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DESCRIPCION
Capsula monodosis para preparar un producto de infusion

La invencion se refiere a la preparacion de bebidas o similares a partir de un producto de extraccién contenido en
una capsula, por ejemplo café molido. Se refiere, en particular, a una capsula con un producto de extraccion, asi
como a un sistema de preparacion.

Aparatos de extraccion para la preparacion de bebidas a partir de un producto de extraccion presente en un envase
monodosis son conocidos, por ejemplo, como maquinas de café o expreso, y siguen gozando de una popularidad
creciente. En muchos sistemas correspondientes los envases monodosis estan configurados como capsulas, en las
cuales el producto de extraccion esta cerrado por ejemplo al vacio. Para la extraccion, la capsula se pincha en dos
lados enfrentados entre si. En el primer lado se introduce un liquido de infusién - en general agua caliente. En el
segundo lado se extrae de la capsula el producto de infusion. En funcién de la bebida a preparar y del sistema, en
este caso debe reinar una presion considerable en el interior de la capsula de por ejemplo 5-20 bares - para café de
filtro, o producto "café americano" o té, también menos.

Como materiales de la capsula se han dado a conocer aluminio y materiales sintéticos, por ejemplo polipropileno.
Capsulas de aluminio aportan una muy buena durabilidad (proteccidon del aroma) del producto de extraccion, sin
embargo, en la produccion consumen mucha energia. Capsulas de polipropileno son ventajosas en relacion con el
consumo de energia y su eliminacion, establecen, sin embargo, elevados requisitos en el mecanismo de pinchado y
la proteccion del aroma.

Del documento WO 2010/118543 es conocida una capsula monodosis de café de material sintético, la cual presenta
aproximadamente una forma cubica y, a diferencia de las capsulas con forma de vaso conocidas, no presenta un
cuello circunferencial en el plano de una superficie de cubricion (del lado superior). Un cuello circunferencial de este
tipo es necesario en sistemas de capsulas de acuerdo con el estado de la técnica, en primer lugar, para conducir la
capsula durante la insercion en el aparato de extracciéon y para mantenerla en una posicion intermedia después de la
introduccion. En segundo lugar, es necesario el cuello en el plano de la superficie de cubricion del lado superior con
el fin de que la capsula pueda ser sellada mediante el aprisionamiento del cuello entre elementos de sellado
correspondientes del aparato de extraccion al introducir el liquido de infusién, de modo que el liquido de infusién que
se encuentra bajo presion no pueda fluir junto a la capsula. En tercer lugar, se necesita un cuello de este tipo para
cerrar la capsula mediante soldadura por ultrasonidos o sellado térmico mediante una tapa plana (la cual también
puede estar configurada como lamina). Independientemente del método de sellado se obtiene una sellado fiable con
un cuello mas ancho, ya que la superficie de sellado es mayor. Esto es valido tanto para el cierre por medio de
soldadura por ultrasonidos, en donde, ademas, tiene que ser colocado un transmisor de direccion de energia sobre
el cuello de la capsula, como también con el sellado térmico.

A diferencia de lo anterior, de acuerdo con el documento WO 2010/118543 se utiliza una tapa abombada en lugar de
las peliculas de tapa o membranas habituales y el cierre tiene lugar, por ejemplo, por medio de soldadura de
separacion por ultrasonidos. La capsula producida de acuerdo con las ensefianzas del documento WO
2010/118543, por lo tanto, independientemente de su forma ("cubica") tiene una ceja de soldadura circunferencial
entre el plano definido por la superficie de cubierta que forma un cuello sélo minimo.

La capsula de acuerdo con el documento WO 2010/118543 presenta importantes ventajas, las cuales también se
describen en este documento. Sin embargo, es un desafio técnico manipular la capsula descrita en el documento
WO 2010/118543 en una unidad de infusion de un aparato de extraccion y garantizar el sellado. La capsula de
material sintético, esencialmente con forma cubica, se hincha con las altas temperaturas y presiones, las cuales
reinan durante el proceso de infusion y modifica su forma, lo que es un efecto absolutamente deseado para el
sellado tal como se explica mas adelante. No obstante, se ha comprobado que la misma, con altas presiones
internas y por el material suficientemente blando por el calor tiende a aproximarse a una forma esférica, lo cual
perjudica entonces el sellado y, en el peor de los casos, también puede conducir a un atasco de la capsula en la
unidad de infusion.

La presente invencién se propone, por lo tanto, la misién de perfeccionar capsulas del tipo descrito en el documento
WO 2010/118543 para mejorar €l sellado de la capsula en la unidad de infusion y mejorar otras funcionalidades.

De acuerdo con un aspecto de la invencion se proporciona una capsula de material sintético con un producto de
extraccion, capsula que presenta:
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- un cuerpo base con una zona del fondo y una pared lateral circunferencial; y
- una tapa sujeta al cuerpo base;

- estando sujeta la tapa a lo largo de un cuello circunferencial al cuerpo base, en donde el cuello se une hacia
un lado de la tapa en la pared lateral circunferencial;

- teniendo el cuerpo base en la zona del cuello una seccién transversal esencialmente rectangular;

- formando la tapa un abombamiento hacia fuera, de modo que la tapa contribuye con un volumen de la
capsula;

- y presentando el cuello una anchura de al menos 1,6 mm.
La anchura del cuello puede ascender, en particular, entre 1,6 mmy 4 mm.

Se ha demostrado que una capsula de este tipo responde muy bien a los requisitos establecidos al principio. En
particular, los problemas con el sellado podian resolverse mediante el cuello mas ancho. Ciertamente, capsulas con
cuellos circunferenciales de una anchura notablemente superior a 1,6 mm ya son conocidas por los sistemas de
capsula adquiribles en el mercado. En estos sistemas se trata, sin embargo, de capsulas con una seccion
transversal circular o al menos aproximadamente circular, las cuales estan cerradas por una membrada de tapa
plana, como ya se ha descrito al principio. En estos sistemas de capsula se logra un sellado del lado de extraccion,
tipicamente mediante elementos de sellado en la camara de infusion, los cuales se apoyan sobre el cuello de la
capsula. Igualmente es conocido un sellado en el cuello de capsula mediante elementos de sellado, los cuales estan
integrados en el cuello. Por ejemplo, en el documento EP 1654966A1 se describe un sellado mediante un elemento
de sellado elastico como el caucho en el cuello de la capsula. El cuello en la capsula de acuerdo con la invencion no
asume una funcion de sellado de este tipo, el sellado en el lado de extraccion tiene lugar mas bien en la tapa
abombada. A causa de la presion interior y de la alta temperatura durante el proceso de infusion, la capsula se
deforma de manera que el abombamiento de la tapa de la capsula, en particular en las zonas exteriores curvadas,
es presionada de forma plana contra una superficie de sellado correspondientemente conformada, curvada y no
necesariamente elastica del modulo de infusién. Si la capsula se deforma excesivamente en direccion a una esfera,
la tapa abombada en su zona exterior, sin embargo, ya no se encuentra adaptada en la forma a las
correspondientes superficies de sellado del médulo de infusién, y ya no esta garantizado un sellado fiable. Este
efecto puede evitarse mediante el cuello mas ancho de acuerdo con la invencion, ya que éste refuerza la capsula de
manera que ésta conserva su seccion transversal cuadrada o rectangular, de modo que tiene lugar un sellado fiable
mediante la tapa abombada, la cual se apoya en las superficies de sellado en el interior de la unidad de infusion. En
este caso, es determinante que el cuello no se encuentre en un plano aproximadamente con la superficie de la
capsula, sino que se encuentre por debajo del abombamiento de la capsula, en la zona en la cual se realiza el
sellado.

En la solicitud de patente europea 13 186 920.8 de Luna Technology Systems LTS GmbH, todavia no publicada, se
propone un modulo de infusidn con una cabeza con medios de guia laterales, los cuales conducen el cuello de una
capsula del tipo ensefiado en el documento WO 2010/118543 durante la introduccién en el modulo de infusion, y de
los cuales el cuello es desplazable hacia fuera mediante medios de recuperacion, sin que estos medios de guia
laterales tengan que ser desplazables en direcciones laterales. Este tipo de guiado en interaccién con medios de
recuperacion funciona de manera particularmente ventajosa gracias a la forma rectangular de la capsula en la zona
del cuello, gracias a la cual el cuello es guiado lateralmente a lo largo de un extenso recorrido. Mediante esta forma
rectangular y la posibilidad del guiado a lo largo de un extenso recorrido, resulta que un medio de guiado puede, por
ejemplo, sostener la capsula en dos puntos distanciados el uno del otro a lo largo del cuello, y un medio de
recuperacion puede aplicarse de forma centrada entre estos puntos, lo que no es posible con una capsula de
simetria rotativa. Esto posibilita, por ejemplo, también que, a diferencia de soluciones del estado de la técnica, los
medios de recuperacion estan aplicados con la capsula incluso durante el proceso de infusion y no sea necesario un
mecanismo para aplicar éstos con la capsula después del proceso de infusién. También se posibilitan otros tipos de
interaccion entre el guiado y los medios de recuperacion, mediante la forma rectangular de la capsula junto con un
cuello del tipo reivindicado.

En particular en un médulo de infusién del tipo propuesto en la solicitud de patente europea 13 186 920.8, el cuello
de una anchura por encima de 1,6 mm puede facilitar, por lo tanto, el guiado de la capsula durante la introduccion,
durante el proceso de infusion y durante la extraccion. Por lo tanto, las tres caracteristicas "forma basica

rectangular”", " abombamiento de la tapa" y "cuello con anchura minima" interactuan realmente de forma ideal, al ser
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liberables de forma satisfactoria tanto el guiado durante la introduccion y durante el proceso de infusion y durante la
extraccion, como el sellado contra el médulo de infusion, sin renunciar a ventajas esenciales de una capsula tal
como la mostrada en el documento WO 2010/118543 (por ejemplo, capacidad de apilado, capacidad de
empaquetado hermético, etc.) y aunque el propio cuello de la capsula en la disposiciéon predeterminada como se ha
explicado anteriormente seria menos adecuado para sellar la capsula de forma convencional mediante apriete entre
medios de sellado elasticos de partes de médulo de infusién desplazables una contra otra.

Para mejorar el sellado, en una forma de realizacion la capsula esta configurada de manera que bajo una
sobrepresion de 1 bar a 95°C (una temperatura tipica del liquido de infusion), el diametro en el centro entre el fondo
y el cuello de la capsula aumenta en al menos 1 mm, en particular en al menos 2 mm. En la practica, durante el
proceso de infusion, pueden reinar presiones todavia mayores y temperaturas todavia mas altas, por ejemplo por
encima de 110°C y, por lo tanto, el aumento de volumen de la capsula también puede encontrarse por encima de los
valores aqui reivindicados. Esto es valido para el estado sin un sellado envolvente; uno de este tipo puede impedir
un hinchado de este tipo en funcion de las dimensiones. De esta manera se puede lograr un sellado fiable también si
el diametro de la capsula en un plano paralelo al cuello circunferencial es menor que las dimensiones interiores de la
camara de infusion. En particular, se pueden compensar tolerancias de fabricacion.

La forma de la capsula, como se ha mencionado, es tal que el cuerpo base en la zona del cuello en seccion
transversal es esencialmente rectangular, por ejemplo esencialmente cuadrado. También el propio cuello - por
ejemplo, su borde exterior - puede ser esencialmente rectangular, en particular cuadrado. "Esencialmente
rectangular" o bien "esencialmente cuadrado” no excluye, en particular, esquinas redondeadas.

La capsula puede tener en su conjunto - a excepcion del cuello y un eventual desnivel del abombamiento de la tapa,
véase mas adelante - la forma de un cubo o un cuadrado, en particular de un cubo. En formas de realizacion, el
cuello puede sobresalir lateralmente como maximo 4 mm, en particular como maximo 3 mm, como maximo 2,5 mm
0, por ejemplo, como maximo 2,2 mm. En particular, en este caso se prefiere un sobresaliente de 1,6 mm hasta 2,2
mm, ya que se ha comprobado que se logra un compromiso 6ptimo entre las ventajas de un cuello lo mas estrecho
posible (capacidad de apilado de la capsula, compacidad de la capsula y, con ello, también de la unidad de infusion,
aspecto elegante), y las ventajas de un cuello mas ancho (mejor sellado en la unidad de infusién mediante el efecto
de refuerzo, un sellado mejor y mas sencillo en el cuello mediante la superficie de sellado mas ancha, una
manipulacion mas sencilla de la capsula al aplicarse en el cuello y/o el guiado del cuello en una ranura). La forma de
cubo no excluye - por ejemplo en el caso de capsulas producidas por embuticién profunda o en el proceso de colada
por inyeccion - una inclinacién, condicionada por la produccion, de las superficies laterales circunferenciales con
respecto al eje (perpendiculares a la superficie del fondo y/o de la tapa) de, por ejemplo como maximo 3°, en
particular como maximo 2° o como maximo 1,5°.

En una realizacion esencialmente en forma de cubo, la longitud exterior del borde de cubo asciende, por ejemplo,
entre 24 y 30 mm para un volumen de carga entre aprox. 6 g y aprox. 10 g de café. Para volumenes de carga
mayores, por ejemplo de hasta 35 mm, tampoco se descartan dimensiones mayores.

El cuerpo base forma con la zona del fondo y la pared lateral circunferencial una especie de vaso, el cual se cierra
mediante la tapa. En este caso, la zona del fondo es preferiblemente plana; sin embargo, esto no es una necesidad.

La forma de la tapa puede presentar, de fuera hacia dentro, el cuello de la tapa, una zona de transiciéon curvada y
una zona central plana, la cual forma la propia superficie de cubricién del lado superior. Una zona plana de este tipo
esta escalonada hacia fuera del plano del cuello de la tapa a causa de la zona de transicién, la cual provoca el
abombamiento. La zona de transicidon puede, por ejemplo, estar curvada en forma de S, o puede discurrir curvada
constantemente desde una parte exterior que se encuentra formando angulo con el plano del cuello, hacia la zona
central plana. En este caso, el dimensionamiento se elige, por ejemplo, de manera que la zona central plana domina
opticamente, al ser ésta, por ejemplo igual de grande, o sdlo insignificantemente menor (por ejemplo, como maximo
10%) que la superficie del fondo. En particular, en una realizacion de la capsula como forma totalmente cuadrada o
cubica, puede estar previsto que esta zona plana ocupe mas del 60% del diametro y, correspondientemente, al
menos el 40% de la superficie. Esta zona central plana facilita el pinchado y, con ello, la extraccion.

El cuello de la tapa va a formar, en general, una superficie circunferencial orientada hacia el lado de tapa, la cual se
extiende desde un borde exterior del cuello hasta un hombro del abombamiento. En formas de realizacién puede
estar previsto que el hombro del abombamiento, en comparacién con la parte de la pared lateral, a la cual se une el
cuello, esté desplazado hacia dentro. Un desplazamiento de este tipo puede ascender, por ejemplo, a 0,2 mm.

Tanto el cuerpo base como la tapa estan hechos, por ejemplo, de material sintético. En particular, puede estar
previsto que el cuerpo base y la tapa se compongan del mismo material sintético. Como ejemplo para un material se
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puede mencionar polipropileno, pudiendo estar incorporada una capa de barrera, la cual tiene una caracteristica de
barrera para el oxigeno y evita una difusién de oxigeno en la capsula. Una capa de barrera de este tipo presenta,
por ejemplo, un copolimero de etileno-alcohol vinilico (EVOH). El espesor de pared en la zona del cuerpo base se
encuentra, en particular, entre 0,1 mm y 0,7 mm, preferiblemente entre 0,2 mm y 0,4 mm, p. €j., entre 0,25 mm y
0,35 mm. Lo mismo también puede ser valido para el espesor de pared de la tapa. En una forma de realizacion
preferida, el espesor de pared de la tapa corresponde aproximadamente al espesor de pared del cuerpo base.

En lugar de polipropileno, entran en consideracion también otros materiales sintéticos. Tampoco se descarta la
aplicacién de la invencion materiales no sintéticos.

El cuerpo base puede ser producido en el proceso de embuticién profunda. Alternativamente, también entra en
consideracion la produccion mediante colada por inyeccion. Lo mismo es valido para la tapa, en donde, a causa de
su profundidad limitada, el proceso de embuticién profunda también se puede entender como proceso de
estampacion. Son posibles combinaciones con cuerpo base colado por inyeccion y tapa producida por embuticion
profunda, y viceversa.

La sujecion de la tapa en el cuerpo base, de acuerdo con una primera realizacion, puede ocurrir mediante soldadura
por ultrasonidos. De acuerdo con una primera posibilidad, se utiliza el proceso de soldadura por ultrasonidos, en el
cual mediante el efecto del ultrasonido también se separa un eventual borde sobresaliente de la tapa y del cuerpo
base. De acuerdo con una segunda posibilidad, la separacién tiene lugar en un paso de acabado separado, por
ejemplo mediante punzonamiento o mediante separacion por ultrasonidos en una estacion separada.

En una forma de realizacién - esto es una opcién para las dos posibilidades - esta disponible un transmisor de
direccion de energia para el proceso de soldadura por ultrasonidos en la tapa y no en el cuerpo base. Esto ha
demostrado ser particularmente ventajoso para la union entre el cuerpo base y la tapa.

En una segunda realizacion la sujecion de la tapa en el cuerpo base tiene lugar por medio de transferencia térmica
de una herramienta calentada. En una tercera realizacion la sujecion tiene lugar por medio de soldadura laser. En
una cuarta realizacion esto sucede mediante pegado. También aqui puede posteriormente ser separado el borde
con los diferentes métodos (punzonamiento, separacion por ultrasonidos, etc.).

También son posibles combinaciones, por ejemplo con unién por fusion de un adhesivo mediante ultrasonidos y/o
calor (por lo tanto, en realidad un proceso de soldadura) o con la utilizacion de un sonotrodo calentado en un
proceso térmico/ultrasénico combinado, etc.

Un sistema para la preparacion de un producto de infusidn presenta junto con una capsula del tipo descrito, también
una maquina (aparato de extraccion) para la preparacion del producto de infusién con ayuda de una capsula de este
tipo. La maquina presenta, como es conocido, un médulo de infusion mediante el cual se puede formar una camara
de infusién, en la cual se encuentra la capsula durante el proceso de infusion. El médulo de infusiéon presenta un
inyector para introducir el liquido de infusién - en general bajo presién - y un dispositivo de evacuacion para la
evacuacion del mismo. El inyector y/o el dispositivo de evacuacion pueden presentar, por ejemplo, de manera en si
conocida elementos de perforacion para pinchar la capsula.

Ademas, el dispositivo de evacuacion esta provisto de una superficie de sellado adaptada al abombamiento, contra
la cual es presionada la tapa de la capsula introducida en la camara de infusién bajo una presién del liquido de
infusion. Una superficie de sellado de este tipo sera al menos parcialmente curvada, en donde la curvatura esta
adaptada a la correspondiente curvatura de la tapa, por ejemplo, en la zona entre el cuello, por un lado, y una
superficie de cubricién esencialmente plana (en la cual, dado el caso, la capsula puede ser pinchada del lado de
extraccion) por otro lado.

El médulo de infusidn presenta, ademas, medios de guia laterales para el guiado del cuello durante la introduccion
de la capsula en el modulo de infusion; estos medios de guia sostienen la capsula después de la insercién y antes
del cierre de la camara de infusion.

El médulo de infusidn puede estar configurado de manera que, mediante un orificio de introduccién y los medios de
guia, la capsula se posiciona de manera que la tapa de la capsula introducida se encuentra en el lado del dispositivo
de evacuacion. De esta manera la superficie de sellado interactia con la tapa de la capsula y una eventual
capacidad de hinchado del tipo comentado anteriormente puede reforzar el efecto de sellado de una junta del lado
de inyeccion - la cual puede formar una parte del inyector.
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A continuacion, se describen ejemplos de realizacion de la invencion con ayuda de dibujos. En los dibujos, simbolos
de referencia iguales sefalan elementos iguales o analogos. Los dibujos no son a escala y muestran elementos
parcialmente correspondientes el uno con el otro en diferentes tamafios de una figura a otra. Muestran:

- Fig. 1, una capsula en vista lateral;

- Fig. 2, la capsula de acuerdo con la Fig. 1 en una vista alternativa;

- Fig. 3, una representacion en seccion de la capsula en la zona del cuello;

- Fig. 4, un modulo de infusion;

- Fig. 5, una vista del dispositivo de evacuacion del médulo de infusion;

- Fig. 6, una representacion en seccion del modulo de infusion;

- Fig. 7, una capsula alternativa; y

- Fig. 8, una representacion en seccion de la capsula de acuerdo con la Fig. 7.

La capsula 1 rellena con un producto de extraccion - en particular café molido - de acuerdo con las figuras 1y 2 tiene
esencialmente la forma de un cubo con bordes redondeados. La expansion aumenta, sin embargo, ligeramente
hacia el lado situado hacia arriba, de modo que la capsula, vista de forma estricta matematicamente, tiene la forma
de un tronco de piramide. El angulo de inclinacién de las superficies laterales en la figura con respecto a la
perpendicular a la superficie de fondo 5 - por supuesto, se refiere al plano perpendicular a la superficie de fondo que
discurre por el borde entre la superficie de fondo y las correspondientes superficies laterales - es muy pequefio, éste
asciende preferiblemente a lo sumo a 2° y por ejemplo a soélo aprox. 1°. Ademas, la altura de la capsula por encima
de la superficie del fondo corresponde de forma aproximada a la longitud de los bordes de la superficie del fondo.

La capsula presente un cuerpo base (o vaso) 2 y una tapa 3 sujetada a éste a lo largo de un cuello 4 circunferencial.
El cuerpo base forma un fondo de capsula 5 y una pared lateral 6 circunferencial, la cual se cierra mediante el cuello
4 en su extremo con respecto a direcciones axiales (eje 10) exteriores, superiores en la figura. La tapa esta
abombada hacia fuera al estar desplazada hacia fuera la superficie de cubierta 9 esencialmente paralela al fondo de
capsula 5 en comparacion con el cuello 4 circunferencial. En la zona de transicion entre el cuello 4 y la superficie de
cubierta 9 la capsula esta curvada, estando ésta aqui constantemente curvada desde una parte exterior que se
encuentra en un angulo (casi recto) con el plano de cuello, hasta la zona central plana, es decir, curvada primaria
convexa.

El cuello circunferencial forma una superficie 8 orientada hacia la superficie de cubricion, la cual se extiende desde
el borde exterior 7 del cuello hasta el hombro 12 del abombamiento. La figura 3 muestra un recorte ampliado de la
capsula en una representacion en seccion. La anchura b del cuello 4 es la distancia del borde mas exterior 7 del
cuello desde el lado exterior del cuerpo base 2.

En la forma de realizaciéon de acuerdo con las figuras 1-3, el hombro 12 esta desplazado hacia dentro en
comparacion con la pared lateral circunferencial formada por el cuerpo base 2. El desplazamiento v se mide como se
ilustra en la Fig. 3 entre

- por un lado, la superficie exterior del cuerpo base en la zona del cuello 4

- y, por otro lado, el plano paralelo a la anterior, el cual va por el lugar de la curvatura cébncava maxima en la
transicion entre la superficie 8 y el abombamiento de la tapa.

Las Figuras 2 y 3 muestran en la zona del cuello 4 circunferencial en la superficie 8 una ranura 11. Una ranura de
este tipo puede estar presente cuando la tapa se fabrique mediante embuticién profunda (o bien estampacion) y
para la soldadura de la tapa 3 con el cuerpo base 2 esta presente un transmisor de direccion de energia 23 en la
tapa. En otras formas de realizacion - por ejemplo cuando el transmisor de direccion de energia no esté presente en
la tapa o cuando la tapa presente ciertamente un transmisor de direccion de energia, pero haya sido fabricada
mediante colada por inyeccion - no esta presente una ranura de este tipo.
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El médulo de infusion conforme a la Figura 4 presenta una carcasa 101 del médulo de infusion y, retenido por o bien
conducido a través de la carcasa, un dispositivo de evacuacion 103 como primera pieza del médulo de infusiéon y un
inyector 105 como segunda pieza del médulo de infusion. Mediante una palanca de accionamiento 106, el inyector
105 puede ser movido, con relacién a la carcasa y con relacion a la primera pieza del médulo de infusion, entre una
posicion abierta en la que la camara de infusion esta abierta y la palanca de accionamiento esta arriba, y una
posiciéon de cierre, en la que la camara de infusion esta cerrada y la palanca de accionamiento esta abatida hacia
abajo. La Figura 4 muestra el modulo de infusidon en la posicidon abierta y con la capsula 1 introducida. Para la
introduccion de la capsula 1 esta presente un orificio de introduccion 111 que fija también la orientacion de la
capsula durante la introduccién. El orificio de introduccién 111 indica, mediante la indicacion de la posicion del cuello
4, también la orientacion de la capsula 1 a elegir.

En el dispositivo de evacuacién estan presentes medios de guia 131 laterales - conformados como mordazas de
guia - que conducen al cuello 4 de la capsula durante la introduccién y mantienen la capsula en la posicion deseada
cuando el modulo de infusion se cierra.

En relaciéon con el modo de funcionamiento del médulo de infusion se remite a la solicitud de patente europea 13 186
920.8 ya mencionada, en particular a sus explicaciones detalladas con respecto al modo de funcionamiento de los
medios de guia laterales y de los elementos de retirada alli descritos. Una caracteristica de la capsula utilizada para
el guiado en la introduccion, la retencion en la posiciéon de introduccion y la expulsion de la capsula después del
proceso de infusidon con ayuda de los elementos de recuperacion mencionados es la forma base rectangular en la
zona del cuello 4 que posibilita un guiado lateral a lo largo de un tramo extendido a lo largo de la capsula, asi como,
en formas de realizacion, también un ataque de los elementos de recuperacién en una posicion a lo largo de este
tramo.

Las Figuras 5 y 6 muestran el dispositivo de evacuacion 103. Al cerrar la camara de infusion formada por el modulo
de infusién (mediante desplazamiento del inyector 105 hacia el dispositivo de evacuacion 103 con la capsula 1
introducida) y/o durante el proceso de infusion, la tapa 3 es pinchada mediante punzones de perforacion 139 en el
lado de extraccién, de modo que el producto de extraccion puede fluir de la capsula a través de canales previstos
para ello. El modo de funcionamiento de los punzones de extraccion aqui dibujados se describe en la solicitud de
patente europea 13 185 359.0; sin embargo, la invencion aqui descrita no depende de este modo de funcionamiento
y también se puede utilizar con otros dispositivos de extraccion.

Un sellado de la capsula 1 frente al dispositivo de evacuacion funciona aqui sin una junta separada en el lado de
extraccion. Un sellado de este tipo es necesario con el fin de que la bebida de infusiéon que sale de la capsula
acceda al elemento de vertido y no pueda gotear junto a la capsula 1. Para este fin, en el lado de extraccion esta
presente una superficie de estanqueidad 132 adaptada al abombamiento de la tapa 3 de la capsula, por lo tanto, al
menos parcialmente concava, contra la cual se presiona de forma plana la capsula durante el proceso de extraccion.
En este caso, esta superficie de estanqueidad puede estar hecha de un material duro - por ejemplo, material
sintético duro colado por inyeccion o metal - que es la pared de la capsula, mientras que durante el proceso de
infusion puede ser deformado y presionado de forma estanca contra la superficie de estanqueidad 132. El
abombamiento de la tapa de la capsula y, ligado con ello, la curvatura, en este caso concava, de la superficie de
estanqueidad 132 aportan para este efecto de estanqueidad una importante cooperacion.

En la Figura 6 se ve también una junta de cierre 170 que en este caso esta configurada como retén labial. Este se
apoya en estado cerrado de la camara de infusion en la carcasa del inyector 105 y es comprimido contra ésta al ser
solicitado con presion. Esto estanqueiza la camara de infusién e impide que salga el agua también cuando - por
ejemplo para un proceso de lavado - no esté colocada una capsula. Para el sellado de la capsula frente a la camara
de infusién y, con ello, en el control del flujo del producto de extraccion, esta junta de cierre 170 no tiene, sin
embargo, importancia alguna.

Las Figuras 7 y 8 muestran todavia una variante de la capsula. En esta variante, la capsula se diferencia en dos
caracteristicas independientes entre si, también realizables en cada caso individualmente, de la capsula conforme a
las Figuras 1-3.

En primer lugar, la tapa 3 de la capsula conforme a las Figuras 7 y 8 no ha sido fabricada mediante embuticion
profunda o estampacion, sino mediante colada por inyeccion. Por lo tanto, en el lado exterior del emisor de la
direccion de energia no se configura necesariamente una ranura 11.

En segundo lugar, el cuello 4 de la capsula presenta una anchura todavia mayor. En el caso de un diametro de la
capsula de aproximadamente 27 mm, ésta asciende a aprox. 4 mm. Se ha demostrado que las propiedades de
rigidez del cuello en el caso de una anchura b de entre 1,6 mm y 4 mm son particularmente favorables para algunas
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aplicaciones, en particular entre 1,6 mm y 3 mm, con el fin de presentar las propiedades necesarias de guiado,
estanqueidad y deformacion.

También son imaginables otras formas de la capsula. Asi, por ejemplo, no se excluye que el cuerpo base,
apartandose de las formas de realizacion representadas, termine con una mayor conicidad y que, por lo tanto, la
capsula en conjunto no actie esencialmente en forma de cubo, sino mas bien en forma de piramide truncada.
También son imaginables transiciones a formas mas intensamente redondeadas hacia el fondo o formas
escalonadas.
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REIVINDICACIONES

1. Una capsula monodosis (1) de material sintético llena de un producto de extraccion para la preparacion de un
producto de infusién, que presenta:

- un cuerpo base (2) con una zona de fondo (5) y una pared lateral (6) circunferencial; y
- una tapa (3) sujeta al cuerpo base (2);

- estando sujeta la tapa (3) a lo largo de un cuello (4) circunferencial al cuerpo base, en donde el cuello (4) se
une hacia un lado de la tapa en la pared lateral circunferencial,

- teniendo el cuerpo base (2) en la zona del cuello una seccion transversal esencialmente rectangular;

- formando la tapa (3) un abombamiento hacia fuera, de modo que la tapa contribuye con un volumen de la
capsula;

- caracterizada por que el cuello (4) presenta una anchura (b) de al menos 1,6 mm.

2. Capsula segun la reivindicacion 1, en donde el cuello (4) presenta una anchura (b) de entre 1,6 mm y 3 mm,
preferiblemente entre 1,6 y 2,2 mm.

3. Capsula segun la reivindicacion 1 6 2, en donde el cuerpo base (2) y la tapa (3) estan hechos del mismo material
sintético.

4. Céapsula segun la reivindicacion 3, en donde tanto el cuerpo base (2) como la tapa (3) estan hechos de
polipropileno.

5. Capsula segun una de las reivindicaciones precedentes, en donde la tapa presenta, desde el exterior hacia el
interior, una zona del cuello que forma una superficie (8) orientada hacia el lado de la tapa, una zona de transicion
curvada y una zona (9) plana desplazada de un plano de la superficie (8).

6. Capsula segun la reivindicacion 5, en donde la zona plana (9) ocupa al menos el 40% de una superficie de la
tapa.

7. Capsula segun una de las reivindicaciones precedentes, la cual, a excepcion del cuello (4), es esencialmente en
forma de cubo o de cuadrado.

8. Capsula segun una de las reivindicaciones precedentes, en donde un hombro (12) del abombamiento esta
desplazado hacia el interior en comparacion con la parte de la pared lateral (6) a la que se une el cuello (4).

9. Capsula segun una de las reivindicaciones precedentes, en donde la tapa (3) esta provista de un transmisor de
direccion de energia.

10. Capsula segun una de las reivindicaciones precedentes, en donde el cuerpo base puede ser hinchado por el
liquido de infusion introducido de tal manera que en el caso de una temperatura del liquido de infusion de 95°C y de
una sobrepresion de 1 bar, el diametro de la capsula aumenta en al menos 1 mm, en la medida en que a un
hinchamiento de este tipo no se opongan impedimentos mecanicos.

11. Sistema para la preparacion de un producto de infusidn que presenta una capsula segun una de las
reivindicaciones precedentes, asi como una maquina con un médulo de infusién para formar una camara de infusién
que aloja la capsula, moédulo de infusion que presenta un inyector (105) para introducir un liquido de infusién en la
capsula y un dispositivo de evacuacion (103) para evacuar el producto de infusién de la capsula, estando previsto el
dispositivo de evacuacion de una superficie de sellado (132) adaptada al abombamiento contra la cual la tapa (3) de
la capsula (1) introducida en la camara de infusién es presionada bajo una presion del liquido de infusion,.

12. Sistema segun la reivindicacion 11, caracterizado por que presenta medios de guia (131) laterales para conducir
el cuello (4) durante la introducciéon de la capsula en el moédulo de infusion.
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13. Sistema segun la reivindicacién 11 6 12, en donde el inyector (105) presenta al menos una junta de la capsula
que posee una caracteristica de sellado circunferencial, la cual presiona hacia el interior la pared lateral (6)
circunferencial de la capsula durante el proceso de infusion.

14. Sistema segun una de las reivindicaciones 11 a 13, en donde un orificio de introduccién (111) y los medios de

guia (131) posicionan la capsula de manera que la tapa (3) de la capsula introducida se encuentre en el lado del
dispositivo de evacuacion (103).
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