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La presente invención concierne a un envase 

o embalaje bajo p e lícu la  contraiga en ca lien te  en e l 

cual uno de los  lados está  provisto  de un reborde de 

m ateria l relativam ente r íg id o .

Se conocen ya, por la  so lic itu d  de patente a le ­

mana 1 901 104 del 10.1.1969 a nombre de UNION CARBIDE, 

envases del mismo t ip o . Estos envases están rea lizados a 

p a r t ir  de un rectángulo de p e lícu la  con tra ib les por ca lo r. 

El rectángulo es plegado en dos borde con borde y  lo s  dos 

pliegues son soldados uno sobre otro por medio de una co­

la  activab le  en ca lien te  de manera que forme un tubo ba­

jo la  soldadura as í como un reborde. Los ob jetos a enva­

sar son dispuestos en e l tubo mientras que e l  reborde 

está doblado en toda su longitud con un m aterial r e la t i ­

vamente r íg id o  ta l  como e l cartón. El conjunto es calen­

tado a continuación de manera que provoque la  contracción 

de la  parte tubular. El reborde, que está  doblado con un 

m ateria l r íg id o  no encogib le, se encuentra en la  impo­

s ib ilid a d  de contraerse. Por este hecho, hay una crea­

ción de dos zonas lin e a le s  deb ilitadas mecánicamente en 

la  p e lícu la  contraida a lo  largo del reborde. Como, por 

otra  parte, estas zonas terminan en sus dos extremos por 

bordes no soldados de la  pe lícu la , ex isten  riesgos impor­

tantes de desgarros de la  pe lícu la  en estos lugares.

Se ha comprobado en e fec to  que, cuando se u t i-
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l iz a n  loa rebordea doblados de loa envases en cuestión 

para su transporte, su manutención y su presentación 

a la  venta, una proporción elevada de envases se des­

garran y pierden su contenido. Se ha observado en esta 

ocasión que los  desgarros son siempre inciados en lo s  

extremos del reborde y se propagan a lo  largo de és te .

La S o lic ita n te  ha puesto a punto ahora un en­

vase que proporciona remedio a este inconveniente.

La presente invención concierne pues a un en­

vase que comprende una p e lícu la  plegada borde con borde 

en bucle que envuelve lo s  ob jetos a envasar y se es tre ­

cha en ca lien te  alrededor de estos y  un reborde de un 

m ateria l relativam ente r íg id o  pegado sobre los bordes 

de la  p e lícu la  antes de la  contracción, en e l cual los 

extremos de los bordes de la  pe lícu la  no están pegados 

a l reborde a f in  de perm itir su l ib r e  contracción <Mi e l 

momento de la  contracción.

Para la  rea liza c ió n  de los envases de la  in ­

vención, se u t iliz a n  pe lícu las  delgadas que han sido es­

tiradas, a l menos en una d irección  y preferentemente en 

dos d irecciones ortogonales, a una temperatura en que 

los  c r is ta le s  son susceptib les de orien tarse. Cuando se 

recalien tan  estas pe lícu las a la  temperatura a la  cual ha 

sido ejecutado e l es tirado , se liberan  las  tensiones de 

orientación y la  p e lícu la  se contrae y tiende a vo lver  a
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sus dimensiones in ic ia le s ,  El índ ice de estirado, par­

tiendo del grado de orien tación  y la  capacidad de con­

traerse , no es c r í t ic a  desde e l momento en que es su­

f ic ie n te  para perm itir la  inm ovilización  de lo s  objetos 

envasados. El espesor de la  p e lícu la  no es c r í t ic a  tam­

poco desde e l momento en que es su fic ien te  para sopor­

ta r e l peso de los  objetos envasados. En general, este 

espesor es in fe r io r  a 1 mm., lo  más co rr ien te  in fe r io r  

a 0,5 mm.

Las pe lícu las  están constitu idas por cualquier 

m ateria l e s tra tif ic a d o  susceptib le de ser orientado por 

es tirado . La S o lic itan te  p re fie re  sin embargo u t i l iz a r  

pe lícu las  de materias p lásticas ta les  como la s  resinas 

v in í l ic a s ,  la s  resinas a c r íl ic a s , la s  p o lio le fin a s  c r is ­

ta lin as  (p o lie t i le n o  de a lta  densidad y po liprop ileno 

is o tá c t ico  por ejem plo), lo s  p o lié s te res  termoplásticos 

(p o l it e r e fta la to  de e t i le n - g l ic o l  por ejemplo) y las  po- 

liam idas. Se obtienen lo s  mejores resultados con p e lí­

culas a base de un polímero que contenga a l menos 50% 

molares de cloruro de v in i lo  y que no contenga p la s t i-  

fican te  (menos del 10% en peso y preferentemente menos 

del 5%).

Los rebordes u tiliza d os  en e l marco de la  in­

vención están constitu idos por un m aterial plano cual­

quiera relativam ente r íg id o . Se u t i l i z a  preferentemente
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cartón. Pero se pueden r e a l iz a r  los  rebordes también 

de unamateria p lá s tica  suficientem ente r íg id a .

En lo s  envases de La invención, los  rebordes 

están pegados sobre los  bordes de la  p e lícu la  antes de 

la  contracción. Para hacer esto , se pueden u t i l i z a r  d i­

versos medios. Por ejemplo, se pueden r e a liz a r  un adhe­

s ivo  d isuelto  en un d iso lven te  que es eliminado por eva­

poración. Se puede igualmente, cuando la  p e lícu la  y  e l  

reborde están contitu ídos por m ateria les que se prestan 

a e l lo ,  soldar la  p e lícu la  a l reborde por calentamiento 

lo c a l s in  emplear ninguna co la . Sin embargo la  S o lic ita n ­

te p re fie re  u t i l i z a r ,  para r e a liz a r  la  adherencia entre 

la  p e lícu la  y e l  reborde, un adhesivo activab le  en ca­

l ie n te  del tipo  comúnmente llamado "hot-m elt",(fund ido  en 

c a lie n te ).  El empleo de estos adhesivos es bien conocido 

en la  técn ica . Son generalmente a base de resinas v a n í l i ­

cas.

Pueden ser considerados numerosos modos de rea­

liz a c ió n  en lo  que concierne a la  forma de la  p e lícu la  y  

a la  manera en que es u t il iz a d a  en la  invención. La forma 

más simple de operar consiste a p a r tir  de un trozo de pe­

l íc u la  rectangular que se p lie ga  borde con borde en forma 

de bucle. Los objetos a envasar son dispuestos entre los  

dos pliegues a s í formados. E l reborde es pegado a los  dos 

bordes superpuestos de la  p e lícu la  plegada.

i:
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En otro modo de rea liza c ió n , se parte de un 

saquito abierto en la  parte superior que contiene los 

objetos a envasar. Cada esquito puede estar constitu ido 

por dos caras planas idén ticas soldadas en tres lados o 

incluso por un rectángulo plegado en dos y soldado por 

la s  dos partes la te ra le s . Puede ser de forma para le lep i 

pédica y por tanto poseer un fondo plano y partes la t e ­

ra le s .

Cualquiera que sea e l modo de rea liza c ión  u t i­

liza d o , es p re fe r ib le  que e l fondo del bucle no compren­

da soldadura, sino que esté constitu ido por plegado de 

la  p e lícu la . Se obtienen a s í envases de res is ten c ia  me­

cánica mejorada.

El reborde u tiliz a d o  en e l marco de la  inven­

ción puede ser simple o doble. Cuando es simple, está 

dispuesto ya sea entre lo s  dos bordes de la  pe lícu la  ya 

sea pegado a uno de e l lo s ,  estando a su vez pegado a l 

o tro . Cuando es doble, puede ser o bien de una sola hoja 

y plegado en su centro o bien de dos partes fija d a s  una 

contra otra.

La invención está  ilu strada  además por las  f i ­

guras sigu ientes:

-  figu ra  1: v is ta  esquemática de fren te  de un envase no

estrechado y vacío

-  figu ra  2: v is ta  de p e r f i l  en corte del mismo
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-  figu ra  3: v is ta  en planta de un reborde doble des­

plegado y  pegado

-  figu ra  4: v is ta  esquemática de fren te  del envase des­

pués de la  contracción

-  figu ra  5: v is ta  de p e r f i l  en corte del mismo

-  figu ra  6: v is ta  en planta de un reborde doble desple­

gado y pegado en una parte solamente de su 

longitud .

-  figu ra  7: v is ta  esquemática de fren te  de un envase des­

pués de l a  contracción.

-  figu ra  8: v is ta  esquemática de fren te  de un envase des­

pués de la  contracción

-  figu ra  9: v is ta  de p e r f i l  en corte de diversos tipos de

rebordes.

La figu ra  1 representa una v is ta  esquemática de 

fren te  del envase de p ie . Este está representado, para 

claridad de exposición, en estado no contraído y  s in  con­

tener ob jeto a envasar. Está constitu ido por un reborde 

1 de cartón por ejemplo y por una p e lícu la  transparente 

2, de p o li(c lo ru ro  de v in i lo )  no p la s t ific a d o  por ejem­

p lo .

La figu ra  2 representa una v is ta  en corte de 

p e r f i l  del mismo envase.

La figu ra  3 representa una v is ta  en planta de 

la  cara interna del reborde 1 desplegado. Este reborde

2 7 .2 .7 4 7
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es rea lizado a p a r t ir  de una pieza de cartón rectangu­

la r  plegado simétricamente a lo  la rgo  de la  lín e a  8.

La p e lícu la  es rea lizada  igualmente bajo la  

forma de una pieza rectangular plegada en bucle a lre ­

dedor de la  lín ea  3 de manera que se superpongan prác­

ticamente los  bordes superiores. En e l modo de r e a liz a ­

ción ilu strado , lo s  bordes superiores de la  p e lícu la  no 

están pegados uno sobre o tro . El sistema de c ie r re  y de 

pegado del reborde está  explicado por la  figu ra  3 donde 

están representadas bandas de adhesivo fundido en ca lien ­

te de que están provistos lo s  rebordes antes de ser a p li­

cados a lo s  bordes superiores de la  p e lícu la . La banda 5 

s irve  para so lid a r iza r  e l  reborde don un p liegue de la  pe­

l íc u la  y la  banda 6 tiene la  misma función para e l  otro 

p liegu e. La banda 7 s irv e  para pegar los  dos flancos del 

reborde uno contra o tro ; no está  en contacto con la  pe­

l íc u la .

Aunque la  p e lícu la  pueda ser rea lizad a  bajo 

forma de un bucle tubular ab ierto  en sus extremos la te ­

ra le s , se p re fie re  sin  embargo soldar los extremos 4- 

de manera que formen una bolsa cerrada por tres  lados 

y ab ierta  hacia a rr ib a . Esto e v ita  especialmente las 

entradas de polvo en e l in te r io r  del envase.

La figu ra  4- representa bajo e l  mismo ángulo, 

e l mismo envase que la  figu ra  1 pero después de la  con-
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tracción  alrededor de un ob jeto envasado constitu ido 

por una plataforma a lveo la r  9 de p o lies tiren o  expan­

dido termoconformado sobre la  cual están dispuestas 

fru tas 10. La figu ra  5 representa e l mismo envase v is ­

to de p e r f i l .

Se ve, en la  fig u ra  1, que los  bordes superio­

res de la  pe lícu la  no están pegados en sus extremos i z ­

quierdos y derechos en e l reborde que es por otra  par­

te menos ancho que la  p e lícu la . Después de la  contracción 

de la  p e lícu la , estas partes de los  bordes que se han con­

tra ído  libremente crean acumulaciones de materia en 11, 

(fig u ra s  4 y 5) lo  que re fu erza  considerablemente la  re ­

s is ten c ia  a l desgarro en lo s  extremos del reborde.

En e l  modo de rea liza c ió n  ilu strado por la s  f i ­

guras 1 a 5* e l  refuerzo del envase o embalaje es obte­

nido u tilizan do  un reborde de longitud in fe r io r  a l de 

los  bordes superiores de la  p e lícu la . En este modo de rea­

liz a c ió n , se p re fie re  que lo s  bordes de la  p e lícu la  sobre­

pasen e l reborde en a l menos 5 mm a una y otra parte. Se 

obtienen los mejores resultados cuando sobrepasan a l me­

nos 10 mm. Además, e l  e fec to  de refuerzo está incluso me­

jorado por e l  hecho de que lo s  dos p liegues están solda­

dos lateralm ente: no hay pues sección v iva  de la  pelícu ­

la  en la  proximidad del reborde que, bajo e l e fec to  del 

peso de los objetos envasados, podría dar lugar a desgarro.

27.2 .74 -  9 -
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Se pueden también u t i l i z a r  rebordes que t i e ­

nen la  misma longitud que la  p e lícu la  antes de la  con­

tracc ión . En este caso, para obtener e l  re fu erzo , bas­

ta  con no pegar e l reborde de la  p e lícu la  en toda su lon ­

g itu d . Este modo de rea liza c ió n  está ilu strado por la  f i ­

gura 5 donde se representa e l  reborde desplegado y p rovis­

to de bandas de cola como en la  figu ra  3. En este caso, 

la s  bandas de cola 5 y 6 deben ser interrumpidas antes 

del extremo del reborde ta l como está  representado en la  

figu ra  6. En este modo de rea liza c ió n , se p re fie re  que e l 

f in a l  de la  banda de co la  esté  distanciado a l menos 1 mm. 

de lo s  extremos del reborde. Se obtienen los  mejores re ­

sultados cuando esta d is tan c ia  es superior a 3 mm. Des­

pués de la  contracción, e l envase se presenta como se ha 

indicado en la  figu ra  7. Aquí aún, hay acumulación de ma­

te r ia  en 11 que impide e l desgarro.

Los efectos de estos dos modos de rea liza c ión  

precedente se pueden acumular en un modo de rea liza c ión  

p re fer id o  en que se u t il iz a n  a la  vez un reborde de lon­

gitud in fe r io r  a l de lo s  bordes de la  pe lícu la  y bandas 

de co la  de longitud in fe r io r  a la  del reborde. Semejante 

envase está representado en l a  figu ra  8.

En lugar de u t i l i z a r  un reborde doble como en 

la s  figu ras 1 a 8, se pueden re a liz a r  rebordes simples 

ta les  como lo s  representados en corte esquemático en la s

27.2.74 -  10 -
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figu raa  9a y  9b. ¡En la  rea liza c ió n  de la  figu ra  9b, lo s  

dos bordes de La p e lícu la  deben estar soldados uno a l otro 

por un medio cualquiera. La figu ra  9c representa una nue­

va varian te de la  u t i l iz a c ió n  de los  rebordes dobles. La 

figu ra  9d concierne a la  u t i l iz a c ió n  de dos rebordes sim­

ples que pueden ser so lidarizados entre e llo s  por medios 

cualesquiera, grapas por ejem plo.

En la  figu ra  9e, se ha representado un modo de 

rea liza c ió n  en e l que la  p e lícu la  se adhiere a un rebor­

de doble plegado en toda la  su p er fic ie  in te r io r  de éste . 

Este modo de rea liza c ió n  es particularmente in teresante 

cuando lo s  objetos a envasar son muy pesados. En esta 

rea liza c ió n , se e v ita  la  apertura del asidero en e l mo­

mento d e l encogimiento o contracción fijan d o  los  dos fla n ­

cos uno a l otro por un medio cualquiera, grapas por ejem­

p lo . Se puede también ta lad ra r los dos bordes de la  p e l í­

cula de una a otra parte por medio de perforaciones úni­

cas; se r e a liz a  a s í e l pegado de los dos flancos del re ­

borde.

La contracción de la  p e lícu la  alrededor de los  

objetos embalados se hace según la s  técnicas bien cono­

cidas sometiendo e l  envase a una temperatura elevada (más 

de 10080 preferentemente) durante algunos segundos.

Aparte de la s  ven ta jas que son comunes a todos 

lo s  envases bajo p e lícu la  estrechada en ca lien te , lo s  en-

27.2 .74 11
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vasos de la  invención presentan ventajas que le s  son 

propias y le s  hacen particularmente in teresan tes. Es 

a s i que y no solamente puede ser u t iliz a d o  e l  reborde 

para id e n t if ic a r  los productos embalados y dar otras 

indicaciones d iversas, sino incluso puede s e rv ir  como 

asidero para e l  transporte, la  manutención y la  expo­

s ic ión  a la  venta. A este e fec to , puede estar provis­

to de aberturas que cooperan con la  mano o incluso per­

foraciones que permitan ensartar los embalajes en vas­

tagos que le s  son perpendiculares. Estos vastagos pueden 

estar fija d o s  a su vez en planos v e r t ic a le s  en las  sec­

ciones de venta o incluso sobre c a r r e t i l la s  para e l Trans­

porte normalizado. En este último caso, e l suministro a 

la s  c a r r e t i l la s  se hace directamente en e l  lugar de pro­

ducción y se puede elim inar la  mano de obra u tiliz a d a  

para e l  suministro de las  secciones de venta llevando 

la s  c a r r e t i l la s  directamente a los lugares de venta a l 

d e ta lle .

Esta ventaja de los  envases de la  invención es 

particularmente notable en e l caso en que lo s  objetos en­

vasados son pesados. En este caso, en e fe c to , la  u t i l i ­

zación de lo s  envases de la  rea liza c ió n  an terior no es 

p re v is ib le  por e l hecho del número demasiado elevado de 

pérdidas debidas a roturas de la  p e lícu la  a lo  largo del 

reborde.

I

27.2.74 12



Los envases de la  invención pueden s e rv ir  pa­

ra  envasar un número muy grande de productos, especia l­

mente lo s  que son ob jeto de comercio a l d e ta lle . A t í ­

tu lo  puramente de ejemplo, se pueden c ita r  la s  fru tas y 

verduras, dispuesta o no en bandejas, lo s  platos prepa­

rados, la  p a s te le r ía  y  los productos lácteos en envases.

Esta so lic itu d  que corresponde a la  presenta­

da en Francia, con fecha 28 de Marzo de 1973* bajo e l NB 
73 11 714, se acoge a los b en efic ios  del a rt ícu lo  51 del 

v igen te Estatuto sobre Propiedad In du str ia l.

REIVINDICACIONES

15

20

25.-

Los puntos que como ca ra c te r ís t ic a  de novedad 

se presentan para que sean objeto de esta s o lic itu d  de 

Modelo de U tilidad  en España, por VEINTE años, son lo s  

que se recogen en la s  re iv ind icac iones s igu ien tes :

16.- Envase que comprende una pe lícu la  plegada 

borde con borde en bucle que envuelve lo s  productos a 

envasar y contraído en ca lien te  alrededor de éstos y un 

reborde de un m aterial relativam ente r íg id o  pegado a los 

bordes de la  p e lícu la  antes de la  contracción ca rac te r i­

zado porque lo s  extremos de los bordes de la  p e lícu la  no

27.2 .74 13 -
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están pegados a l reborde a f in  de perm itir su l ib r e  

contracción en e l  momento de l estrechamiento.

26 .- Envase según la  re iv in d icac ión  16, ca­

racterizado porque e l reborde tiene una longitud in fe ­

r io r  a la  de lo s  bordes de l a  p e lícu la  a los  que está 

pegado.

36 . -  Envase según la  re iv in d icac ión  16 carac­

terizado porque e l reborde no está pegado a los bordes 

de la  p e lícu la  en toda su long itud .

46 .- Envase según la  re iv in d icac ión  36 carac­

terizado  porque e l  reborde no está pegado a los bordes 

de la  p e lícu la  en la  proximidad de sus extremos.

56.- Envase según la  re iv in d icac ión  16 carac­

terizado porque e l bucle está cerrado por tres lados por 

soldadura de los  lados la te ra le s .

66.r  Envase.

Tal y como se ha descrito  en la  Memoria que 

antecede, representado en los  dibujos que se acompasan 

y con los  fin es  que se han espec ificado .

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas  

a máquina por una sola cara.

IAG/
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