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DESCRIPCION
Inserto de envasado
Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un inserto de envasado para el envasado seguro de conos de helado, incluyendo
el inserto cavidades conformadas, cada una adaptada para recibir conos de helado apilados.

Antecedentes de la invencion

Los conos de helado horneados, por ejemplo, en forma de obleas planas circulares que se enrollan en conos, son
muy dificiles de envasar de tal manera que los conos de helado crujientes, horneados no se rompan y al mismo
tiempo mantengan su naturaleza sabrosa, crujiente.

Insertos de envasado muy voluminosos, que toman mucho espacio y relativamente costosos se han utilizado hasta
ahora, como se describe en el documento DK 158.296 B. Mediante esta invencion, las pilas de conos se colocan en
una cubeta de soporte en un cuerpo conformado que incluye partes verticales por las que los envasados
superpuestos se pueden colocar para proteger los conos. El material utilizado para la formacién de los insertos de
envasado es un material ligero rigido, como el poliestireno espumado. Este método de produccion implica la
formacion y la emisién a la atmésfera de mucho CO- por lo que este método de produccion es perjudicial para el
medio ambiente. Por otra parte, la eliminacion de articulos de envasado de poliestireno implica también un grave
impacto ambiental.

El documento CA 1 142 897 A divulga un envasado para conos de helado o similares, de naturaleza fragil y
configuracion similar en la que los articulos se disponen, en una relacion apilada y telescépica en un inserto,
formado de cartdn o material similar, que, cuando se configura en la forma de una bandeja para recibir los conos, se
adapta para ser encerrada en una caja de carton exterior, y que incluye los miembros de panel transversales
separados para acoplar los conos a fin de formar una restricciéon amortiguada contra el movimiento axial y minimizar
el riesgo de la rotura durante la manipulacion del envasado.

El documento EP 0 307 053 A2 divulga un envasado de envio y venta para cucuruchos de gofres apilados de
acuerdo con el que es habitual que los cucuruchos de gofres conjuntamente apilados se envasen en cajas de cartdon
rectangulares, lo que ofrece solamente una proteccion moderada de los cucuruchos. De acuerdo con la invencion,
las pilas cucurucho se colocan en una ranura de soporte en un miembro de bloque de un material ligero y rigido,
teniendo este miembro de bloque posiciones verticales capaces para soportar un envase suprayacente para
proteger de este modo la pila de cucuruchos. La parte inferior del miembro de bloque esta provista de orificios
pasantes, que sirven como orificios de ventilacion para enfriar los cucuruchos de gofres calientes recibidos de una
magquina de coccion y también como orificios de soporte para el soporte de los cucuruchos en posiciones de servicio
verticales cuando el miembro de bloque se pone boca abajo en una posicion invertida en los extremos superiores de
las partes anteriormente verticales.

Objeto de la invencion

En este contexto, la invencion tiene la finalidad de indicar un nuevo y mejorado inserto de envasado para su uso en
el envasado seguro de conos de helado crujientes, horneados.

Un objeto adicional de la invencidon es proporcionar un inserto que es un producto ambiental que consiste en
productos naturales descomponibles.

Descripcion de la invencion

Este objetivo se consigue mediante un inserto de envasado para el envasado seguro de conos de helado,
incluyendo el inserto cavidades conformadas, cada una adaptada para recibir conos de helado apilados, en el que el
inserto se disefia como una concha apilable, y en el que el inserto consiste en fibras naturales descomponibles.

Las cavidades conformadas se forman de tal manera que los conos de helado apilados se soportan a lo largo de la
parte del cono que esta en contacto con la cavidad. En la practica esto significa que la anchura de la cavidad se
adapta al diametro en la parte superior de los conos de helado que se van a soportar. Asi se consigue que la
movilidad de los conos durante el transporte y la manipulaciéon se reduzca y que un menor nimero de conos sean
destruidos. La tasa de desperdicio de los conos se reduce de este modo.

Con el fin de lograr un soporte 6ptimo para todos los tipos de conos, las cavidades conformadas varian por tanto en
tamafio, dependiendo del tamafio del cono para las que estan destinadas. Esto significa que si el cono es grande, la
cavidad conformada también sera grande, pero si el cono es pequefio, la cavidad conformada sera
correspondientemente pequefa.
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El inserto se disefia como una concha que consiste en fibras naturales descomponibles. Las fibras naturales
descomponibles se procesaran en una especie de pulpa de papel con un espesor dado. El uso de fibras naturales
descomponibles significa que el inserto se puede reducir a tierra vegetal. Por lo tanto, el inserto no contiene
sustancias artificiales que van a eliminarse de manera especial, proporcionando el inserto como un articulo
respetuoso con el medio ambiente.

"Papel" en esta solicitud debe entenderse como una masa que se consigue mediante el procesamiento de las fibras
naturales descomponibles.

Por "conos" y "conos de helado" en la solicitud se quiere decir conos aproximadamente conicos en los que se puede
colocar un helado.

Por otra parte, el uso de fibras naturales descomponibles significa que un producto neutro en CO, se consigue,
haciendo que el inserto sea ademas respetuoso con el medio ambiente.

El espesor del papel de la concha es preferentemente de 200-320 g/mz, mas preferentemente 230-290 g/mz, mas
preferido de 260 g/m*.

El inserto se hace mediante moldeo por compresiéon del material de papel para la consecucién de la forma de la
concha deseada. La forma de concha en este sentido ha de entenderse de tal manera que el material de papel se
forma en una concha donde las elevaciones en el lado frontal del inserto implicaran depresiones/huecos en el lado
posterior, y viceversa. Por el lado frontal del inserto se entiende el lado en el que los conos se disponen para el
envasado, mientras que el lado posterior sera el lado opuesto.

En una realizacion, el espesor del papel para el inserto sera aproximadamente uniforme para todo el inserto.

La formacion de la pulpa de papel y el moldeo por compresion de la misma se pueden realizar mediante técnicas
conocidas por el experto en la materia.

El disefio del inserto con varias cavidades implica que a pesar de la eleccion del material se consigue una rigidez del
material, incluyendo la rigidez contra la torsién, de tal manera que el inserto no se deforma durante el transporte y la
manipulacion y de ese modo se protegen continuamente los conos de helado.

Por otra parte, la concha se disefiara de tal manera que los insertos se puedan apilar puesto que el moldeo por
compresion implica que las elevaciones en el lado frontal resultaran en huecos en el lado posterior. Esto significa
que las elevaciones de un primer inserto se encajan en huecos en otro inserto, y viceversa. Esto hace que cada
inserto durante el apilamiento llene solamente un volumen correspondiente al espesor del papel. Por consiguiente, la
concha ahora mucho espacio, en particular con respecto al almacenamiento de los insertos no utilizados.

En una realizacion adicional, las fibras naturales descomponibles son fibras, fibras de cafia de azucar, conchas de
arroz, cafa, o una mezcla de uno o mas de los mismos.

El material de paja, las fibras de cafia de azucar, las conchas de arroz y las cafias se pueden suspender facilmente
en agua para lograr una pulpa similar al papel que se puede utilizar para el moldeo por compresion del inserto.

Por otra parte, los materiales anteriores son baratos y faciles de conseguir.

La paja puede, por ejemplo, ser paja de trigo duro, de trigo, de centeno, de cebada y/o de avena. La paja de otros
cereales se puede utilizar también.

En una realizacion, la paja es una mezcla de paja de uno o mas cereales.

En una realizacion adicional, las fibras naturales descomponibles son 100 % biolégicamente descomponibles. Con
esto se quiere decir que todos los componentes en el inserto son biolégicamente degradables. Por lo tanto, el inserto
no contiene, por ejemplo, aditivos que no son biolégicamente descomponibles. Esto tiene una gran importancia para
la descomposicion del inserto puesto que ahora se puede descomponer por completo, por ejemplo, en la naturaleza
o en los lugares de eliminacion.

En una realizacion adicional, existe una humedad residual en el inserto, que es aproximadamente la misma que la
humedad residual en los conos de helado.

De este modo se consigue que la humedad no se intercambie entre el inserto y los conos de helado colocados en el
inserto.
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Si la humedad residual es mayor en el inserto que en los conos de helado, la humedad se transportara del inserto a
los conos para igualar la diferencia debido al contacto entre los conos y el inserto. La humedad de los conos se
elevara por tanto, y los conos se ablandaran. Por lo tanto, la calidad de los conos crujientes no se puede mantener.

Si la humedad residual es mayor en los conos que en el inserto, la humedad se transportara de los conos al inserto
para igualar la diferencia de humedad. La humedad de los conos caera por tanto, y los conos se agrietaran. Por lo
tanto, los conos se destruiran.

El uso de un material en forma de fibras naturales descomponibles en forma en papel permitira controlar la humedad
residual del papel puesto que el proceso de secado durante el moldeo por compresion se puede adaptar de tal
manera que se alcance una humedad residual dada.

Por humedad residual se entiende la cantidad de liquido que queda en el producto final.

En una realizacién, existe una humedad residual en el inserto del 0,01-5 %. La humedad residual en el inserto es
preferentemente del 0,01-5 %, incluyendo la humedad residual en el inserto del 0,1 % - 1 %, incluyendo, en
particular, la humedad residual en el inserto de aproximadamente el 0,5 %. Por este medio se consigue
aproximadamente la misma humedad residual en el inserto que en los conos de helado, haciendo que la humedad
no se intercambie entre el inserto y los conos de helado colocados en el inserto.

En una realizacion adicional, las cavidades conformadas se disponen paralelas entre si. Asi, la utilizacién del inserto
se optimiza para el envasado como muchos conos como sea posible por inserto.

En una realizacion adicional, las cavidades incluyen una parte de soporte vertical en al menos un extremo.

La parte de soporte vertical significa que varios insertos llenos de conos se pueden apilar uno sobre el otro sin
destruir los conos. Esto se consigue porque durante el apilamiento, la parte de soporte proyectante proporcionara
una separacion entre un primer inserto con la parte de soporte proyectante y un segundo inserto que se superpone
al primer inserto, a medida que la parte de soporte vertical soporta el lado posterior del segundo inserto. La
separacion se crea de este modo entre el primer y el segundo inserto con lo que los conos no entran en contacto
con el segundo inserto.

En una realizacion adicional, la parte de soporte proyectante se disefia con una cara de soporte y una depresion
adaptada en forma en continuacion de la cavidad conformada.

La depresidon conformada se adapta al cono exterior en la pila porque todo el cono es mas exterior y se ha de
soportar. Esto significa que la adaptacion en forma consistira de un estrechamiento del diametro correspondiente a
la parte superior del cono de helado hasta la punta del cono de helado (el extremo puntiagudo).

La cara de soporte de la parte de soporte en el primer inserto se soporta en el lado posterior del segundo inserto.
Esta parte del inserto se elevara con respecto a la parte de la pieza de soporte que incluye la depresiéon conformada.
Asi, se consigue la separacion del cono mas exterior en el primer inserto del lado posterior del segundo inserto.

En una primera realizacion, la parte de la parte de soporte que incluye la depresion conformada esta al mismo nivel
que la cavidad conformada. Asi, se consigue que los conos apilados se encuentren al mismo nivel. Asi, se evita que
los conos de la pila se retuerzan dentro de si mismos de tal manera que los conos se rompan mas facilmente, por
ejemplo, en que las piezas se rompen a lo largo del borde superior del cono.

En una segunda realizacion, la parte de la parte de soporte que incluye la depresion conformada esta a un nivel por
encima de la cavidad conformada.

En una tercera realizacion, la parte de la pieza de soporte que incluye la depresion conformada comienza al mismo
nivel que la cavidad conformada, pero el extremo puntiagudo del cono de helado termina en un nivel por encima de
la cavidad conformada.

El extremo puntiagudo del cono de helado queda protegido al estar situado en un nivel superior que el resto del cono
de helado.

Esto es particularmente ventajoso en relacion con la presencia de una abertura en la parte de soporte a través de la
que se dispone el extremo puntiagudo tal como se describe a continuacion, puesto que el extremo puntiagudo se
elevara a un nivel en la cavidad de tal manera que no interfiera con facilidad con otros insertos durante el
apilamiento, y asi se pondran en peligro de ruptura.

En una realizacion, la cara de soporte se disefia con una superficie recta para la colocacion del segundo inserto de
una manera estable. Los insertos llenos se apilan asi de forma sencilla y se pueden retirar facilmente el uno del otro
de nuevo.
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Como alternativa, la cara de soporte se puede disefiar, por ejemplo, con una depresion que puede acoplar una
proyeccion en el lado posterior del segundo inserto. Por este medio se consigue un simple fijacion reversible que
asegura que el segundo inserto se deslice con respecto a la primer inserto, con lo que la pila de insertos de cono de
helados llenos se puede volcar, causando la destruccion de los conos de helado.

En una realizacion adicional, las cavidades conformadas incluyen rebajes que debido a la moldeo por compresion
actuaran como elevaciones en el lado posterior del inserto. Las elevaciones o algunas de las elevaciones pueden
funcionar como puntos de soporte para la cara de soporte. Aqui, se crea espacio adicional entre dos insertos
apilados uno sobre el otro.

En una realizacion adicional, el moldeo por compresion se realiza de tal manera que la superficie de los puntos de
soporte se modifica de manera que una mayor friccion se alcanza entre los puntos de soporte y las caras de soporte.
Por este medio se consigue que los dos insertos apilados uno sobre el otro tendran mas dificultad en deslizar uno
con respecto al otro.

La modificacion puede, por ejemplo, realizarse mediante el cambio de la estructura de la superficie en una mas
gruesa.

Como alternativa, la superficie de las caras de soporte se puede modificar también como se describe para los puntos
de soporte.

En una realizacién adicional, la parte de soporte tiene una abertura para recibir un extremo puntiagudo de los conos
de helado apilados en continuacién de la depresién conformada.

La abertura se dispone y es de un tamafio tal que el extremo puntiagudo del cono se puede colocar en la abertura.
El tamafo de la abertura dependera, por tanto, del tamafio del cono y de lo lejos que el extremo puntiagudo se va a
colocar en la abertura, es decir, si es solo la parte mas exterior del extremo puntiagudo o, por ejemplo, un tercio del
extremo puntiagudo.

Al colocar el extremo puntiagudo a través de la abertura, la posicion de los conos apilados puede retenerse en
relacion con las cavidades conformadas durante el transporte y la manipulacion.

Con el fin de lograr un soporte correcto del cono, es importante que la abertura se sitie de tal manera que el cono
descansa en la depresion conformada y en la cavidad conformada cuando el extremo puntiagudo se encuentra en la
abertura. Si este no es el caso, el cono puede destruirse facilmente durante el transporte y la manipulacién.

En una realizacion, la parte del extremo puntiagudo que ha pasado a través de la abertura se dispone en un hueco
formado por la parte de soporte. El hueco se forma debido a la forma de la concha del inserto y por una parte de la
parte de soporte que esta a un nivel diferente de la parte que incluye la depresion conformada, y que incluye la cara
de soporte. Asi se consigue la proteccion del extremo puntiagudo de tal manera que no se rompe durante el
transporte y la manipulacion.

En una realizacién adicional, las partes de soporte se disponen alternativamente en lados opuestos del inserto. Los
conos apilados quedan dispuestos en direcciones opuestas de tal manera que los extremos puntiagudos de dos filas
colocadas en las cavidades conformadas uno junto al otro no se colocaran en el mismo lado.

Esto significa que si el inserto incluye cinco cavidades conformadas, habra dos partes de soporte a lo largo de un
lado y tres partes de soporte a lo largo del lado opuesto, pero si hay seis cavidades conformadas, habra tres partes
de soporte a lo largo de un lado y tres partes de soporte a lo largo del lado opuesto, etc.

Cuando se apilan los insertos, el segundo inserto se hace girar 180° con relacion al primer inserto antes de disponer
el segundo inserto sobre el primer inserto con el fin de que sea posible que las caras de soporte descansen contra el
lado posterior del segundo inserto y asi crear una separacion entre los insertos. Si no se realiza ningun giro del
segundo inserto con relacion al primer inserto, las partes de soporte proyectantes estaran el mismo lugar, y la parte
de soporte del primer inserto se introducira en el hueco formado por la parte de soporte en el segundo inserto. El
segundo inserto se soportara asi directamente sobre los conos apilados en el primer inserto, y no se formara
ninguna separacion entre los insertos y, como consecuencia, los conos se romperan mas facilmente.

La presente invencion describe ademas el uso de un inserto como se ha descrito anteriormente para el envasado y
transporte de conos de helado.

El inserto se disefia de tal manera que se puede apilar en una forma que ahorre de espacio en el almacén antes de
su uso. Por lo general, es un problema encontrar suficiente espacio de almacenamiento para los insertos presentes
que consumen espacio para el envasado de conos de helado, por lo que el disefio de forma de la concha del inserto
es muy ventajoso.
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En una realizacion, el inserto se adapta para una caja de cartén de tal manera que los insertos llenos de conos
apilados se pueden poner en cajas de cartdon estandar para su envasado. Los conos de helado se envasaran y
protegeran, por tanto, durante la manipulacioén y el transporte.

Descripcion de los dibujos

la Figura 1 muestra el lado frontal de una realizacién de un inserto, como se ve desde un primer lado;
la Figura 2 muestra el lado frontal de una realizacion de un inserto, como se ve desde un segundo lado;
la Figura 3 ilustra el lado posterior de una realizaciéon de un inserto, como se ve desde el segundo lado;
la Figura 4 ilustra el lado posterior de una realizacién de un inserto, como se ve desde el primer lado.

Descripcion detallada de las realizaciones de la invencion

Las Figuras 1-2 ilustran el lado frontal de una realizacién de un inserto 1 como se ve desde lados opuestos. Las
Figuras 3-4 ilustran el lado posterior de la misma realizacién de un inserto 1, como se ve desde lados opuestos, en
las que las Figuras 1y 4, y Figuras 2 y 3 muestran el inserto 1 desde el mismo lado.

El inserto 1 incluye cinco filas paralelas de cavidades conformadas 3a, b, c, d, e. Cada cavidad 3a, b, c, d, e incluye
en un extremo una parte de soporte vertical 5a, b, c, d, e que incluye una cara de soporte 7a, b, c, d, e y una
depresion conformada 9a, b, c, d, e. La cara de soporte 7a, b, ¢, d, e en esta realizaciéon es una superficie
aproximadamente horizontal. Ademas, la parte de soporte 5a, b, ¢, d, e incluye una abertura 11a, b, c, d, e para
localizar el extremo puntiagudo del cono.

Las cavidades conformadas 3a, b, c, d, e tienen un tamafio que se adapta al tamario de los conos apilados de modo
que los conos se soportan por la cavidad 3a, b, c, d, e y quedan de este modo protegidos durante el transporte y la
manipulacién. Mas especificamente, esto significa que el tamafio de la cavidad corresponde al tamafio del diametro
en la parte superior de los conos de helado. El ultimo cono de helado de los conos de helado apilados quedara
completamente expuesto. Con el fin de soportar la estructura coénica del ultimo cono de helado, las depresiones
conformadas 9a, b, c, d, e se disefian correspondiente a la estructura cénica del cono de helado.

El inserto 1 se disefia como una concha en la que el espesor del material es aproximadamente igual para todo el
inserto 1. Esto significa, entre otros, que las partes de soporte verticales 5a, b, c, d, e se disefiaran como huecos
173, b, ¢, d, e, como se ve desde el lado posterior. Como se ve en las Figuras 3 y 4, la abertura 11a, b, ¢, d, e en la
parte de soporte proporcionara que el extremo puntiagudo del cono se encuentre en el hueco 17a, b, c, d, e, con lo
que el extremo puntiagudo queda protegido contra la destruccion.

En esta realizacion, las cavidades conformadas 3a, b, c, d, e incluyen depresiones 13a, b, c, d, e, f, g, h, i, j (Figuras
1y 2), que en el lado posterior forman elevaciones 15a, b, c, d, e, f, g, h, i, j, que actdan en parte como puntos de
soporte (Figuras 3 y 4) para la cara de soporte 7a, b, c, d, e.

Durante el apilamiento de los insertos 1 después de llenarse con los conos de helado, un inserto 1, como se
representa en la Figura 1 se colocara sobre un inserto 1, como se representa en la Figura 2, lo que significa que los
dos insertos 1 se hacen girar 180° uno con respecto al otro. Las caras de soporte 7a, b, c, d, e en el inserto mas
inferior 1 pueden descansar asi sobre los puntos de soporte 15a, b, c, d, e en el lado posterior del inserto superior 1
y de este modo evitar que los conos se aplasten entre los dos insertos 1.

Antes de que los conos de helado se introduzcan en los insertos 1, los insertos 1 se apilan, en los que dos insertos
superpuestos no se giran uno respecto al otro. Las partes de soporte 5a, b, ¢, d, e del inserto inferior 1 se
dispondran en los huecos 17a, b, c, d, e en el inserto superior 1, con lo que un inserto 1 en una pila de insertos 1
llenara solamente el espesor de material del inserto 1.

La invencion no se limitara a las realizaciones mostradas en las Figuras y descritas anteriormente. Otras
realizaciones con otras formas del inserto pueden preverse dentro del alcance de la presente invencion y de las
siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un inserto de envasado (1) que se prepara para su uso como envase seguro de conos de helado mediante un
proceso de secado durante el moldeo por compresion, incluyendo el inserto (1) cavidades conformadas (3a, b, c, d,
e), cada una adaptada para recibir conos de helado apilados, caracterizado por que el inserto (1) se disefia como
una concha apilable y por que el inserto (1) se compone de fibras naturales descomponibles en forma de paja, fibras
de cafia de azucar, conchas de arroz, cafias, 0 una mezcla de uno o mas de los mismos, y por que el inserto (1)
tiene una humedad residual del 0,01 — 5 %.

2. Inserto (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que las fibras naturales descomponibles son 100
% biolégicamente descomponibles.

3. Inserto (1) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que las cavidades conformadas (3a, b, c, d, e) se
disponen paralelas entre si.

4. Inserto (1) de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado por que las cavidades (3a, b, c, d, e) incluyen una
parte de soporte vertical (5a, b, c, d, €) en al menos un extremo.

5. Inserto (1) de acuerdo con la reivindicacion 3-4, caracterizado por que la parte de soporte vertical (5a, b, c, d, €)
se disefia con una cara de soporte (7a, b, c, d, ) y una depresion conformada (9a, b, c, d, e) en continuacion de la
cavidad conformada (3a, b, c, d, e).

6. Inserto (1) de acuerdo con la reivindicacion 5, caracterizado por que la parte de soporte (5a, b, c, d, €) tiene una
abertura (11a, b, c, d, e) para el alojamiento de un extremo puntiagudo de los conos de helado apilados en
continuacion de la depresion conformada (9a, b, c, d, e).

7. Inserto (1) de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por que las partes de soporte (5a, b, c, d, €) se
disponen alternativamente en lados opuestos del inserto (1).

8. Inserto (1) de acuerdo con la reivindicacion 1-7, caracterizado por que las cavidades conformadas (3a, b, c, d, €)
incluyen rebajes (13a, b, ¢, d, e, f, g, h, i, j).

9. Utilizacion de un inserto (1) de acuerdo con una o mas de las reivindicaciones 1-8 para el envasado y transporte
de conos de helado.
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