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ES 2729473 T3

DESCRIPCION
Procedimiento de produccion de una porcién envasada de un producto alimentario

[0001] La presente invencion se refiere a un procedimiento de produccién de una porcién envasada y sellada
de un producto alimentario.

[0002] Dicha porcién envasada es generalmente de un tipo que comprende un vaso que define un espacio de
recepcion del producto alimentario y una tapadera de recubrimiento del producto alimentario y de cierre del vaso, las
solapas del vaso, térmicamente conductivas, siendo plegadas sobre una cara externa de la tapadera opuesta al
espacio de recepcion y selladas en dicha cara externa, estando contenido el producto alimentario en el espacio de
recepcion y recubierto por la tapadera.

[0003] La invencion se aplica mas particularmente a la produccién de porciones envasadas estancas de
productos alimentarios dosificados en frio, es decir, a una temperatura inferior a 50 °C, tales como, a titulo no limitativo,
los quesos frescos u obtenidos mediante un procedimiento de recombinacion (ej.: quesos descritos en los documentos
WO 2006/030128 y WO 2008/151820) o mediante técnicas membranarias, envasados en estado liquido viscoso o
pastoso, los cold pack cheese, los derivados del yogur o cualquier otro producto lacteo fresco con fermentos vivos, los
cubos de caldo o la mantequilla

[0004] La mayoria de las veces, los productos alimentarios dosificados en frio, cuando son envasados en forma
de porciones individuales, son simplemente envueltos con una lamina de material flexible alrededor de la dosis del
producto. Unos ejemplos de productos alimentarios envasados de esta manera son la mantequilla y los quesos frescos
comercializados bajo la marca Boursin®, Este tipo de envasado sencillo presenta el inconveniente de no ser estanco,
generando una desecacion rapida del producto y, con ello, un tiempo de conservacién reducido.

[0005] Un objetivo de la invencién es obtener asi un envasado estanco de una porcién de producto alimentario
dosificado en frio, de manera que se evite el desecado del producto y se contribuya a una mejor conservacion del
producto en el tiempo y a una mejora de la calidad del producto. El tiempo de conservacion del producto aumentara,
asi como las posibilidades de exportacion

[0006] Los procedimientos de produccion de porciones envasadas y selladas de productos alimentarios que
permiten el envasado estanco de productos que deben ser dosificados en frio, son ya conocidos. Estos procedimientos
comprenden generalmente las siguientes etapas:

- provisién de un vaso que define un espacio interior de recepcién del producto alimentario,
- dosificacion en frio del producto alimentario en el espacio de recepcioén del vaso,

- recubrimiento del producto alimentario por medio de una tapadera dispuesta de manera que las solapas
del vaso sean dobladas hacia fuera del vaso tras la etapa de recubrimiento, y

- sellado en caliente de las solapas de una cara interna de la tapadera orientada hacia el espacio de
recepcion.

[0007] Para la etapa de sellado, la mayoria de las veces se emplean unas mordazas de sellado metalicas a las
gue se calienta y que van a pellizcar entre ellas las solapas y la tapadera, activando un barniz de termosellado en el
gue se pegan las solapas.

[0008] Dicho procedimiento se conoce por ejemplo de los documentos EP 1 072 535 y EP 2 284 082. Un
inconveniente de este procedimiento es que resulta en la formacion de un collarin en la periferia de la porcion, haciendo
que la porcion sea poco estética y poco practica. Otro inconveniente de este procedimiento es que necesita grandes
cantidades de envoltorio, lo cual no es ecolégico.

[0009] Asimismo, se conocen otros procedimientos de produccién de porciones envasadas y selladas que
pueden dosificarse en caliente, es decir, con una temperatura tipicamente superior a 65 °C, tales como los quesos
fundidos, que permiten obtener porciones envasadas y selladas sin collarin periférico. Estos procedimientos
comprenden generalmente las siguientes etapas:

- provisién de un vaso metdlico que define un espacio interior de recepcién del producto alimentario,

- dosificacion en caliente del producto alimentario en el espacio de recepcion del vaso,

- recubrimiento del producto alimentario por medio de una tapadera metdlica dispuesta de manera que
las solapas del vaso se extienden hacia fuera de la tapadera tras la etapa de recubrimiento, y
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- plegado de las solapas sobre una cara externa de la tapadera opuesta al espacio de recepcion, y
- sellado en caliente de las solapas en la cara externa.

[0010] Para la etapa de sellado, la mayoria de las veces se emplea un hierro de sellado metdlico al que se
calienta y que se apoya en las solapas, presionandolas asi contra la tapadera y activando un barniz de termosellado
en el que se pegan las solapas. Mediante el ejercicio de esta presion y este calentamiento, se sellan las solapas y la
tapadera que estan en contacto con este hierro y se compacta la porcion, siendo preciso que esta compactacion aporte
a la porcién su forma definitiva.

[0011] Seria deseable poder emplear tal procedimiento con un producto alimentario que deba ser dosificado
en frio, de manera que se pueda obtener una porcién envasada y sellada de producto alimentario que deba ser
dosificada en frio que no comprenda collarin periférico.

[0012] Sin embargo, el hecho de que el producto alimentario sea dosificado en caliente en el envase constituye
una caracteristica esencial de estos conocidos procedimientos. De hecho, el calor desprendido por el producto
alimentario tras su dosificacién se utiliza como un aporte calorifico mayor para llevar el barniz de termosellado por
encima de su temperatura de fusioén y permitir asi su activacion. Este aporte calorifico permite principalmente sellar
las porciones en un tiempo lo suficientemente corto como para mantener las cadencias de produccién industriales.

[0013] De esta manera se plantea un problema a la hora de remplazar la etapa de dosificacion en caliente por
una etapa de dosificacion en frio. En efecto, dosificando el producto alimentario contenido en la porcion a una
temperatura inferior a la temperatura de fusién del barniz de termosellado, el producto alimentario no puede contribuir
a calentar el barniz por encima de su temperatura de fusién, sino todo lo contrario, el producto alimentario absorbe
una gran parte de las calorias que aporta el hierro de sellado. Por lo tanto, remplazando la etapa de dosificacion en
caliente del procedimiento mencionado por una etapa de dosificacién en frio, el tiempo de sellado se amplia
considerablemente, y se hace imposible mantener una cadencia de produccién industrial. Otro inconveniente
observado es que el calentamiento del producto alimentario contenido en el envase, inducido por el hierro de sellado,
degrada las cualidades organolépticas del producto alimentario.

[0014] Se propone una solucién al problema mencionado en el documento EP 2 177 437. Consiste en calentar
el vaso por induccion en el momento del sellado.

[0015] Esta solucion es, no obstante, compleja y costosa a la hora de ponerla en practica. Ademas, no resuelve
completamente el problema del recalentamiento del producto alimentario, y del riesgo de pérdida de las cualidades
organolépticas resultante.

[0016] En resumen, se conoce del documento CH 674 347 una porcién envasada y sellada de queso fundido
en la que la tapadera sobre la cual se doblan las solapas del vaso comprende una capa de material plastico.

[0017] Un objetivo de la invencidn es permitir de esta manera un sellado simple y poco costoso de una porcién
envasada de producto alimentario en la que el producto alimentario debe ser dosificado en frio, sin formar el collarin
gue sale al exterior de la porcion. Otros objetivos son evitar calentar el producto alimentario contenido en la porcion
durante el sellado, y permitir la gestion de una cadencia de produccién industrial.

[0018] Con tal fin, la invencion tiene como objeto un procedimiento de produccion de una porcién envasada de
un producto alimentario, que comprende las siguientes etapas:

- provisién de un vaso que define un espacio interior de recepcién del producto alimentario,

- dosificaciéon en frio, a una temperatura inferior a 50 °C, del producto alimentario en el espacio de
recepcion del vaso,

- recubrimiento del producto alimentario por medio de una tapadera térmicamente aislante dispuesta de
manera que las solapas del vaso, térmicamente conductivas, se extienden hacia fuera de la tapadera tras la etapa de
recubrimiento, y

- plegado de las solapas sobre una cara externa de la tapadera opuesta al espacio de recepcion, y

- sellado en caliente de las solapas en la cara externa.

[0019] El hecho de que la tapadera sea térmicamente aislante limita en gran medida la fuga de calorias hacia

el producto alimentario durante el sellado, lo que permite alcanzar el objetivo doble de reducir el tiempo de sellado y
de evitar el calentamiento del producto alimentario.
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[0020] De acuerdo con realizaciones particulares de la invencion, el procedimiento también presenta una o mas
de las siguientes caracteristicas, tomadas por separado o en cualquier combinacion técnicamente posible:

- la etapa de sellado comprende las subetapas siguientes:

o aplicacion de al menos un hierro de sellado caliente en las solapas, las solapas estando interpuestas entre
dicho hierro de sellado y la tapadera, y + activacion de al menos un material termoadhesivo previsto en la
interfaz entre las solapas y la tapadera por medio de calor aportado al material termoadhesivo por el o cada
hierro de sellado,

- la etapa de aplicacion del o de cada hierro de sellado comprende las aplicaciones sucesivas de dos
hierros de sellado en las solapas,

- las solapas comprenden una cara interior orientada hacia el espacio de recepcion, una cara exterior
orientada hacia el lado opuesto del espacio de recepcion, y presentan un primer coeficiente de transferencia térmica
superficial entre sus caras interior y exterior la tapadera comprende una cara interna orientada hacia el espacio de
recepcion y presenta un segundo coeficiente de transferencia térmica superficial entre sus caras externa e interna, y
la relacion entre el primer coeficiente de transferencia térmica superficial sobre el segundo coeficiente de transferencia
térmica superficial es igual o superior a 400, en particular, igual o superior a 800,

- el primer coeficiente de transferencia térmica superficial es igual o superior a 10’ W.m2.K1, en particular
igual o superior a 1,3.10"W.m2.K1,

- el segundo coeficiente de transferencia térmica superficial es igual o inferior a 2,5.10* W.m2.K1, en
particular igual o inferior a 1,7.10*W.m=2.K1,

- las solapas tienen una conductividad térmica igual o superior a 200 W.m1.K%;
- la tapadera tiene una conductividad térmica igual o inferior a 0,5 W.m2.K%;

- las solapas estan compuestas mayoritariamente, y de preferencia, con mas de un 70 % de metal, en
particular, aluminio,

- la tapadera esta compuesta mayoritariamente, y de preferencia, por mas de un 90 % de material plastico,
en particular, material plastico expandido,

- el material plastico es un polimero, por ejemplo, polipropileno orientado expandido,

- la tapadera comprende una capa de material plastico y una capa de metalizacién depositada sobre al
menos una cara de la capa de material plastico, dicha capa de metalizacion estando interpuesta entre el material
termoadhesivo y la capa de material plastico.

[0021] «En el cuadro de la presente invencion, se entiende por «porcién» una cantidad de producto alimentario
en un envase de envasado cuyo peso esta comprendido entre 5y 250 g».

[0022] Otras caracteristicas y ventajas de la invencion se haran evidentes a partir de la siguiente descripcion,
dada unicamente a modo de ejemplo y con referencia a los dibujos adjuntos, en los que:

- la figura 1 es una vista en perspectiva de una porcién envasad segun un primer modo de realizacion de
la invencion, en proceso de produccion, durante una etapa de recubrimiento del producto alimentario contenido en la
porcion,

- la figura 2 es una vista en perspectiva de la porcion envasada de la figura 1, una vez conseguida,

- la figura 3 es una vista seccional, tomada segun el plano llI-lll de la figura 1, de una parte de un vaso
de la porcién envasada de la figura 1.

- la figura 4 es una vista seccional, tomada segun el plano IV-IV de la figura 1, de una tapadera de la
porcion envasada de la figura 1.

- las figuras 5 a 9 son vistas seccionales, tomadas segun el plano V-V de la figura 2 de la porcién
envasada de la figura 1 durante las etapas sucesivas a un procedimiento de produccion de la porcion envasada
mencionada.
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- la figura 10 es una vista en perspectiva de una porcién envasad segun un segundo modo de realizacion
de la invencién, en proceso de produccion, durante una etapa de recubrimiento del producto alimentario contenido en
la porcion,

- la figura 11 es una vista en perspectiva de la porcién envasada de la figura 10, una vez conseguida,

- la figura 12 es una vista seccional, tomada segun el plano XII-XIl de la figura 10, de una parte de un
vaso de la porcidn envasada de la figura 10,

- la figura 13 es una vista seccional, tomada segun el plano XllI-XIlI de la figura 10, de una tapadera de
la porcion envasada de la figura 10, y

- las figuras 14 a 18 son vistas seccionales, tomadas segun el plano XIV-XIV de la figura 11 de la porcién
envasada de la figura 10 durante las etapas sucesivas a un procedimiento de produccién de la porcién envasada
mencionada.

[0023] La porcion envasada 10, representada en las figuras 1 y 2, es una porcion envasada de producto
alimentario que contiene un producto alimentario 12. Comprende un vaso 14 que define un espacio de recepcion 16
del producto alimentario 12, y una tapadera de recubrimiento 18 del producto alimentario 12 y de cierre del vaso 14.

[0024] El producto alimentario 12 es por ejemplo un producto a base de cuajada fresca, sola 0 mezclada, o un
queso perteneciente a un procedimiento de recombinacion.

[0025] El vaso 14 presenta un fondo 19, una pared lateral periférica 20 que sale de la periferia del fondo 19,
casi perpendicularmente a este, y solapas 22 que se extienden desde un borde superior 24 de la pared lateral 20
opuesto al borde inferior 26 de empalme de la pared lateral 20 con el fondo 19. El espacio de recepcion 16 esta definido
entre el fondo 19 y la pared lateral 20.

[0026] El fondo 19 tiene, en el ejemplo representado, una forma general de triangulo. Como variante, el fondo
19 tiene cualquier otra forma, por ejemplo una forma discoidal o rectangular.

[0027] Cada solapa 22 se extiende desde el borde superior 24 de la pared lateral 20 hasta un borde libre 28.
La distancia del borde libre 28 hasta el borde superior 24 es de preferencia inferior a la distancia del borde superior 24
al borde inferior 26.

[0028] En este primer modo de realizacion, el vaso 14 comprende una Unica lamina 30, plegada sobre ella
misma, formando el fondo 19, la pared lateral 20 y las solapas 22. Un ejemplo de plegado de esta lamina 30 para
formar el vaso 14 es dada por ejemplo en el documento FR 2 888 571.

[0029] La lamina 30 es térmicamente conductora. En particular, la lamina 30 tiene una conductividad térmica
igual o superior a 200 W.m™1.K-1. Con este fin, la lamina 30 estd compuesta mayoritariamente, y de preferencia, con
mas de un 70 % de metal, en particular, aluminio.

[0030] En particular, como se puede ver en la figura 3, la lamina 30 presenta una estructura multicapa que
comprende: una capa principal de metal 32, en particular, de aluminio, que define una cara interior 40 de la lamina 30,
orientada hacia el espacio de recepcion 16, y un revestimiento exterior 34, depositado en una cara de la capa principal
32 opuesta a la cara interior 40 y que define una cara exterior 36 de la lamina 30 orientada hacia el lado opuesto del
espacio de recepcion 16.

[0031] La capa principal 32 constituye mas de un 70 % de grosor de la lamina 30. Esta tiene de preferencia un
grosor comprendido entre 10 y 12 mm.

[0032] El revestimiento exterior 34 comprende tipicamente una capa de laca no termoadhesiva, por ejemplo,
una capa de laca nitrocelulosica. El revestimiento exterior 34 tiene un groso comprendido entre 2y 4 um.

[0033] El grosor de la lamina 30, medido entre la cara exterior 36 e interior 40, es por tanto inferior a 20 mmy,
en particular, inferior a 15 mm. La lamina 30 presenta asi un primer coeficiente de transferencia térmica superficial

entre su cara interior 40 y exterior 36, igual o superior a 10’ W.m2.K1, en particular igual o superior a 1,3.10” W.m2.K-
1

[0034] Se observara que, puesto que la ldmina 30 constituye las solapas 22, la cara interior 40 y exterior 36
constituyen igualmente la cara interior y exterior de dichas solapas 22.

[0035] La cara interior 40 esta recubierta de un revestimiento interior 38 distinto de la lamina 30. Este
revestimiento interior 38 comprende una capa termoadhesiva 42, que define una capa interior 44 del revestimiento 38
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orientada hacia el espacio de recepcion 16.

[0036] La capa termoadhesiva 42 esta constituida por un material termoadhesivo adaptado para formar una
unién con un material compatible cuando este sea conducido a una temperatura superior a la temperatura umbral.
Dicho material termoadhesivo es de preferencia un material termoadhesivo de baja temperatura, es decir, que dicha
temperatura umbral es inferior a 75 °C. La temperatura umbral se mantiene, sin embargo, superior a 58 °C, de manera
que se evite cualquier interaccion entre la capa termoadhesiva 42 y el producto alimentario 12 a la temperatura normal
de conservacion del producto alimentario 12. La temperatura umbral es tipicamente una temperatura de fusién del
material termoadhesivo.

[0037] La capa termoadhesiva 42 comprende, por ejemplo, una capa vinilica.

[0038] De preferencia, como se representa, el revestimiento interior 38 comprende, ademas de la capa
termoadhesiva 42, una capa protectora 46 interpuesta entre la capa termoadhesiva 42 y la lamina 30. Esta capa
protectora 46 esta adaptada para proteger la lamina 30 contra la corrosion.

[0039] La capa protectora 46 comprende, por ejemplo, una capa vinilica.

[0040] Como variante (no representada) el revestimiento interior 38 esta constituido por la Unica capa
termoadhesiva 42, estando esta de preferencia adaptada para proteger la lamina 30 contra la corrosion.

[0041] Ejemplos de otros materiales que pueden entrar en la composicion de la capa termoadhesiva 42 y/o de
la capa protectora 46 son los materiales de tipo laca, que comprenden, por ejemplo, polimeros de tipo PVC
plastificados, o copolimeros de PVC con etileno, laurato de vinilo o acetato de vino, o polimeros con base de olefinas
como el etileno, el butadieno y sus copolimeros, o polimeros con base de ésteres como el PLA, el acetato de vinilo,
los ésteres vinilicos de acidos grasos, los alcoholes grasos de acido acrilico y los alcoholes grasos de acido metacrilico,
o polimeros con base de acido tereftalico y etilenglicol modificado o no, y los materiales obtenidos por extrusion de un
polimero, tipicamente una poliolefina con base de etileno, butadieno y sus copolimeros, y/o un polimero vinilico con
base de cloruro de vinilo, y/o ésteres vinilicos de acidos grsos, y/o alcoholes grasos de acido acrilico, y/o alcholes
grasos de acido metacrilico, dicha extrusion siendo realizada tipicamente por la tecnologia de cortina del material bruto
en estado liquido viscoso, por la tecnologia de cortina del material en forma de una suspension o emulsién acuosa,
por recubrimiento de una suspension o por emulsion de polimeros en el agua, por ejemplo, mediante pulverizacion o
secado por un pincel o una cinta.

[0042] El grosor total del revestimiento interior 38 esta comprendido, de preferencia, entre 4y 6 uym.

[0043] De vuelta con las figuras 1y 2, el vaso 14 comprende igualmente un elemento de guiado de surcos 48
en lalamina 20. Este elemento de guiado 48 esté tipicamente constituido por al menos una banda de guiado agregada
en la cara interna 40 de la lamina 30 y sellada a esta Ultima. Un ejemplo de disposicion de dicha banda de guiado en
la cara interna 40 se presenta en el documento FR 2 888 571.

[0044] La tapadera 18 esta opuesta al fondo 19 relativamente al espacio de recepcién 16, es decir, que el
espacio de recepcién 16 estd interpuesto entre la tapadera 18 y el fondo 19.

[0045] La tapadera 18 es casi plana.

[0046] La tapadera 18 es térmicamente aislante. En particular, la tapadera 18 tiene una conductividad térmica
igual o inferior a 0,5 W.m1.K-1. Con este fin, la tapadera 18 estd compuesta mayoritariamente, y de preferencia, por
mas de un 80 % incluso mas de un 90 % de material plastico, en particular, material plastico expandido, Dicho material
plastico es ventajosamente un polimero, por ejemplo, polipropileno orientado (OPP).

[0047] En particular, como puede verse en la figura 4, la tapadera 18 presenta una estructura multicapa que
comprende: una capa principal 50 de material plastico, en particular, de material plastico expandido, por ejemplo OPP
expandido, y un revestimiento externo 52.

[0048] La capa principal 50 constituye mas del 90 %, de preferencia mas del 99 % del grosor de la tapadera
18. Esta tiene en particular un grosos comprendido entre 20 y 60 ym, de preferencia comprendido entre 30 y 40 mm.

[0049] La capa principal 50 define una cara interna 54 de la tapadera 18, orientada hacia el espacio de
recepcion 16.

[0050] El revestimiento externo 52 esta dispuesto sobre una cara de la capa principal 50 opuesta a la cara
interna 54. Define una cara externa 56 de la cubierta 18 orientada al lado opuesto del espacio de recepcion 16.

[0051] El revestimiento externo 52 comprende una capa de metalizacion y esta ventajosamente constituido por

6



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2729473 T3

dicha capa de metalizacion. Esta capa de metalizacién permite formar una barrera contra la luz y los gases que protege
el producto alimentario 12. Esta esta, de preferencia, compuesta mayoritariamente por aluminio.

[0052] El revestimiento externo 52 tiene ventajosamente un grosor de algunos angstroms. Con este fin, la capa
de metalizacion estad depositada por evaporacion al vacio del metal que constituye dicha capa. Asi, el efecto de la
capa de metalizacion sobre la conductividad térmica de la tapadera 18 es innegable.

[0053] El grosor de la tapadera 18, medido entre su cara interna 54 y externa 56, es por tanto superior a 20
mm y, en particular, superior a 30 mm. La tapadera 18 presenta asi un segundo coeficiente de transferencia térmica
superficial entre su cara interna 54 y externa 56, igual o superior a 2,5 10* W.m2.K, en particular igual o inferior a
1,7.10* W.m2. K%,

[0054] La relacion entre el primer coeficiente de transferencia térmica sobre el segundo coeficiente de
transferencia térmica es asi igual o superior a 400, y es en particular igual o superior a 800. Esta gran diferencia entre
el primero y el segundo coeficiente de transferencia térmica permite asegurar que, en caso de aplicacion de un
elemento caliente sobre la cara exterior 36 de las solapas 22, las calorias seran transferidas rapidamente del elemento
caliente a la interfaz entre las solapas 22 y la tapadera 18, pero que estas calorias se escaparan mucho mas
lentamente a través de la tapadera 18 hasta el producto alimentario 12.

[0055] La cara externa 56 esta recubierta de un revestimiento termoadhesivo 58 distinto de la tapadera 18.

[0056] Este revestimiento termoadhesivo 58 esta constituido por un material termoadhesivo adaptado para
formar una unién con un material compatible cuando este sea conducido a una temperatura superior a la temperatura
umbral. Dicho material termoadhesivo es, de preferencia, un material termoadhesivo de baja temperatura, es decir,
gue dicha temperatura umbral es inferior a 75 °C. La temperatura umbral se mantiene, sin embargo, superior a 58 °C,
de manera que se evite cualquier interaccion entre el revestimiento termoadhesivo 58 y el producto alimentario 12 a
la temperatura normal de conservacion del producto alimentario 12. La temperatura umbral es tipicamente una
temperatura de fusion del material termoadhesivo.

[0057] Los materiales adhesivos del revestimiento termoadhesivo 58 y de la capa termoadhesiva 42 son
materiales compatibles.

[0058] De vuelta a las figuras 1 y 2, las solapas 22 son plegadas sobre la cara externa 56 de la tapadera 18 y
son selladas de manera estanca a dicha cara externa 56, por mediacion del revestimiento termoadhesivo 58 y de la
capa termoadhesiva 42. Las solapas 22 son en particular plegadas hacia el interior del vaso 14, relativamente a la
pared lateral 20.

[0059] Un procedimiento de produccion de la porcion envasada 10 sera ahora descrito, en referencia a las
figuras 5a 9.
[0060] En primer lugar, como se puede ver en la figura 5, la lamina 30 se pliega de manera que se pueda formar

el vaso 14. Para este fin, la lamina 30 se pliega, por ejemplo, como se describe en el documento FR 2 888 571.

[0061] Seguidamente, como se presenta en la figura 6, el producto alimentario 12 es dosificado en frio, es
decir, a una temperatura inferior a 50 °C, en el espacio de recepcion 16 del vaso 14. El producto alimentario 12 es en
particular dosificado a una temperatura comprendida entre 0 y 30 °C, de preferencia comprendido entre 0 y 20 °C, y
mas particularmente entre 5y 15 °C.

[0062] Después, el producto alimentario 12 es recubierto por una tapadera 18. Con este fin, la tapadera 18 es
introducida entre las solapas 22, su cara interna 54 estando orientada hacia el producto alimentario 12, y es bajada
entre las solapas 22 hasta estar en contacto con el producto alimentario 12, como se representa en la figura 7. Asi, al
final de esta etapa de recubrimiento, las solapas 22 se extienden hacia el exterior de la tapadera 18, es decir, que la
tapadera 18 esta interpuesta entre las solapas 22 y el producto alimentario 12.

[0063] El recubrimiento del producto alimentario 12 por la tapadera 18 esta seguido de una etapa representada
en la figura 8, de plegado de solapas 22 hacia el interior del vaso 14, sobre la cara externa 56 de la tapadera 18.

[0064] Seguidamente, como se representa en la figura 9, las solapas 22 son selladas en caliente, bajo presion,
en la cara externa 56 de la tapadera 18.
[0065] Este sellado de las solapas 22 sobre la tapadera 18 comprende, de preferencia, como se representa,

una etapa de presellado y una etapa de sellado definitivo.

[0066] La etapa de presellado comprende la aplicacion de un primer hierro de sellado caliente 60 sobre las
solapas 22, las solapas 22 estando interpuestas entre dicho primer hierro 60 y la tapadera 18, el primer hierro de
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sellado 60 presionando las solapas 22 contra la tapadera 18. La etapa de sellado definitivo comprende la aplicacion
de un segundo hierro de sellado caliente 62 sobre las solapas 22, las solapas 22 estando interpuestas entre dicho
segundo hierro 62 y la tapadera 18, el segundo hierro de sellado 62 presionando las solapas 22 contra la tapadera 18.
Dichas aplicaciones son aplicaciones sucesivas que se suceden la una a la otra con, preferiblemente, un intervalo de
tiempo inferiora 2 s.

[0067] Cada uno de los hierros de sellado 60, 62 comprende un 6rgano metalico caliente 64, es decir, a una
temperatura tipicamente superior a 120 °C, definiendo una cara de contacto 65 con las solapas, dicha cara de contacto
65 teniendo casi la forma del contorno de la tapadera 18. De preferencia, el érgano metalico 64 esta, sin embargo, a
una temperatura inferior a 140 °C para evitar que su aplicacién contra las solapas 22 no dale el plastico de la tapadera
18.

[0068] De manera que se evite que el 6rgano metalico 64 no esté en contacto con la tapadera 18, lo que podria
dafiar la tapadera 18 se forma un hueco 66 en el centro del 6rgano metalico 64, la cara de contacto 65 que define la
periferia de dicho hueco 66.

[0069] Un inserto aislante 68 es albergado en dicho hueco 66 y nivela la cara de contacto 65. Esto evita que la
presion ejercida por los hierros de sellado 60, 62 en las solapas 22 no provoque una deformacién de la porcion sellada
10 en su periferia.

[0070] Este inserto aislante 68 esta compuesto por un material termoplastico o termoduro con alto punto de
fusién, por ejemplo, baquelita, una tela de algodén baquelizado o polieteretercetona.

[0071] Durante la aplicacion de cada hierro de sellado 60, 62 contra las solapas 22, el calor es transferido del
hierro de sellado 60, 62 al revestimiento termoadhesivo 58 y a la capa termoadhesiva 42 a través de las solapas 22.
Esta transferencia de calor es rapida, puesto que las solapas 22 son térmicamente conductoras. La tapadera 18 siendo
aislante impide que el calor transferido al revestimiento termoadhesivo 58 y a la capa termoadhesiva 42 se escape
hacia el producto alimentario 12. Este calor se acumula en la interfaz entre las solapas 22 y la tapadera 18, lo que
provoca una rapida elevacion de la temperatura del revestimiento termoadhesivo 58 y de la capa termoadhesiva 42
hasta una temperatura superior a la temperatura umbral de los materiales termoadhesivos que los constituye. Dichos
materiales termoadhesivos son asi activados por este calor y forman una union entre las solapas 22 y la tapadera 18.
Es esta unién la que asegura el sellado de las solapas 22 a la tapadera 18.

[0072] Se observara que el hecho de recurrir a la aplicacion sucesiva de dos hierros de sellado 60, 62 mas que
a la aplicacion de un solo hierro de sellado, permite reducir sensiblemente el tiempo de aplicacion de cada hierro de
sellado 60, 62 para obtener un sellado estanco de la porcion 10. De esta manera es posible elevar la cadencia de
produccién de la porcion envasada 10 hasta alcanzar una cadencia de produccién de porciones de queso fundido
dosificadas en caliente.

[0073] La descripcion de la porcion envasada 10 dada a continuacion es en gran parte aplicable a la porcion
envasada 100 representada en las figuras 10 y 11. En aras de la simplificacion, unos signos de referencia idénticos
han sido empleados para designar los elementos comunes de las porciones envasadas 10y 100, y las caracteristicas
comunes han sido omitidas en la descripcion que sigue.

[0074] La porcién envasada 100 se diferencia principalmente de la porciéon envasada 10 en que la ldmina 30
no constituye el fondo 19 del vaso. A diferencia de la porcién envasada 10, el fondo 19 comprende en efecto una base
102 sellada a la lamina 30. La lamina 30, sin embargo, constituye siempre la pared lateral 20 y las solapas 22.

[0075] En referencia a la figura 12, la base 102 es casi plana Esta presenta una cara interna 104, orientada
hacia el espacio de recepcion 16, y una cara externa 106 orientada hacia el lado opuesto del espacio de recepcion 16.

[0076] La cara externa 106 esta recubierta de un revestimiento termoadhesivo 108 distinto de la base 102.

[0077] Este revestimiento termoadhesivo 108 esta constituido por un material termoadhesivo adaptado para
formar una unién con un material compatible cuando este sea conducido a una temperatura superior a la temperatura
umbral. Dicho material termoadhesivo es, de preferencia, un material termoadhesivo de baja temperatura, es decir,
gue dicha temperatura umbral es inferior a 75 °C. La temperatura umbral se mantiene, sin embargo, superior a 58 °C,
de manera que se evite cualquier interaccion entre el revestimiento termoadhesivo 108 y el producto alimentario 12 a
la temperatura normal de conservacion del producto alimentario 12. La temperatura umbral es tipicamente una
temperatura de fusion del material termoadhesivo.

[0078] Los materiales adhesivos del revestimiento termoadhesivo 108 y de la capa termoadhesiva 42 son
materiales compatibles.

[0079] En el ejemplo representado, la base 102 es idéntica a la tapadera 18. Esto permite facilitar la produccion
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de la porcién envasada 100.

[0080] La lamina 30 comprende una regién de borde 110 conectada a la pared lateral 20 por el borde inferior
26 de esta Ultima. Esta region de borde 110 esta plegada y sellada de manera estanca en la cara externa 106 de la
base 102.

[0081] Esta realizacion del vaso 14 en dos partes (la lamina 30 y la base 102) permite conferir a la porcion
envasada 100 una forma original. En particular, esta realizacién de vaso 14 en dos partes permite conferir facilemnte
a la porcion envasada 100 la forma cilindrica de revolucién visible en las figuras 10, 11, forma que es mas dificil de
realizar con un vaso 14 en una sola parte como es el caso para la porcion envasada 10. Esta realizacion del vaso 14
permite de hecho obtener una porcién cilindrica sin ningun pliegue en la pared lateral 20, y tener la banda de guiado
de surcos en la lamina 30 dispuesta a lo largo del borde inferior 26 y superior 24 de la pared lateral 20.

[0082] Otra diferencia que presenta la porcion envasada 100 respecto a la porcion envasada 10 es que la
porcién envasada 100 comprende dos lengiietas de agarre 112 albergadas en el espacio de recepcion 16. Una de las
mencionadas lengiietas 112 esta a horcajadas entre la pared lateral 20 y la tapadera 18 estando sellada a la tapadera
18, y la segunda lengiieta 112 esta a ahorcajadas entre la pared lateral 20 y la base 102 estando sellada a la base
102. Estas lengiietas permiten facilitar la retirada de la tapadera 18 y la base 102 por un consumidor tras quitar la
pared lateral 20.

[0083] El procedimiento de produccion de la porcion envasada 100 es, ademas, casi idéntico al procedimiento
de la porcion envasada 10. La Unica diferencia entre estos procedimientos consiste en la etapa de suministro del vaso
14, que comprende aqui las siguientes etapas:

- plegado de la lamina 30 de manera que se forme un tubo, por ejemplo, enrollando la lamina 30 alrededor
de un mandril.

- introduccion de la base 102 en el interior del tubo, la base 102 estando orientada perpendicularmente al
eje del tubo hasta que asome el elemento de guiado de surcos 48.

- plegado de la regién de borde 110 sobre la cara externa 106 de la base 102,y
- sellado en caliente de la region de borde 110 en la cara externa 106,

[0084] Para la descripcion del resto del procedimiento de produccién de la porciéon envasada 100, se invita al
lector a la descripcion del procedimiento de produccion de la porcion envasada 10, las figuras 14, 15, 16, 17 y 18
corresponden respectivamente a las figuras 5, 6, 7, 8 y 9.

[0085] Gracias al procedimiento descrito aqui, es posible de esta manera producir facilmente porciones
envasadas estancas de productos alimentarios que han de ser dosificados en frio, sin que la porcién envasada
obtenida presente un collarin periférico.

[0086] Este procedimiento puede, ademas, ser llevado a la practica facilmente, puesto que precisa de una muy
pequefia adaptacion de las maquinas de produccion existentes ya empleadas para la produccién de porciones
envasadas y selladas de productos alimentarios dosificados en caliente: la mayoria de los instrumentos existentes
pueden, en efecto ser reutilizados, las principales adaptaciones que deben ser realizadas consiste en el aditamento
de barras antiestaticas para limitar el riesgo de estatismo ligado a empleo de material plastico, en la modificacion de
bobinas de aprovisionamiento de material que constituye la tapadera, y en la adicion de un puesto de sellado
suplementario.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de produccion de una porcién envasada (10, 100) de producto alimentario,
comprendiendo las siguientes etapas:

- provision de un vaso (14) que define un espacio interior de recepcion (16) del producto alimentario (12),

- dosificacién en frio, a una temperatura inferior a 50 °C, del producto alimentario (12) en el espacio de
recepcion (16) del vaso (14),

- recubrimiento del producto alimentario (12) por medio de una tapadera (18) dispuesta de manera que
las solapas (22) del vaso (14), térmicamente conductivas, se extienden hacia fuera de la tapadera (18) tras la etapa
de recubrimiento, y

plegado de las solapas (22) sobre una cara externa (56) de la tapadera (18) opuesta al espacio de
recepcion (16), y

- sellado en caliente de las solapas (22) en la cara externa (56),
caracterizado porque la tapadera (18) es térmicamente aislante.

2. Procedimiento de produccion segun la reivindicacion 1, en el que la etapa de sellado comprende las
subetapas siguientes:

- aplicacion de al menos un hierro de sellado caliente (60, 62) sobre las solapas (22), las solapas (22)
estando interpuestas entre dicho hierro de sellado (60, 62) y la tapadera (18), y

- activacion de al menos un material termoadhesivo (46, 58) previsto en la interfaz entre las solapas (22)
y la tapadera (18) mediante calor aportado al material termoadhesivo (46, 58) por el o cada hierro de sellado (60, 62).

3. Procedimiento de produccién segun la reivindicacion 2 en el que la etapa de aplicacién del o de cada
hierro de sellado (60, 62) comprende las aplicaciones sucesivas de dos hierros de sellado (60, 62) en las solapas (22).

4, Procedimiento de produccién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que las solapas
(22) comprenden una cara interior (40) orientada hacia el espacio de recepcion (16), una cara exterior (36) orientada
hacia el lado opuesto del espacio de recepcion (16), y presentan un primer coeficiente de transferencia térmica
superficial entre sus caras interior y exterior (36, 40), la tapadera (18) comprende una cara interna (54) orientada hacia
el espacio de recepcion (16) y presenta un segundo coeficiente de transferencia térmica superficial entre sus caras
externa e interna (54, 56), y la relacién entre el primer coeficiente de transferencia térmica superficial sobre el segundo
coeficiente de transferencia térmica superficial es igual o superior a 400, en particular, igual o superior a 800.

5. Procedimiento de produccién segun la reivindicacion 4 anterior, en el que el primer coeficiente de
transferencia térmica superficial es igual o superior a 10’ W.m2.K'%, en particular igual o superior a 1,3.10" W.m2.K™1,

6. Procedimiento de produccién segun la reivindicacion 4 o 5, en el que el segundo coeficiente de
transferencia térmica superficial es igual o inferior a 2,5.1034W.m2.K1, en particular igual o inferior a 1,7.10*W.m2.K
1

7. Procedimiento de produccion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que las solapas

(22) tienen una conductividad térmica igual o superior a 200 W1.K2,

8. Procedimiento de produccién segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la tapadera
(18) tiene una conductividad térmica igual o inferior a 0.5 W-1.K2,

9. Procedimiento de produccion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que las solapas
(18) estan compuestas mayoritariamente, y preferiblemente, por mas de un 70 % de metal, en particular, aluminio.

10. Procedimiento de produccion segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en la que la tapadera
(18) esta compuesta mayoritariamente, y preferiblemente, por mas de un 90 % de material plastico, en particular
material plastico expandido.

11. Procedimiento de produccién segun la reivindicacién 8, en la que el material plastico es un polimero,
por ejemplo, polipropileno orientado expandido.

12. Procedimiento de produccién seguin la reivindicacion 8 o 9 tomada en combinacién con la reivindicacion
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2 0 3, en la que la tapadera (18) comprende una capa de material plastico (50), y una capa de metalizacion (52)
depositada sobre al menos una cara de la capa de material plastico (50), dicha capa de metalizacién (52) estando
interpuesta entre el material termoadhesivo (58) y la capa de material plastico (50).
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