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DESCRIPCION
Un material de envasado, y un método para proporcionar dicho material de envasado
Campo técnico

La presente solucion se refiere a un material de envasado, especialmente para el material de envasado destinado a formar
envases individuales para, por ejemplo, alimentos liquidos. También se refiere a un método para proporcionar dicho
material de envasado, asi como a un método para formar envases individuales a partir de dicho material de envasado.

Antecedentes de la técnica

Los envases individuales, por ejemplo, los envases utilizados para encerrar cantidades limitadas de alimentos liquidos, se
forman normalmente a partir de un material de envasado. El material de envasado comprende una capa de material con
base de cartdn, tal como la cartulina o el cartén, que tiene capas interiores y exteriores de polimero que se laminan juntas
en un aparato de laminacién.

Para la produccién de envases individuales, el material de envasado se alimenta a una maquina de llenado, bien en un
rollo de material de envasado o bien como piezas en bruto de material de envasado individuales. Una maquina de llenado
que se podria alimentar bien en rollo o bien con piezas en bruto incluye varias estaciones para transformar el material de
envasado que se introduce en ella en envases tridimensionales llenos y sellados.

El proceso de conformado, es decir, el método de transformacién del material de envasado en un objeto tridimensional, se
facilita dotando con lineas de plegado al material de envasado (US 5938 107 A). Como el material de envasado se plegara
en las posiciones de las lineas de plegado, es posible configurar el material de envasado de antemano de acuerdo con
varias formas diferentes. Estas formas incluyen, por ejemplo, Tetra Rex®, Tetra Brik® y Tetra Prisma®. Si se pretende
transformar un material de envasado en un envase Tetra Rex®, se corta una banda de material de envasado en piezas
en bruto individuales y se proporciona un patrén de lineas de plegado especifico, correspondiente a la forma final, en el
material de envasado antes de que las piezas en bruto de material de envasado se introduzcan en la maquina de llenado.

A medida que el deseo de formas de envase complejas aumenta (incluida la disposicion de lineas de plegado adyacentes
que se extienden verticalmente para definir las superficies de esquina del envase, segin se muestra en las figuras del
documento US 5 938 107 A), se requieren patrones de lineas de plegado mas avanzados. Cuando se reduce la distancia
entre dos lineas de plegado adyacentes en el material de envasado, por ejemplo, para formar una esquina en angulo de
un envase, el proceso de conformado sera mas dificil de controlar. En particular, existe un riesgo de que un pliegue se
efectle a lo largo de una determinada linea de plegado, cuyo pliegue impida el plegado del material de envasado a lo largo
de una linea de plegado adyacente. Esto se debe al hecho de que el conformado (es decir, el plegado del material de
envasado a lo largo de la linea de plegado) se realiza en una secuencia especifica definida por las herramientas de
conformado de la maquina de llenado. Si se produce un pliegue a lo largo de una linea de plegado no deseado, el envase
final tendra una forma que no corresponde a la forma deseada.

A la vista del problema anterior, existe la necesidad de un material de envasado mejorado, que reduzca el riesgo de que
el envase se conforme mal.

Resumen

Un objetivo de la presente solucién es superar al menos parcialmente una o mas de las limitaciones de la técnica anterior
identificadas anteriormente. En particular, se trata de una solucién que permite que el material de envasado se pliegue
correctamente, incluso aunque las lineas de plegado se dispongan muy cerca unas de otras. Para resolver estos objetivos
se proporciona un material de envasado. El material de envasado comprende un conjunto de lineas de plegado a lo largo
de las cuales se prevé que el material de envasado se pliegue para formar un envase, en donde el conjunto de lineas de
plegado comprende al menos una primera linea de plegado configurada para que se pliegue mas facilmente que una
segunda linea de plegado adyacente, donde se desea que las lineas de plegado primera y segunda definan una superficie
de esquina del envase y donde esa superficie de esquina se extiende a lo largo de la direccion vertical del envase que se
va a formar.

El conjunto de lineas de plegado se puede formar comprimiendo el material de envasado.

La primera linea de plegado se puede comprimir en mayor medida que la segunda linea de plegado adyacente, de modo
que la anchura de la primera linea de plegado puede ser mayor que la anchura de la segunda linea de plegado.

El material de envasado puede adoptar la forma de una pieza en bruto destinada a formar un envase individual o con la
forma de una banda destinada a formar una serie de envases individuales.
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La distancia entre las lineas de plegado primera y segunda puede ser de 30 mm o menos.

De acuerdo con un segundo aspecto, se proporciona un método para producir un material de envasado. El método consiste
en proporcionar un conjunto de lineas de plegado a lo largo de las cuales se desea plegar el material de envasado para
formar un envase, proporcionando al menos una primera linea de plegado y una segunda linea de plegado adyacente, en
donde la primera linea de plegado se configura para que se pliegue mas facilmente que la segunda linea de plegado
adyacente y donde se desea que las lineas de plegado primera y segunda definan una superficie de esquina del envase.
En este caso la superficie de esquina se extiende a lo largo de la direccién vertical del envase que se va a formar.

Las lineas de plegado primera y segunda se pueden proporcionar simultaneamente.
El conjunto de lineas de plegado se puede proporcionar comprimiendo el material de envasado.

La anchura y/o profundidad de la primera linea de plegado puede ser mayor que la anchura y/o profundidad de la segunda
linea de plegado.

De acuerdo con un tercer aspecto, se proporciona un método para producir un envase. El método comprende proporcionar
un material de envasado mediante la realizacién del método de acuerdo con el segundo aspecto, y en plegar, llenar y
sellar el material de envasado. Las lineas de plegado primera y segunda del material de envasado se pueden plegar en
una Unica operacion de plegado.

Otros objetivos, caracteristicas, aspectos y ventajas de la invencion surgiran todavia a partir de la descripcion detallada
siguiente, asi como a partir de los dibujos.

Breve descripcion de los dibujos

Ahora se describiran las formas de realizacién de la invencién, a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos
esquematicos adjuntos, en los que

La Fig. 1 es una vista isométrica de un envase producido con un material de envasado de acuerdo con un ejemplo;
La Fig. 2 es una vista isométrica de un envase producido con un material de envasado de acuerdo con un ejemplo;

La Fig. 3a es una vista de la pieza en bruto de material de envasado para producir un envase similar al envase que se
muestra en la Fig. 1a;

La Fig. 3b es una vista isométrica del material de envasado mostrado en la Fig. 3a durante la elevacion del envase;

La Fig. 4 es una vista de una pieza en bruto de material de envasado para producir un envase similar al mostrado en la
Fig. 2;

La Fig. 5a es una vista en seccién transversal de un material de envasado de acuerdo con un ejemplo;

La Fig. 5b es una vista en seccién transversal de un material de envasado de acuerdo con un segundo ejemplo;

La Fig. 6 es una vista en seccion transversal de un material de envasado de acuerdo con una forma de realizacion; y
La Fig. 7 es una vista esquematica de un método de acuerdo con una forma de realizacién.

Descripcion detallada

Con referencia a la Fig. 1 se ilustra un envase 1 de ejemplo. El envase 1 se conforma con la forma tridimensional a partir
de un material de envasado 3. El conformado del material de envasado 3 se realiza plegando el material de envasado a
lo largo de un conjunto 10 de lineas de plegado preestablecidas 10a-l. Se debe entender que no todas las lineas de
plegado se dotan con numeros de referencia; en el material del envase 3 se proporcionan lineas de plegado adicionales
(no mostradas) para el plegado y la formacién completa del envase 1. Segun se indica en la Fig. 1, se proporcionan las
lineas de plegado 10a-d para definir un cuerpo longitudinal 12 del envase 1, se proporcionan las lineas de plegado 10f-j
para definir el extremo superior del hastial 14 del envase 1, y se proporcionan las lineas de plegado 10k-I para definir el
extremo inferior 16 del envase 1.

La linea de plegado 10a forma una primera linea de plegado que se dispone adyacente a la segunda linea de plegado
10b. Las lineas de plegado primera y segunda 10a-b juntas definen una superficie de esquina 18 del envase 1, en donde
la superficie de esquina 18 se extiende con un angulo con relacién a sus paneles adyacentes (es decir, un panel que se
extiende entre las lineas de plegado 10a y 10d, y un panel que se extiende entre las lineas de plegado 10b y 10c). La
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superficie de esquina 18 se proporciona no s6lo para mejorar la apariencia estética del envase 1, sino también para mejorar
el agarre del envase 1.

Con referencia a la Fig. 2 se ilustra otro ejemplo de un envase 1'. Como para el envase 1 mostrado en la Fig.1, el envase
1' se conforma con la forma tridimensional a partir de un material de envasado 3' plano doblando el material de envasado
3' a lo largo de un conjunto 10' de lineas de plegado 10'a-l preestablecidas. Segin se indica en la Fig.2, las lineas de
plegado 10'a-d se proporcionan para definir un cuerpo longitudinal 12' del envase 1', las lineas de plegado 10'%-j se
proporcionan para definir el extremo superior 14' del envase 1', y las lineas de plegado 10'k-I se proporcionan para definir
el extremo inferior 16' del envase 1'. Se debe entender que en el material de envasado se proporcionan lineas de plegado
adicionales (no mostradas) para el plegado y la formacién completa del envase 1.

La linea de plegado 10'a forma una primera linea de plegado que se dispone adyacente a una segunda linea de plegado
10'b. Las lineas de plegado primera y segunda 10'a-b juntas definen una superficie de esquina 18' del envase 1”.

Un envase similar al envase 1 de la Fig.1 se fabrica preferiblemente a partir de una pieza en bruto 20 de material de
envasado 3 mostrada en la Fig. 3a. La pieza en bruto 20 se corta previamente de modo que las dimensiones de la pieza
en bruto 20 den como resultado un envase del tamafo y la forma deseados. Durante la conformacién, los extremos
laterales 22a-b se sellan entre si para formar una llamada pieza en bruto semidoblada. Esta pieza en bruto semidoblada
se produce generalmente en un lugar distinto al lugar de una maquina de llenado, donde se efectla el levantamiento final
de la pieza en bruto semidoblada. Cuando se carga en una maquina de llenado, la pieza en bruto 20 también se pliega a
lo largo de las lineas de plegado 10c-d para formar un cuerpo principal 12 abierto por el extremo del envase. En una etapa
siguiente, las esquinas del cuerpo principal 12 se forman doblando el cuerpo principal a lo largo de la linea de plegado
10e, asi como a lo largo de las lineas de plegado 10a-b. Posteriormente se forma y se sella uno de los extremos superior
o inferior 14, 16, en el que después se realiza el llenado y el sellado final del extremo aun abierto.

En otra variante, una banda de material de cartén que comprende las piezas en bruto correspondientes a la pieza en bruto
de la Fig. 3a se carga en una maquina de llenado, donde las piezas en bruto se cortan en piezas en bruto individuales 3a
y donde los paneles 22a 'y 22b se sellan para formar un tubo. Acto seguido, la pieza en bruto 20 se eleva en un contenedor
de la misma manera que se describi6 en el parrafo anterior.

Al plegar las lineas de plegado 10a-e se formara un cuerpo rectangular 12, sin embargo, con una esquina definida por la
superficie de esquina 18 en angulo dispuesta entre la primera linea de plegado 10a y la segunda linea de plegado 10b.

Al definir las esquinas del cuerpo principal rectangular, durante el plegado de las lineas de plegado 10a-b, 10e el material
de envasado 3 se sometera a una fuerza que requiere que el material de envasado 3 se mueva en una direccién deseada.
Esto significa que para plegar el cuerpo principal 12 (y/o el extremo superior o inferior 14, 16) se realiza una Gnica operacion
de modo que las lineas de plegado 10a-b, 10e permitiran el plegado simultaneo. Esto se muestra en la Fig. 3b. En este
caso, los extremos laterales 22a-b se han sellado para facilitar un sellado longitudinal 24, y el plegado se realiza a lo largo
de las lineas de plegado 10a-b, 10e para proporcionar el cuerpo principal 12 rectangular. La elevacién del envase 1 se
puede realizar, por ejemplo, aplicando una fuerza de plegado en al menos uno de los bordes plegados previamente,
extendiéndose a lo largo de las lineas de plegado 10c-d, segun se indica mediante la flecha del bloque. Durante esta
secuencia de plegado es importante que la primera linea de plegado 10a comience a plegarse antes de que la segunda
linea de plegado 10b comience a plegarse. Si ocurriese lo contrario, es decir, que la segunda linea de plegado 10b
comience a plegarse antes de la primera linea de plegado 10a, existe un riesgo de que el envase semielevado 1 se bloquee
en su posicion, impidiendo que la primera linea de plegado 10a se pliegue. El envase 1 resultante no se correspondera
por lo tanto con la forma deseada. Por otro lado, como la fuerza de elevacion viene desde la izquierda cuando la primera
linea de plegado 10a comienza a plegarse, la segunda linea de plegado 10b se plegara automaticamente.

Por lo tanto, el material de envasado 3 se configura para permitir un plegado controlado, segun se describira con mas
detalle en las Fig. 5-6.

Un envase similar al envase 1' mostrado en la Fig. 2 se produce preferiblemente a partir de una banda 30 de material de
envasado 3' mostrada en la Fig. 4. La banda 30 se dimensiona con el fin de alojar varios segmentos consecutivos 30a-c,
32a-c. Cada segmento 30a-c, 32a-c se diseha para proporcionar un Unico envase de 1'. Los segmentos 30a-c se alinean
longitudinalmente mientras que los segmentos 32a-c también se alinean longitudinalmente en la direccién de la maquina
MD. Sin embargo, los segmentos 30a-c estan escalonados en relacién con los segmentos 32a-c en la direccién transversal
CD. Antes del conformado y el llenado los segmentos 32a-c se cortan a partir de los segmentos 30a-c de tal manera que
la banda 30 que entra en la maquina de llenado tenga sélo una fila de segmentos 30a-c. Cada segmento 30a-c, 32a-c se
configura de tal manera que las dimensiones de un segmento 30a-c, 32a-c daran como resultado un envase 1' del tamafio
y la forma deseados. Durante la formacién, los extremos laterales 34'a-b se sellan entre si de modo que se forme un tubo.
A medida que el tubo se llena de contenido, el tubo también se pliega a lo largo de las lineas de plegado 10'a-e para formar
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un cuerpo principal 12' del envase abierto por el extremo. Simultaneamente los extremos 14', 16' se conforman y se sellan,
y el envase final 1' se separa del tubo aguas arriba.

Al plegar las lineas de plegado 10'a-e se formara un cuerpo rectangular 12', sin embargo, con una esquina definida por la
superficie de esquina 18' en angulo dispuesta entre la primera linea de plegado 10'a y la segunda linea de plegado 10'b.
La secuencia de plegado suele estar sometida a los mismos problemas descritos en la Fig. 3b, es decir, es importante
permitir el plegado inicial de la primera linea de plegado 10'a antes de iniciar el plegado de la segunda linea de plegado
10'b.

Aunque las superficies de esquina 18, 18' se muestran con una forma similar, se debe tener en cuenta que las lineas de
plegado primera y segunda 10a-b, 10'a-b se podrian configurar con una amplia gama de alternativas, por ejemplo, segin
se indica en las Fig. 1b-h. Por ejempilo, las lineas de plegado primera y segunda 10a-b, 10'a-b podrian ser curvas, o podrian
no extenderse a lo largo de toda la longitud del cuerpo principal 12, 12'. AGn mas, las superficies de esquina 18, 18' en
angulo se pueden proporcionar en cualquier esquina del envase 1, 1', por ejemplo, podrian reemplazar una de las lineas
de plegado horizontal 10f, j, k, 10'e, f, j, k, I.

El plegado controlado se efectlia preferiblemente para dos lineas de plegado 10a-b, 10'a-b adyacentes. Las lineas de
plegado primera y segunda 10a-b, 10'a-b pueden normalmente, pero no necesariamente, formar una superficie de esquina
18, 18'del envase 1, 1'. Por lo tanto, la distancia entre las lineas de plegado primera y segunda 10a-b, 10'a-b puede estar
en el rango de 5-30 mm, incluso mas preferiblemente entre 10-20 mm.

Volviendo ahora a las Fig. 5a-b se describiran algunos detalles estructurales de las lineas de plegado 10a-d, 10'a-d. La
Fig. 5a muestra un primer ejemplo de material de envasado 3, 3' con una capa interior 3a de un material con base de
carton. El lado interior de la capa interior 3a, es decir, el lado destinado a orientarse al producto contenido en el envase 1,
1' final, se cubrird con una o varias capas 3b. Las capas interiores 3b pueden incluir, por ejemplo, una capa mas interna,
aplicada sobre una lamina de aluminio. La capa interior, mas interna puede estar compuesta de una o varias capas
parciales, que comprenden polimeros termoplasticos termosellables, tales como polimeros adhesivos y/o poliolefinas.

También en el exterior de la capa de material 3a con base de carton hay una capa mas externa 3c de polimero
termosellable.

En la Fig. 5a se forma una linea de plegado 10 en el material de envasado 3, 3' mediante el gofrado desde el exterior. Esto
significa que el exterior se comprimira hacia adentro, conduciendo a una caracteristica gofrada en el interior del material
de envasado 3, 3'. La compresion local del material de envasado 3, 3' inducira una debilidad que se extiende a lo largo de
toda la linea de plegado 10 para facilitar el plegado del material de envasado 3, 3'.

En la Fig. 5b, la linea de plegado 10 esta comprimida GUnicamente, es decir, no hay ningun rastro de gofrado en el interior
del material de envasado 3, 3'. Esta clase de linea de plegado 10 se puede realizar presionando el lado exterior hacia
adentro mientras que se tiene un yunque plano en el interior del material de envasado 3, 3'.

Para permitir el control del plegado del material de envasado 3, 3', todas las lineas de plegado 10a-I, 10'a-l no son de
dimensiones idénticas. Segun se puede ver en la Fig. 6, se muestra una parte de un material de envasado 3, 3' en la que
dos lineas de plegado 10a-b, 10'a-b adyacentes se dimensionan de forma diferente, de tal manera que la primera linea de
plegado 10a, 10'a se configura para que se pliegue mas faciimente que la segunda linea de plegado 10b, 10'b.

En el ejemplo mostrado, la primera linea de plegado 10a, 10'a no s6lo se comprime en mayor medida, sino que su anchura
también es mayor que la anchura de la segunda linea de plegado 10b, 10'b. Se debe tener en cuenta que no es necesario
aumentar tanto la profundidad como la anchura, sino que cada una de estas caracteristicas por si sola reducira la robustez
del material de envasado 3, 3' en comparacion con la segunda linea de plegado 10b, 10'b. Ademas del ejemplo mostrado,
toda la longitud de la primera linea de plegado 10a, 10'a no se puede formar homogéneamente, sino sélo partes de la
primera linea de plegado 10a, 10'a se pueden dimensionar diferentes de la segunda linea de plegado 10b, 10'b dando
como resultado todavia que la primera linea de plegado 10a, 10'b sea mas facil de plegar que la segunda linea de plegado
10b, 10'b.

En la Fig. 7 se muestra un método 100 para fabricar un material de envasado 3, 3', asi como para fabricar un envase de
1, 1" a partir de dicho material de envasado de 1, 1'. El método 100 comprende proporcionar 102 un conjunto de lineas de
plegado 10, 10' a lo largo de las cuales se desea que el material de envasado se pliegue para formar un envase, mediante
i) proporcionar 104 al menos una primera linea de plegado 10a, 10'a y ii) proporcionar 106 una segunda linea de plegado
adyacente 10b, 10'b, en donde la primera linea de plegado 10a, 10'a se configura para plegarse mas facilmente que la
segunda linea de plegado 10b, 10'b adyacente.
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Las lineas de plegado primera y segunda 10a-b, 10'a-b se proporcionan simultaneamente, por ejemplo, alimentando el
material de envasado 3, 3' a través de un nip formado entre un rodillo de plegado y un rodillo de yunque. El conjunto de
lineas de plegado 10, 10' se puede proporcionar comprimiendo el material de envasado 3, 3' localmente.

El método 100 puede comprender ademas el plegado 108, el llenado 110 y el sellado 112 del material de envasado para
formar un envase individual 1, 1".

Las lineas de plegado primera y segunda 10a-b, 10'a-b del material de envasado 3, 3' se pliegan preferiblemente en una
Unica operacién de plegado realizada en la maquina de llenado.

A partir de la descripcion anterior se deduce que, a pesar de que se hayan descrito y mostrado diversas formas de
realizaciéon de la invencién, la invencién no se restringe a las mismas, sino que también se pueden realizar de otras
maneras dentro del alcance de la materia en estudio definida en las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Un material de envasado que comprende un conjunto de lineas de plegado (10, 10') a lo largo de las cuales se desea
plegar el material de envasado (3, 3') para formar un envase, en donde el conjunto de lineas de plegado (10) comprende
al menos una primera linea de plegado (10a, 10'a) que se configura para que se pliegue mas faciimente que una segunda
linea de plegado (10b, 10') adyacente, en donde se desea que las lineas de plegado primera y segunda (10a-b, 10'a-b)
definan una superficie de esquina (18, 18') del envase (3, 3') y en donde la superficie de esquina (18, 18') se extiende a lo
largo de la direccion vertical del envase (1, 1') que se va a formar.

2. El material de envasado de acuerdo con la reivindicacién 1, en donde el conjunto de lineas de plegado (10, 10') se
forma comprimiendo el material de envasado (3, 3').

3. El material de envasado de acuerdo con la reivindicacién 2, en donde la primera linea de plegado (10a, 10'a) se
comprime en mayor medida que la segunda linea de plegado (10b, 10'b) adyacente.

4. El material de envasado de acuerdo con la reivindicacién 2 o 3, en donde la anchura de la primera linea de plegado
(10a, 10'a) es mayor que la anchura de la segunda linea de plegado (10b, 10'b).

5. El material de envasado de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde el material de
envasado (3, 3') tiene la forma de una pieza en bruto (20) destinada a formar un envase individual (1).

6. El material de envasado de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1-4 anteriores, en donde el material de
envasado (3, 3') tiene la forma de una banda (30) destinada a formar una serie de envases individuales (1').

7. El material de envasado de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la distancia entre las
lineas de plegado primera y segunda (10a-b, 10'a-b) es de 30 mm o menos.

8. Método de produccion de un material de envasado que comprende proporcionar un conjunto de lineas de plegado (10,
10') a lo largo de las cuales se desea que el material de envasado se pliegue para formar un envase,

proporcionando al menos una primera linea de plegado (10a, 10'a), y

proporcionando una segunda linea de plegado (10b, 10'b) adyacente, en donde la primera linea de plegado (10a, 10'a) se
configura para que se pliegue mas facilmente que la segunda linea de plegado (10b, 10'b) adyacente, en donde se desea
que las lineas de plegado primera y segunda (10a-b, 10'a-b) definan una superficie de esquina (18, 18') del envase y en
donde la superficie de esquina (18, 18') se extiende a lo largo de la direccion vertical del envase que se va a formar (1, 1').

9. Elmétodo de acuerdo con la reivindicacién 8, en donde se proporcionan simultaneamente las lineas de plegado primera
y segunda (10a-b, 10'a-b).

10. El método de acuerdo con la reivindicaciéon 8 o 9, en donde el conjunto de lineas de plegado (10, 10') se proporciona
comprimiendo el material de envasado.

11. El método de acuerdo con la reivindicacion 10, en donde la anchura y/o la profundidad de la primera linea de plegado
(10a, 10'a) es mayor que la anchura y/o la profundidad de la segunda linea de plegado (10b, 10'b).

12. Un método para producir un envase (1, 1'), que comprende proporcionar un material de envasado (3, 3') mediante la
realizacion del método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 10-11, y en plegar, llenar y sellar el material de
envasado (3, 3').

13. El método de acuerdo con la reivindicacién 12, en donde las lineas de plegado primera y segunda (10a-b, 10'a-b) del
material de envasado (3, 3') se pliegan en una Unica operacién de plegado.
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