el entorno del lado superior del envase, los
pilares 3 que tienen secciones transversales 81, 82 y 83, la parte inferior 2 que es una pared sdélida que comprende
un orificio pasante 5 como una abertura de dispensacion para el envase, que esta centrada a través del eje de
simetria vertical V8A de dicho envase.

La capsula comprende ademas una etiqueta 6 fijada a la superficie exterior de la parte inferior 2, y unida también a
la superficie exterior de los pilares 3 y del marco superior circular 4. La etiqueta 6 forma de este modo una envoltura
que define las paredes laterales de la capsula.

La capsula se fabrica segun técnicas conocidas de etiquetado en molde (IML), de tal manera que la etiqueta es
unida a la estructura dentro del molde, en el momento en que la estructura es moldeada por inyeccion.

Como se muestra en las figuras 1y 2, el punto de inyeccion IP de la estructura de capsula 1 esta dispuesto en la
proximidad de la abertura de distribucién 5, en la superficie exterior del lado inferior 2.

Como una caracteristica esencial de la invencion, el punto de inyeccion IP del envase esta descentrado en la
proximidad de la abertura de dispensacion 5, opuesto al pilar que tiene una seccion transversal Sz, en relacion al eje
de simetria vertical del envase, ademas, S1 =S,y S3 > Sy,

Tal como se ilustra en la figura 1, el marco superior 4 tiene una seccion transversal en forma de L, con un primer
tramo circular 7 dispuesto verticalmente a la que esta ligado un pilar vertical 3 de la estructura 1.
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Dicho tramo vertical 7 esta unido en su lado superior a un segundo tramo horizontal circular 8 que forma un borde
periférico.
El primer tramo vertical 7 tiene una altura "a" y un espesor "x", mientras que el segundo tramo horizontal 8 tiene una

anchura "b" y un espesor "y".

De acuerdo con una caracteristica preferida de la invencion, la relacién de espesores de los tramos superiores del
borde de la capsula es tal que x >y, y en la relacion de las secciones transversales de los tramos del borde superior
de la capsula es tal que xa > yb.

Estas relaciones son particularmente preferidas para la invencion, ya que condicionan la mejor fluidez del material
termoplastico fundido en el molde de inyeccion durante el proceso de inyeccion de etiquetado en molde y evitan que
el material fundido desplace a la etiqueta 6 durante el proceso de inyeccion, lo que podria provocar defectos en la
estructura de la capsula y dar lugar a arrugas no deseadas en la superficie de la etiqueta.

Mas precisamente, dado el hecho de que el punto de inyeccion IP se encuentra en la proximidad del centro del lado
inferior 2 de la capsula, el flujo de material fundido dentro del molde de inyeccién es como sigue. En primer lugar, la
cavidad del molde correspondiente al lado inferior 2 se llena con material, a continuacion el plastico fundido contintia
fluyendo hacia fuera desde el punto de inyeccion IP, para construir los pilares 3, y luego el material fundido fluye a
través de la cavidad correspondiente al marco circular superior 4, para completar la estructura de la capsula.

Como se observo por el solicitante, el material hundido fluye preferentemente en las partes de las cavidades de
moldes de inyeccion que tienen la mayor seccion transversal. En particular, cuando dicho material fundido fluye en el
marco circular superior 4 de la estructura 1, la parte vertical 7 se constituira primero, y después el material fundido
fluira hacia el resto de la cavidad para construir el tramo horizontal 8 del marco superior.

Debido a este proceso de llenado "paso a paso" de la cavidad del molde en la region del marco superior 4, el
problema del material plastico fundido que fluye demasiado rapidamente en la region horizontal y la separacion de la
etiqueta 6 de su posicion inicial en molde se resuelve, y como resultado, el problema del material plastico que se
situa "detras" de la etiqueta - es decir, material que fluye a través de la superficie exterior de la etiqueta - se resuelve
también. Tal como se explicé anteriormente, dicho tramo de material plastico que se sitia detras de la etiqueta es
particularmente indeseable, ya que provoca arrugas o pliegues en la superficie de la etiqueta y entonces, en la
superficie de las paredes laterales de la capsula, lo que lleva a fugas o dafios durante el uso de la capsula.

Tal como se muestra en la figura 1, el lado superior de la estructura de la capsula puede ser cerrado por una pared
superior de membrana 9, que es preferentemente sellada con calor o ultrasénicamente sellada después de que la
capsula ha sido llenada con sus contenidos. Preferentemente, la membrana superior 9 es una membrana perforable
que puede ser perforada por una aguja de la maquina de preparacion de bebidas. Tal aguja - no representada en el
dibujo perfora la capsula para inyectar un fluido de extraccion/disolucion bajo presiéon como se ha descrito
previamente en el preambulo de la presente memoria. Tales maquinas y procesos de inyeccion de fluido no se
describiran adicionalmente ya que son generalmente conocidos.

La etiqueta en el molde preferentemente esta hecha de materiales plasticos tales como polipropileno (PP) o una
multicapa que comprende al menos una capa de plastico tal como PP y al menos una capa de barrera tal como
etilvinilalcohol (EVOH), aluminio, 6xido de aluminio (AlOx) SiO, y poliamida. Ademas, la etiqueta también puede
comprender capas de resina(s) para propositos decorativos, como en su superficie exterior. La etiqueta en el molde
puede ser de disefio de multiples capas y por lo tanto comprender varias capas de diferentes materiales de plastico
dispuestas una encima de otra. Una de estas capas puede ser la capa de barrera contra los gases tal como EVOH.

El espesor de la etiqueta en el molde es preferentemente entre 20 y 200 ym, mas preferentemente entre 50 y 120
pum. De ese modo, en los tramos de la estructura de soporte que estan cubiertos por la etiqueta en el molde, dicha
etiqueta en el molde preferentemente constituye la Unica pared exterior de la capsula.

Para ciertas capsulas, la etiqueta en el molde puede comprender las propiedades de barrera de gas aumentadas en
comparacioén con la estructura de soporte.

Por lo tanto, las propiedades de barrera de gas de la capsula pueden ser particularmente mejoradas en areas
estratégicas cubiertas por la etiqueta en el molde. En consecuencia, dicha capsula resulta particularmente util en la
prevencion de la transferencia de gases tales como vapor de agua, diéxido de carbono, oxigeno y nitrégeno a través
de al menos las partes de la capsula que estan cubiertas por la etiqueta en el molde. Ademas, el peso de la capsula
se reduce al minimo manteniendo al mismo tiempo las funciones de cierre hermético de lo misma.

En una realizacion preferida, la estructura de soporte esta disefiada para ser facilmente compactada, por ejemplo,
por torsién o compresion de la capsula en una o mas direcciones privilegiadas. La estructura puede asi ser disefiada
para proporcionar una menor resistencia a la compresion en al menos una direccion privilegiada de manera tal que
proporcione una estructura sencilla plegable o rompible, por ejemplo, mediante enlaces especialmente orientados

6



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2597 627 T3

y/o zonas de espesor reducido y/o zonas debilitadas. En consecuencia, pueden conseguirse propiedades mejoradas
de reciclado de la capsula. En un modo posible, la estructura de soporte puede comprender por lo tanto zonas
debilitadas predeterminadas, tales como por ejemplo ranuras o cavidades en la que los enlaces de la estructura de
soporte se doblan o se rompen cuando se comprimen, tuercen o pellizcan la capsula por un dispositivo dedicado o
un operador humano, por ejemplo.

En consecuencia, el tamafo de la capsula después del uso de la misma se puede reducirse significativamente a un
formato comprimido mejorando asi las propiedades de reciclaje.

La etiqueta en el molde vinculada a la estructura de soporte puede ser al menos parcialmente transparente o
translucida. De este modo, el contenido de la capsula puede ser inspeccionado desde fuera. Por consiguiente,
puede proporcionarse una capsula estable de peso ligero hecha de material plastico, que es al menos parcialmente
transparente o translicida. Ademas, la etiqueta podra llevar elementos decorativos o de identificacion, tales como
marcas, logotipos, nombres, imagenes, etc. En particular, al menos la superficie exterior de la etiqueta en el molde
puede ser impresa. De esta manera, se pueden aplicar diversos procesos de impresion diferentes, tales como
flexografia, offset, serigrafia y la estampacion en caliente.

La presente invencién propone también un método para fabricar una capsula para la sustancia alimenticia,
comprendiendo el método las etapas de colocar una etiqueta en el molde en un molde, inyectar un material plastico
en el molde de manera que forme una estructura de soporte que tiene al menos un tramo de “ventana" cerrado por
la etiqueta.

En consecuencia, una etiqueta en el molde de una forma predefinida adecuada para formar al menos un tramo
lateral y/o transversal de la capsula para ser fabricada se corta a partir de materia prima y se coloca en un molde
que tiene una superficie interior correspondiente a la superficie externa de la capsula de plastico. A continuacion, el
molde se cierra y el material plastico se inyecta en el molde para formar la estructura rigida de soporte que
comprende preferentemente una pluralidad de pilares de apoyo axial y/o transversal a la cual la etiqueta en el molde
se sella. De esta manera la al menos un tramo de ventana de la estructura de soporte, es decir, el tramo de la
estructura que no comprender ningun material, es cubierto y por lo tanto se cierra por medio de la etiqueta en el
molde.

La etiqueta en el molde es construida preferentemente a partir de un material seleccionado entre papel, pelicula de
material plastico y combinaciones de los mismos, que es capaz de tolerar el calor del proceso de moldeo. Debido al
proceso de etiquetado en el molde, se elimina la necesidad de realizar el montaje de la etiqueta a la estructura
mediante una operacién separada. En consecuencia, la produccion puede llevarse a cabo en un nimero minimo de
etapas y con equipos y mano de obra racionalizados.

La etiqueta puede estar provista de una impresién de la misma. Al menos una de sus capas es impresa. De esta
manera, se pueden aplicar varios diferentes procesos de impresion, tales como flexografia, offset, serigrafia y
estampacion en caliente. La etiqueta en el molde también es preferentemente resistente al agua, la grasa, la
climatologia y la abrasion.

Después de que la etiqueta es unida a la estructura de soporte, la etiqueta en el molde aparece como una parte
integral de la capsula y, por lo tanto, por lo general sin escalones, rebajes o resaltes que sean visibles en las zonas
de superposicion de la estructura de soporte y la etiqueta en el molde. En consecuencia, se mejora el atractivo en el
estante de la capsula.

Preferentemente, el molde para ser utilizado esta formado de tal manera que la estructura de soporte que esta
formada por el material plastico inyectado esta ubicada en relacion a la etiqueta en el molde de tal manera que se
apoya solamente sobre una parte de la etiqueta en el molde. Mas preferentemente, al menos los lados laterales de
la capsula estan formados esencialmente por la etiqueta en el molde. En consecuencia, un gran tramo de la pared
lateral y/o inferior de la capsula esta constituido por la etiqueta en molde. De ese modo, la etiqueta en el molde mas
bien flexible se apoya en particular en los pilares de la estructura de soporte.

Durante el moldeo, las partes laterales, respectivamente, los bordes circunferenciales de la etiqueta en el molde pre-
cortada estan dispuestos preferentemente dentro del molde de manera que los bordes circunferenciales o tramos
laterales estan totalmente soportados por las columnas de soporte dispuestas correspondientemente de la
estructura de soporte. Por lo tanto, se obtiene una disposicion unida de la estructura de soporte y la etiqueta en el
molde.

La etiqueta puede ser calentada antes de la operacién de moldeo por inyeccion. El calentamiento de la etiqueta
puede compensar la contraccion del plastico de la estructura que puede provocar arrugas en la etiqueta después del
enfriamiento de la capsula. El calentamiento de la etiqueta puede llevarse a cabo en un horno o por contacto en el
molde de inyeccion.
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Una capsula fabricada por medio del método de acuerdo con la presente invencion puede tener cualquier forma
geomeétrica y disefio. La capsula puede tener forma de, por ejemplo, un receptaculo para recibir comestibles liquidos.
Ademas, ofras formas tales como cajas de almacenamiento de formas rectangulares pueden ser conformadas con el
método de acuerdo con la invencion a fin de proporcionar una capsula con un peso ligero y con propiedades
mejoradas de barrera a los gases.

Se sobreentendera que diversos cambios y modificaciones a las realizaciones actualmente preferidas descritas aqui
seran evidentes para los expertos en la técnica. Tales cambios y modificaciones pueden realizarse sin apartarse del
ambito de la presente invencién como se define en las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un envase moldeado por inyeccion, preferentemente una capsula para uso en una maquina de preparacion de
alimentos, dicho envase para su uso en una maquina de preparacion de alimentos que comprende:

(i) una estructura rigida o semi-rigida (1) con un lado inferior (2), al menos tres pilares (3) que se extienden
desde el lado inferior y unidos a un marco superior circular (4) que define el entorno del lamo superior del
envase, los pilares (3) que tienen secciones transversales Si, Sy y Ss, siendo el lado inferior (2) una pared
soélida que comprende un agujero pasante como una abertura de dispensacion (5) para el envase, que esta
centrado a través del eje de simetria vertical VSA de dicho envase, y

(ii) una etiqueta (6) adherida a la superficie exterior de la parte inferior (2), de los pilares (3) y del marco
circular superior (4), formando asi una envoltura que define las paredes laterales del envase.

Caracterizado por el hecho de que el punto de inyeccion IP del envase esta descentrado en la proximidad de dicha,
abertura de dispensacion (5), opuesto el pilar (3) que tiene una seccién transversal Ss relativamente al eje de
simetria vertical VSA del envase, y en donde S1 =S,y S3 > S1.

2. Un envase segun la reivindicacién 1, en el que el marco circular superior (4) tiene una forma sustancialmente de L
en seccion transversal con un primer tramo circular (7) dispuesta verticalmente a la cual los pilares (3) estan
vinculados, dicho tramo vertical (7) que esta unido en su lado superior a un segundo tramo horizontal circular (8) que
forma un borde periférico, dicho primer tramo vertical (7) que tiene una altura y un espesor X, dicho tramo horizontal
(8) que tiene una anchura b y una espesor Y, y la relacion de espesores de los tramos de borde superior (7, 8) del
envase es tal que x >y , y la relacion de las secciones transversales de los tramos del borde superior (7, 8) del
envase es tal que xa > yb.

3. Un envase segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores 1y 2, en el que el lado inferior (2) del contenedor
tiene la forma de un cono, un disco, una piramide truncada, una semiesfera.

4. Un envase segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el etiquetado en el molde (6) es de
menor rigidez que la estructura de soporte (1) y disefiado para sellar herméticamente a los liquidos dicha estructura,
al menos a lo largo de las paredes laterales del envase.

5. Un envase segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la estructura de soporte (1) esta
dimensionada y/o disefiada para ser facilmente compactada mediante compresion, torsion o pellizcando dicho
envase.

6. Un envase segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que la estructura de soporte (1) comprende
zonas debilitadas predeterminadas.

7. Un envase segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el etiquetado en el molde (6) es al
menos parcialmente transparente o translucido.

8. Un envase segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que una membrana superior (9) esta sellada
al marco circular superior (4), a fin de cerrar el lado superior de dicho envase.

9. Un envase segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende al menos una pared dispuesta a
través de la camara interna del envase, de tal manera que el volumen interno de dicho envase esta dividido en al
menos dos compartimentos distintos.

10. Un envase segun la reivindicacion 9, en el que al menos dicha pared esta dispuesta horizontalmente dentro de la
camara interna del envase, de tal manera que los compartimentos correspondientes estan superpuestos uno sobre
el otro.

11. Un sistema para la preparacion de productos alimenticios, en particular bebidas, que comprende, en
combinacién:

(i) una capsula de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10 que encierra al menos un
ingrediente para ser disuelto y/o extraido por un fluido que se inyecta en dicha capsula, y

(i) una maquina para la preparacion de dicho producto alimenticio, que esta adaptada para recibir dicha
capsula e inyectar un fluido a presion en el interior de dicha capsula, con el fin de preparar un producto
alimenticio, preferentemente una bebida, por extracciéon y/o disolucion de los componentes contenidos en
dicha capsula con dicho fluido.
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