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DESCRIPCION

Procedimiento de fabricacién de una etiqueta que
hace de tapa termosoldable de cierre de un envase que
contiene producto s6lido de consumo dosificado.
Objeto de la invencion

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to de fabricacién de una etiqueta que hace de tapa ter-
mosoldable de cierre de un envase que contiene pro-
ducto sélido de consumo dosificado.

Antecedentes de la invencion

En los envases tipo bandejas que contienen pro-
ductos comestibles solidos, se produce un problema al
no consumir todo el producto de una sola vez, ya que
al ser un consumo dosificado el envase queda abier-
to y el producto se altera principalmente al oxidarse,
aunque se encuentre en el interior de un refrigerador.

Este problema es cada vez mayor, dado que este
tipo de envases o bandejas que contienen principal-
mente productos sélidos comestibles loncheables se
utilizan cada dia més.

Descripcion de la invencion

Con el procedimiento de fabricacion de la etique-
ta que hace de tapa termosoldable el objeto de la in-
vencién se consiguen subsanar los problemas ante-
riormente citados, ya que se obtiene un cierre seguro
como sistema de apertura sencillo que sin ser total es
lo suficientemente amplio para acceder facilmente al
interior del envase y extraer la parte del producto que
se va a consumir, por ejemplo, loncheados de embu-
tidos, queso en lonchas, toallitas hiimedas, pafiuelos,
galletas de aperitivo, frutos secos, etcétera.

Ademds, lo mds importante consiste en que una
vez que se ha extraido del envase la parte del produc-
to a consumir se vuelve a cerrar herméticamente el
envase protegiendo el producto contra la oxidacion,
humedad, etc.

De acuerdo con la invencién el procedimiento
comprende:

- utilizar dos laminas de plastico en contintio; una,
la inferior, presenta su cara superior antiadherente y
sobre la cual va dispuesta la otra 1dmina que es auto-
adhesiva.

- la ldmina inferior se termosuelda al perimetro de
la boca del envase y presenta por su cara inferior un
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troquelado perimetral central, mientras que la ldmina
superior se troquela formando la propia etiqueta ad-
hesiva que hace de tapa.

- la ldmina superior o etiqueta al levantarse sin
desprenderse del todo arrastra con ella la parte cen-
tral troquelada de la ldmina inferior, quedando peri-
metralmente una zona de adhesivo por la cara inferior
de la etiqueta que se utiliza para efectuar nuevamente
el cierre.

Las dos laminas al estar en continuo se troquelan
o cortan a la medida correspondiente en funcién de la
dimensién de la boca del envase.

Breve descripcion de los dibujos

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de las
dos ldminas formativas de la etiqueta que se obtiene
con el procedimiento de la invencion.

La figura 2 muestra las dos 1dminas de la figura 1
ambas troqueladas.

La figura 3 muestra una vista secuencial de posi-
ciones del conjunto de la etiqueta que hace de tapa de
cierre del envase y contiene el producto comestible
sélido.

Descripcion de una realizacion practica de la in-
vencion

El procedimiento de la invenciéon comprende dos
ldminas de pléstico 1 y 2.

Laldmina 1 que es la inferior constituye un sopor-
te ademads se termosuelda a la boca 3 del envase 4 que
contiene el producto comestible.

En la cara inferior de la ldmina 1 se efectda una
linea troquelada central 5.

La ldmina 2 se troquela y se conforma de modo
que constituye una etiqueta 6 y presenta, al menos una
pestafia saliente 7.

Esta ldmina 2 troquelada se adhiere a la cara supe-
rior de la ldmina 1 de manera que cuando se levanta
la etiqueta 6 se levanta y se desprende la parte central
troquelada 8 que en un principio hermetiza el cierre,
tal y como se ve en la figura 3.

El contorno o franja adhesiva 9 es la que efectia
nuevamente el cierre sobre la cara superior de la fran-
ja termosoldada de la ldmina 1, cuando se ha extrai-
do una cantidad de producto comestible y se vuelve a
cerrar y protege el producto que queda en el interior
del envase 4.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de una etiqueta
que hace de tapa termosoldable de cierre de un envase
que contiene el producto sélido de consumo dosifica-
do; caracterizado porque comprende:

- utilizar dos laminas de plastico en continuo; una
la inferior presenta su cara superior antiadherente y
sobre la cual va dispuesta la otra ldmina que es auto-
adhesiva.

- la ldmina inferior se termosuelda al perimetro de
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la boca del envase, presentando esta ldmina por su ca-
ra inferior una linea de troquelado concéntrica, mien-
tras que la lamina superior se troquela formando la
propia etiqueta adhesiva que hace de tapa.

- la lamina superior o etiqueta al levantarse sin
desprenderse del todo arrastra adherida con ella la
parte central troquelada de la Idmina inferior, quedan-
do perimetralmente una zona adhesiva por la cara in-
ferior de la etiqueta con la que se efectia nuevamente
el cierre del envase.
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