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DESCRIPCION
Un soporte para productos alimenticios completamente reciclable.

La presente invencion se refiere a un soporte que se usara para envasar productos alimenticios, que permite el
reciclaje de los materiales del propio soporte para su mejora, permitiendo, en especial, la separacion completa del
material que cumple la funcion de mantener el producto alimenticio del material previsto para permanecer en
contacto con el producto alimenticio.

El envasado de alimentos comprende actualmente, al menos, una lamina hecha de material de papel, por ejemplo,
cartén, que mantiene el producto alimenticio. Ese producto no puede hacer contacto con la lamina de manera
directa, si se considera que un material de papel no resulta adecuado, segun lo que estipula la ley, para conservar el
producto en condiciones adecuadas para el consumo relativo, con el fin de preservar la salud del consumidor.

La lamina se cubre, por lo tanto, con una pelicula de recubrimiento que se constituye a partir de material adecuado
para hacer contacto con el alimento, tal como, por ejemplo, polietileno.

La pelicula de recubrimiento se posiciona en una primera cara de lamina de cartén por medio de, preferiblemente,
un material adhesivo que se interpone entre estas. La misma lamina se troquela posteriormente de manera tal que la
pelicula permanece sujeta al cartén de la lamina.

Posteriormente, el producto alimenticio se posiciona en la pelicula, y se envasa a partir del uso de una pelicula
superior adicional que se posiciona en el producto y se sujeta, a su vez, al soporte. De esta manera, se define una
camara para contener el producto a partir de la cual se puede aspirar posteriormente el aire para crear el vacio y
hacer que la pelicula superior se adhiera al propio producto.

Cuando se necesita desechar el envase para reciclar por completo los materiales para envasado, se necesita
separar la lamina de la pelicula de recubrimiento en forma total e higiénica.

Para ello, durante la produccion del envase, se realiza una linea débil en el soporte que resulta adecuada para
definir una lenguieta del soporte que puede separarse de manera sencilla de la parte restante del soporte, de manera
tal que se separa la pelicula de recubrimiento de esa parte restante mediante el movimiento de esa lengueta.

La creacién de la linea débil se realiza actualmente mediante una perforacién en el soporte en el lado de una
segunda cara del cartdon opuesta a la primera cara que ya se ha cubierto con la pelicula de recubrimiento. Esa
perforacion asegura que los bordes de las dos porciones del soporte que se definen mediante la propia linea débil,
siendo la lengleta, de hecho, una de estas, se acerquen aun mas a la pelicula de recubrimiento.

Por lo tanto, cuando el recubrimiento se rompe, una parte de la lamina se separa también, permaneciendo sujeta a
la pelicula de recubrimiento, la cual no puede, por lo tanto, volver a reciclarse.

Ese problema se facilita mediante la presencia de pinturas, por ejemplo, basadas en solventes, en la primera cara
del soporte, que se cubre con la pelicula de recubrimiento.

El documento FR 2 976 923 divulga un elemento en base a dos materiales que tiene un soporte que incluye una
porcién que puede separarse en una region de una superficie de fijacién que se integra con una pelicula protectora,
para permitir la sujecion y el arrastre del soporte para asegurar la separacion entre el soporte y la pelicula protectora
en el resto de la superficie de fijacion, en la que se realiza el soporte.

Un objeto de la presente invencion consiste en desarrollar un método para producir un soporte para productos
alimenticios que comprende una lamina de cartén que se cubre con una pelicula de recubrimiento, lo que permite
que la lamina se separe facilmente de la pelicula de recubrimiento, de manera tal que esa lamina y pelicula se
pueden reciclar por completo.

Otro objeto de la presente invencion consiste en desarrollar un método para producir un soporte para productos
alimenticios que comprende una lamina de cartén que se cubre con una pelicula de recubrimiento, lo que permite
que la lamina se separe rapidamente de la pelicula de recubrimiento.

Un objeto adicional de la presente invencién consiste en desarrollar un soporte para productos alimenticios que
comprende una lamina de cartén que se cubre con una pelicula de recubrimiento, lo que permite que esa pelicula se
separe de manera perfecta de la lamina, de manera tal que pueden reciclarse por completo.

Esos objetivos se cumplen a través de un método para producir un soporte para productos alimenticios, que
comprende la etapa de preparacién de una lamina de material (1) de papel que se configura para cubrir, en un
primer lado (10) de dicha ldmina, con una pelicula que resulta adecuada para mantenerse en contacto con un
producto alimenticio, y, una etapa posterior de realizacidon de, al menos, una linea (2) débil que divide dicha lamina
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en, al menos, una primera porcion (1a) y una segunda porcién (1b), adaptandose dicha primera porciéon para
separarse de dicha segunda porcién con el fin de que dicha pelicula se separe posteriormente de, al menos, dicha
segunda porcion, en el que dicho método comprende una etapa de recubrimiento de dicho primer lado con dicha
pelicula mediante un material adhesivo que se interpone entre dicho primer lado y dicha pelicula, realizandose dicha
etapa de realizacién con anterioridad a dicha etapa de recubrimiento, dicha etapa de realizacion comprende, a su
vez, al menos, una primera etapa de perforacién, que se realiza comenzando a partir de dicho primer lado hacia un
segundo lado (20) opuesto a dichos primeros lados en el que dicha etapa de realizacion comprende una segunda
etapa de perforacion que se realiza comenzando a partir de dicho primer lado hacia dicho segundo lado, y
posteriormente a dicha primera etapa de perforacion, que se caracteriza porque dicha primera etapa de perforacion
resulta adecuada para reducir la conexidon entre dichas porciones, definiendo, por lo tanto, una pluralidad de
perforaciones (P”) que se separan entre si por medio de puentes (3’) conectores entre las propias porciones.
Considerando que la etapa de realizacion de la linea débil se realiza con anterioridad a la etapa de recubrimiento, la
misma etapa de recubrimiento puede realizarse a través de una perforaciéon que se lleva a cabo a partir de la
primera cara, la cual se recubrira posteriormente mediante la pelicula.

De esta manera, dicha perforacién produce una curvatura de los bordes de las porciones del soporte, que se define
mediante la linea débil que se forma durante la misma primera etapa de perforacién. Dicha curvatura tiende a
separar los bordes de dichas porciones de la superficie ideal de acuerdo con la cual la pelicula de recubrimiento se
posicionara posteriormente en la propia primera cara. Por lo tanto, a continuaciéon de la etapa de recubrimiento
posterior, se obtendra una pelicula de recubrimiento, que se separa perfectamente de la lamina de carton.

Preferiblemente, la pelicula es pelable y se constituye a partir de, al menos, polietileno.

Conforme al método de acuerdo con la presente invencion, esa primera etapa de perforacion se realiza hasta
alcanzar dicha segunda cara de la lamina. En este caso, se usa preferiblemente, al menos, una primera cuchilla para
entrar inicialmente a través de la primera cara, cruzar la seccién de la lamina por completo y alcanzar, al menos, la
segunda cara. Preferiblemente, dicha primera etapa de perforacion resulta adecuada para reducir la conexion entre
dichas porciones de la lamina definiendo una pluralidad de perforaciones que se separan entre si mediante puentes
conectores que conectan la primera porcion de la Idmina con la segunda porcién de la lamina.

De acuerdo con el método de la invencion, la primera etapa de perforacion se realiza hasta un nivel intermedio entre
dicha primera cara y dicha segunda cara. Dicha primera etapa de perforacién resulta adecuada para realizar una
perforacion continua a lo largo de la linea débil a obtener.

Esa perforacion continua se extiende preferiblemente a lo largo de toda la extension de la lamina en una direccion
ortogonal hacia la direccion a partir de la cual se realizé la primera etapa de perforacion.

De acuerdo con el método de la invencion, la etapa de realizacion de la linea débil comprende una segunda etapa
de perforacion que se realiza comenzado a partir de dicha primera cara hacia dicha segunda cara. Esa segunda
etapa de perforacion es posterior con respecto a dicha primera etapa de perforacion. La segunda etapa de
perforacion resulta adecuada para reducir la conexion entre dichas porciones, definiendo una pluralidad de
perforaciones que se separan entre si mediante puentes conectores que conectan la primera porcion de la l[amina
con la segunda porcion de la lamina. La lamina, preferiblemente antes de ser cubierta con la pelicula de
recubrimiento, preferiblemente se pinta, al menos parcialmente, con una pintura.

Dicha pintura es preferiblemente pintura a base de agua, tal como, por ejemplo, una pintura acrilica.

De acuerdo con otro aspecto, la presente invencién comprende un soporte para productos alimenticios que se
obtiene a través del método de produccion de la invencién. Luego de la primera etapa de perforacién, la seccion
ortogonal con respecto a las caras de dicha lamina que yace en un plano pasando a través de dicha linea débil,
comprende diversas perforaciones que se separan entre si mediante puentes conectores entre dichas dos
porciones.

Si ese soporte se produce a través del método de acuerdo con el método de la invencion de la seccién de dicha
lamina, pasando dicha seccién a través de dicha linea débil y siendo ortogonal con respecto a las caras de dicha
lamina, comprende una primera parte y una segunda parte. Esa primera parte de esa seccién es adyacente a dicha
primera cara y comprende una perforacion continua. Esa segunda parte de esa seccién es adyacente a dicha
segunda cara y comprende diversas perforaciones que se separan entre si a través de puentes conectores entre
dichas dos porciones.

Las caracteristicas de la presente invencidon se aclararan mas a partir de la lectura de la siguiente descripcion
detallada provista mediante ejemplos no limitantes de los conceptos més generales que se reivindican.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2677551 T3

La siguiente descripcion detallada se refiere a las figuras adjuntas, en las que:

-La Figura 1 es una vista en planta de una lamina de cartén que se obtiene a través de un método para producir un
soporte de acuerdo con la presente invencion;

-Las Figuras 2a y 2b son vistas de la seccion de esa lamina a lo largo de esa linea débil, respectivamente, en dos
momentos sucesivos durante una primera variacion posible de ese método;

-Las Figuras 3a, 3b y 3c son vistas de la seccion de esa lamina a lo largo de esa linea débil, en tres momentos
sucesivos respectivos durante una segunda variacion posible de ese método.

La Figura 1 muestra una ldmina que se adapta para ser parte de un soporte para productos alimenticios. La lamina 1
se muestra completamente en blanco por motivos de claridad, pero puede estamparse, durante el método de
produccién de acuerdo con la presente invencion, con una pintura, preferiblemente a base de agua.

El método de acuerdo con la presente invencién, para producir un soporte para productos alimenticios, comprende la
etapa de preparacion de la lamina 1 que se realiza con material de papel, tal como, por ejemplo, cartoén. La lamina 1
comprende una primera cara 10 externa.

La primera cara 10 se indica, ademas, en las otras figuras, que se refieren a una seccion transversal de la l[amina
ortogonal con respecto al plano de la Figura 1 y que pasa a través de la linea 2 débil. Esa linea 2 débil, o linea de
fractura, se realiza siguiendo un método de acuerdo con la presente invencion. La lamina 1 se configura para
recubrirse en dicha primera cara 10, con una pelicula que no se muestra en las figuras. Esa pelicula resulta
preferiblemente adecuada, segun lo que estipula la ley, para permanecer en contacto con un producto alimenticio.

Esa pelicula es, ademas, preferiblemente pelable.
Esa pelicula puede realizarse preferiblemente con, al menos, polietileno.

Ese método comprende, posteriormente a la provision de dicha lamina, una etapa de realizacion de, al menos, dicha
linea 2 débil. La linea 2 débil divide dicha lamina 1 en, al menos, una primera porciéon 1a y una segunda porcién 1b 'y
define, por lo tanto, esa primera porcién 1a y segunda porcidon 1b. La primera porcion 1a resulta adecuada para
alzarse y/o separarse a partir de dicha segunda porcidn 1b con el fin de la separacion posterior de dicha pelicula de,
al menos, dicha segunda porcién 1b.

La etapa de realizacién de la linea 2 débil comprende, a su vez, al menos, una primera etapa de perforaciéon que se
realiza comenzando o entrando a partir de dicha primera cara 10, hacia una segunda cara 20 externa de la lamina 1
opuesta a dicha primera cara 10, que no se visualiza en la Figura 1, encontrandose en la parte opuesta de la propia
primera cara 10.

Esa primera etapa de perforacion puede explicarse a través de las Figuras 2a y 2b, inherentes a una primera
variacion posible del método, o a través de las Figuras 3a y 3b, inherentes a una segunda variacion posible del
método.

En la Figura 2a y en la Figura 3a, la seccidon que se muestra de la lamina 1 se ilustra antes de la realizacion de la
linea 2 débil, y, por lo tanto, antes de la situacion de acuerdo con la Figura 1.

La primera etapa de perforacién se realiza de acuerdo con la flecha X de la Figura 2a o 3a, tanto en la primera
variacion como en la segunda variacion del método.

Preferiblemente, de acuerdo con esas dos variaciones, la primera etapa de perforacion se realiza mediante, al
menos, una primera cuchilla que se traslada de acuerdo con la fecha X. Esa primera cuchilla, que no se muestra en
las figuras, mientras se realiza la primera etapa de perforacion, viene por lo tanto, del lado de la primera cara 10.

Esa primera cuchilla, durante dicha primera etapa de perforacién, contacta en primer lugar con dicha primera cara 10
y cruza la ldmina, al menos parcialmente, dirigiéndose a la segunda cara 20.

De acuerdo con la primera variacion del método, dicha primera etapa de perforacion se realiza hasta alcanzar dicha
segunda cara 20. El resultado de la primera etapa de perforacion, de acuerdo con la primera variacion del método,
se muestra en la Figura 2b.

Esa primera cuchilla, de acuerdo con esa primera variacién del método, cruza preferiblemente por completo la
lamina 1, hasta alcanzar precisamente la segunda cara 20.

En la Figura 2b cabe destacar que dicha primera etapa de perforacién, de acuerdo con la primera variaciéon del
método, resulta adecuada para reducir la conexion entre dichas porciones 1a y 1b de la Figura 1, definiendo una
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pluralidad de perforaciones P que se separan mediante un puente 3 de conector. Los puentes 3 conectores
proporcionan una conexién entre la primera porcioén 1a y la segunda porcion 1b de la lamina 1.

No todos los puentes 3 y no todas las perforaciones P se indican en la Figura 2b, por motivos de claridad.

De acuerdo con el método de la invencién, dicha etapa de perforacion se realiza hasta un nivel intermedio entre
dicha primera cara 10 y dicha segunda cara 20. La primera etapa de perforacién se realiza hasta alcanzar una
superficie 30 intermedia ideal, la que inicialmente, precediendo a la primera etapa de perforaciéon, se encuentra
dentro de la lamina 1.

El resultado de la primera etapa de perforacion se muestra en la Figura 3b. Cabe destacar que esa primera etapa de
perforacion resulta adecuada para realizar una perforacion P’ continua a lo largo de la linea 2 débil a obtener.

Esa perforacion P’ continua se extiende, por lo tanto, preferiblemente a lo largo de toda la extension de la seccion de
la lamina 1 en una direccién ortogonal con respecto a la direccion con la que se realizé la primera etapa de
perforacion, de acuerdo con la flecha X.

De acuerdo con el método de la invencion, dicha etapa de realizacion de la linea 2 débil comprende una segunda
etapa de perforacion que se realiza comenzando a partir de dicha primera cara 10 hacia dicha segunda cara 20.
Dicha segunda etapa de perforacién es posterior a dicha primera etapa de perforacion.

Dicha segunda etapa de perforacion se realiza, ademas, de acuerdo con la flecha X, pero comenzando a partir de la
situacion de la Figura 3b.

La segunda etapa de perforacion se realiza preferiblemente a través de, al menos, una segunda cuchilla que se
traslada de acuerdo con la flecha X. Esa segunda cuchilla, que no se muestra en las figuras, mientras realiza la
segunda etapa de perforacion, proviene, por lo tanto, a partir del lado de la primera cara 10.

Esa segunda cuchilla, durante dicha segunda etapa de perforacion, contacta en primer lugar con dicha primera cara
10 y cruza la lamina 1, al menos parcialmente, dirigiéndose a la segunda cara 20.

El resultado de la segunda perforacién se muestra en la Figura 3c. Cabe destacar que dicha segunda etapa de
perforacion resulta adecuada para reducir la conexion entre dichas porciones 1a y 1b de la Figura 1, definiendo una
pluralidad de perforaciones P” que se separan mediante puentes 3’ conectores. Los puentes 3’ conectores
proporcionan una conexién entre la primera porcion 1a y la segunda porcion 1b de la lamina 1.

No todos los puentes 3’ y no todas las perforaciones P” se indican en la Figura 3c, por motivos de claridad.

En el soporte 1 que se obtiene a través de la primera variacion del método, la seccién transversal de dicha lamina 1
a lo largo de dicha linea 2 débil comprende diversas perforaciones P que se separan entre si a través de puentes 3
conectores entre dichas dos porciones 1ay 1b.

En el soporte que se obtiene a través del método de la invencién, esa seccion comprende una primera parte
adyacente a dicha primera cara 10 y comprende una perforacién P’ continua, y una segunda parte adyacente a
dicha segunda cara 20 y comprende diversas perforaciones P” que se separan entre si a través de puentes 3’
conectores entre dichas dos porciones 1a 'y 1b.

Esas partes de la seccién limitan con las caras opuestas en la superficie 30 intermedia, hasta la cual se realiza la
primera etapa de perforacidon. La invencién alcanza los objetos propuestos, y permite que se pueda obtener un
soporte moderado para productos alimenticios en el que la lamina de cartéon puede separarse por completo, de
manera rapida y sencilla, de su pelicula de recubrimiento, de manera tal que permite que los materiales de
recubrimiento y la lamina se reciclen de inmediato.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para producir un soporte para productos alimenticios, que comprende la etapa de preparacion de una
lamina (1) de material de papel que se configura para cubrirse, en un primer lado (10) de dicha lamina, con una
pelicula que resulta adecuada para permanecer en contacto con un producto alimenticio, y posteriormente una etapa
de realizacién de, al menos, una linea (2) débil que divide dicha lamina en, al menos una primera porcién (1a) y una
segunda porcion (1b), adaptandose dicha primera porcidn para separarse desde dicha segunda porcion con el fin de
lograr la separacion posterior de dicha pelicula en al menos desde dicha segunda porcion,

en el que dicho método comprende una etapa de recubrimiento de dicho primer lado con dicha pelicula mediante un
material adhesivo que se interpone entre dicho primer lado y dicha pelicula, realizandose dicha etapa de realizacion
con anterioridad a dicha etapa de recubrimiento,

dicha etapa de realizacién comprende, a su vez, una primera etapa de perforacién, que se realiza comenzado a
partir de dicho primer lado hacia un segundo lado (20) opuesto a dicho primer lado,

en el que dicha etapa de realizacion comprende una segunda etapa de perforacion que se realiza comenzando a
partir de dicho primer lado hacia dicho segundo lado, y posteriormente a dicha primera etapa de perforacion,

caracterizado porque dicha primera etapa de perforacion resulta adecuada para reducir la conexion entre dichas
porciones, definiendo, por lo tanto, una pluralidad de perforaciones (P”) que se separan entre si mediante puentes
(3’) conectores entre las propias porciones.

2. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que dicha pelicula es pelable y se realiza con al menos,
polietileno.

3. Un método de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en el que dicha primera etapa de perforacién se realiza hasta
un nivel intermedio entre dicho primer lado y dicho segundo lado.

4. Un método de acuerdo con la reivindicacion 3, en el que dicha primera etapa de perforacion resulta adecuada
para realizar una perforacion (P”) continua a lo largo de la linea débil a obtener.

5. Un soporte para productos alimenticios que se obtiene mediante un método de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 3 y 4, en el que la seccién de dicha lamina, pasando dicha seccién a través de dicha linea débil y
siendo ortogonal con respecto a dichos lados, comprende una primera parte adyacente a dicho primer lado y que
comprende, a su vez, una perforacion continua, y una segunda parte adyacente con respecto a dicha segunda cara
y que comprende una pluralidad de perforaciones que se separan entre si mediante puentes conectores entre dichas
dos porciones.
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