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MEMORIA DESCRIPTIVA
pera solicitar MODELO DE UTILIDAD por VEINTE afios
)
3 a nombre de SOLVAY & CIE
s
.
sociedad anénima belga
establecida en rue du Prince Albert 33, B-1050
. Bruselas, Bélgica,
por: "ENVASE"
(Clase internacional B654d)
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la presente invencion concierne a un envase
o embalaje bajo pelicula contraida en caliente en el
cual uno de los lados estd provisto de un reborde de
material relativemente rigido.
5 Se conocen ya, por la solicitud de patente ale-—
mana 1 901 104 del 10.1.1969 a nombre de UNION CARBIDE,
envases del mismo tipo. Estos envases estdn realizados a
partir de un rectdngulo de pelicula contraibles por calor.
El rectdngulo es plegado en dos borde con borde ¥y los dos
10, pliegues son soldados uno sobre otro por medio de una éo-
' la activable en caliente de manera qus forme un tubo ba=-
jo la soldadura as{ como un reborde. Los objetos a enva-
sar son dispuestos emn el tubo mientras que el reborde
estd doblado en toda su longitud con un material relati-
15 vamente rigido tal como el cartén. El conjunto es calen-

tado a continumcidén de manera que provoque la contraccidn

de la parte tubular. E1l reborde, que estd doblado con un

material r{gido no encogible, se encuentra en la impo-
“ees sibilidad de contraerse. Por este hecho, hay una crea-
cién de dos zonas lineales debilitades mecénicamente en
la pelicula contraida a 1o largo del reborde. Como, por
Lo otra parte, estas zones terminan en sus dos extremos por
bordes no soldados de la pelicula,vexisten riesgos impor-
tantes de desgarros de la pelicula en estos lugares.

e,y

Se ha comprobado en efecto que, cuando se uti-
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lizan los rebordes doblados de los envases en cuestidn
para su transporte, su manutencidn y su presentacidn
a la venta, una proporcién elevada de envases se des-
gafran y plerden su contenido. Se ha observado en esta
ocasibén que los desgearros son siempre inciados en los
extremos del reborde y se prbpagan a lo largo de éste.

La Solicitante ha puesto a punto ahora un en-
vase que proporciona remedio a este inconveniente.

la presente invencidn concierne pues a un en-
vase que comprende una pelicula plegada borde con borde
en bucle que envuelve los objetos a envasar y se estre-
cha en caliente alrededor de estos y un reborde de un
material relativamente rigido pegado sobre los bordes
de la pelicula antes de la contraccidn, en el cual los -
extremos de los bordes de la pelicula no estédn pegados
al reborde a fin de permitir su libre contraccidn en el
momento de la contracecidn.

Para la realizacidn de los envases de la in-
vencidn, se utilizan peliculas delgadas que han sido es~
tiradas, al menos en una direccidén y preferentementé en
dos direcciones ortogonales, a una temperatura en que
los cristales son susceptibles de orientarse. Cuando se
recalientan estas peliculas a la temperatura a la cual ha
sido ejecutado el estirado, se liberan las tensiones de

orientacién y la pelfcula se contrae y tiende a volver a
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sus dimensiones iniciales, El1 indice

de estirado, par-

tiendo del grado de orientacidn y la capacidad de con-
traerse, no es critica desde el momento en yue es su-
ficiente para permitir la inmovilizacidén de los objetos
envasados. El espesor de la pelicula no es critica taﬁr
poco desde el momento en gque es suficiente para sopor-
tar el peso de los objetos envasados. En general, este
espesor es inferior a 1 mm., 10 més corriente inferior
a 0,5 mn, .

Les peliculas estdn constituidas por cuslquier
material estratificado susceptible de ser orientado por
estirado. La Solicitante prefiere sin embargo utilizar
peliculas de materias plédsticas tales como las resinas
vinilicas, las resinas acrilicas, las poliolefinas oris-
talinas (polietileno de alta densidad y polipropileno
isotdctico por ejemplo), los poliésteres termoplédsticos
(politereftalato de etilen-glicol por ejemplo) y las po-
liamidas. Se obtienen los mejores resultados con peli-
culas a base de un polimero que contenga al menos 50%
molares de cloruro de vinilo y gque no contenga plasti-
ficante (menos del 10% en peso y preferentemente menos
del 5%).

Los rebordes utilizados en el marco de la in-
vencién estén constituidos por un material pleno cual-

quiera relativamente rigido. Se utiliza preferentemente
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cartén., Pero se pueden realizar 10s rebordes también
de unamteria pldstica suficientemente rigida.

En los envases de la invencidn, los rebordes
estédn pegados sobre los bordes de la pelicula antes de
la contraccidén. Para hacer esto, se pueden utilizar di-
versos medios: Por ejemplo, se pueden realizar un adhe-
givo disuelto en un disolvente que es eliminado por evé—
poracién. Se puede igualmente, cuando la pelicula y el
reborde estén contituidos por materiales que se prestan
a ello, soldar ia pelicula &l reborde por calentamiento
local sin emplear ninguna cola. Sin embargo la Solicitan-
te prefiere utilizar, para realizar la adherencia entre
la pelicula y el reborde, un adhesivo activable en ca-
liente del tipo cominmente llamado "hot-melt*.(fundido en
caliente). E1 empleo de estos adhesivos es bien conocido
en la técnica. Son generalmente a base de resinas vinili-
cas. |

Pueden ser considerados numerosos modos de rea-
lizacibén en 1o que concierne a la forma de la pelicuia>y
2 la maners en que es utilizada en la invencién. La forma
més simple de operar consiste a partir de un trozo de pe-
1{cula rectangular que se pliega borde con borde en forma
de bucle. Los objetos a envasar son dispuestos entre los
dos pliegues asi{ formados. El reborde es pegado a los dos

bordes superpuestos de la pelicula plegada.
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En otro modo de realizacidén, se parte de un
sagquito abierto en la parte superior Que contieﬁe los
objetos a envasar. Cada smuito puede estar constituido
por dos caras planas idénticas soldadas en tres lados o
incluso por un recténgulo plegado en dos y soldado por
las dos partes laterales. Puede ser de forma paralelepi
pédica y por tanto poseer un fondo plemno y partes late-
rales.

Cualquiera que sea el modo de realizacidén uti-
lizado, es preferible que el fondo del bucle no compren-
da soldadura, sino que esté constituido por plegado de
la pelicula. Se obtienen asi envases de resistencia me-
céanica me jorada.

El reborde utilizado en el marco de la inven-
cidén puede ser simple o doble. Cuando es simple, estéd
dispuesto ya sea entre los dos bordes de la pelicula ya
sea pegado a uno de ellos, estando a su vez pegado el
otro. Cuando es doble, puede ser © bien de uns sola hoja
¥ plegado en su centro o bien de dos partes fijadas una
contra otra.

La invencién estéd ilustrada ademds por las fi-
guras siguientes:

- figura 1: vista esquemdtica de frente de un envase no
estrechado y vacio

- figura 2: vista de perfil en corte del mismo
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figura 3:

figura 4:

figura S

figura 6:

figura 7:

figura 8:

figura 9:

20088 4

vista en planta de un reborde doble des-—
plegado y pegado |
vista esquemdtica de frente del envase des-
pués de la contraceidn

vista de perfil en corte del mismo

vista en planta de un reborde doble desple-
gado y pegado en una parte solamente de su
longitud. |

vista esquemética de frente de un envase des-
pués de la contracecidn.

vista esquemdtice de frente de un envase des-
pués de la contraceidn

vista de perfil en corte de diversos tipos de

rebordes.

La figura 1 representa una vista esquemdtica de

frente del envase de pie. Este estéd representado, para

claridad de exposicidn, en estado no contraido y sin con-

tener objeto a envasar. Estd constituido por un reborde

1 de cartén por ejemplo y por una pelicula transparente

2, de poli(cloruro de vinilo) no plastificado por ejem-

plo.

La figura 2 representa una vista en corte de
v perfil del mismo envase.
- La figura 3 representa una vista en planta de

25 la cara interna del reborde 1 desplegado. Este reborde
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eI I BRI e R




.15

27.2.74

P TR

10

-
Ry R, £ N Ty -
i}s«.!%“ )
AR B I S - ,

N J

es realizado a partir de una pieza de cartdén rectangu-
lar plegado simétricemente a lo largo de la linea 8.

La pelicula es realizada iguslmente bajo la
forma de una pieza rectangular plegada en bucle alre;
dedor de la 1fnea 3 de menera que se superpongan pric-
ticamente los bordes superiores. En él modb de realiza-
cién ilustrado, los bordes superiores de la pelicula no
estdn pegados uno sobre otro. El sistema de cierre y de
pegado del reborde estd explicado por la figura 3 donde
estén representadas bandas de adhesivo fundido en calien-
te de que estan provistos los rebordes antes de ser apli-
cados a los bordes superiores de la pelicula. La banda 5
sirve para solidarizar el reborde don un pliegue de la pe-
licula y la banda 6 tiene la misma funcién para el otro
pliegue. La banda 7 sirve para pegar los dos flancos del
reborde uno contra otro; no estsd en contacto con la pe-
l1icula.

Aunque la pelicula pueda ser realizada bajo
forme de un bucle tubular abierto en sus extremos late=~
rales, se prefiere sin embargo soldar los extremos 4
de menera gue formen una bolsa cerrada por tres lados
y abierta hacia arriba. Esto evita especialmente las
entradas de polvo en el interior del envase.

La figura 4 representa bajo el mismo dngulo,

el mismo envase que la figura 1 pero después de la con-
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traccidén alrededor de un objeto envasado constituido
por una plataforma alveolar 9 de poliestireno expan-—
dido termoconformado sobre la cual estédn dispuestas
frutas 10. ia figura 5 represehta el mismo envase vis~
to de perfil. |

~ Se ve, en la figura 1, Que los bordes superio-
res de la pelicula no estén pegados en sus extremos iz-
quierdos y derechos en el reborde que es por otra par-
te menos ancho que la pelicula. Después de la contraccidn
de la pelicula, estas partes de los bordes gue se han con-
trafdo libremente crean acumulaciones de materia en 11,
(figuras 4 y 5) lo que refuerze considerablemente la re-—
sistencia al desgarro en los extremos del reborde.

En el modo de realizacidén ilustrado por -las fi-
guras 1 a 5, el refuerzo del envase 0 embalaje es obte-
nido utilizando un reborde de longitud inferior al de
los bordes superiores de la pelicula. En este modo de rea-
lizacidn, se prefiere que los bordes de la pelicula sobre-
pasen el reborde en al menos 5 mm a una y otra parte., Se
obtienen los mejores resultados cuando sobrepasan al ﬁe—
nos 10 mm., Ademds, el efecto de refuerzo estéd incluso me-—
jorado por el hecho de que los dos pliegues estédn solda-
dos lateralmente: no hay pues seccidn viva de la pelicu-
la en la proximidad del reborde que, bajo el efecto del

peso de 10s dbjetos envasados, podria dar lugar a desgarfo.
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Se pueden también utilizar rebordes que tie-
nen la misma longitud que la pelicula antes de la con-
traccidén. En este caso, para obtener el refuerzo, bas-

ta con no pegar el reborde de la pelicula en toda su lon-

5 gitud. Este modo de realizacidn estd ilustrado por la fi-
gura 5:donde se representa el reborde desplegado y provis-
to de bandas de cola como en la figura 3. En este caso,
las bandas de cola 5 y 6 deben ser interrumpidas antes
del extremo del reborde tal como estd representado en la

10 figura 6. En este modo de realizacidn, se prefiere"que el
final de la banda de cola esté distanciado al menos 1 mm.
de los extremos del reborde. Se»obtienen los mejores re-—
sultados cuvando esta distancia es superior a 3 mm. Des-
pués de la contraccidn, el envase se»presenta como se ha ﬁ:

15 indicado en la figura 7. Aqui avn, hay acumulacién de ma-

teria en 11 que impide el desgarro.

Los efectos de estos dos modos de realizacidn
precedente se pueden acumular en un modo de realizacidn
‘:,Z preferido en que se utilizan a la vez un reborde de lon-
00« -+ gitud inferior al de los bordes de la pelicula y bandas
de cola de longitud inferior a la del reborde. Seme jante

envase estd representado en la figura 8.
En lugar de utilizar un reborde doble como en
“:.¢ las figuras 1 a 8, se pueden realizar rebordes simples

25,,” tales como los representados en corte esquemdtico en las
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figuras 9a y 9b. En la realizacidén de la figura 9b,llos
dos bordes de la pelicula deben estar soldados uno el otro
por un medio cualquiera. La figura 9c representa unaAnue-
va variante de la utilizacidén de los rebordes doblés. La
figura 94 concierne a la utilizacién de dos rebordes sim-
ples gue pueden ser solidarizados entre ellos por medios
cuelesquiera, grapas por ejemplo.

En la figura 9e¢, se ha representado un modo de
realizacién en el que la pelicula se adhiere a un rebor-
de doble plegado en toda la superficie interior de éste.
Este modo de realizacion es particularmente interesante
cuando los objetos a envasar son muy pesados. En esfa

realizacidn, se evita la apertura del asidero en el mo-

mento del encogimiento o contraccién fijando los dos flan-

cos uno al otro por un medio cualquiera, grapas por ejem-—
plo. Se puede también taladrar los dos bordes de la peli-
cula de una a otra parte por medio de perforaciones uni-
cas; se realiza asi el pegado de los dos flancos del re=-
borde.

La contraccién de la pelicula alrededor de los
objetos embalados se hace segun las técnicas bien cono-
cidas sometiendo el envase a una temperatura elevada (més
de 1002C preferentemente) durante algunos segundos.

Aparte de las ventajas que son comunes a_todos

los envases bajo pelicula estrechada en caliente, los en-
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vases de la invencidén presentan ventajas que les son
propias y les hacen particularmente interesantes. Es

as{ que, no solamente puede ser utilizado el reborde'
para identificar los productos embalados y dar otras
indicaciones diversas, sino incluso puede servir como
asidero para el transporte, la manutencién y la expo-
sicidn a la venta. A este efecto, puede estar provis-

to de aberturas gue cooperan con la mano o incluso per-—
foraciones que permitan ensartar 1los embalajes en vas-
tagos que les son perpendiculares. Estos véstagps puéden
estar fijados a su vez en planos verticales en las»sec-
ciones de venta o incluso sobre carretillas para el trans-
porte normalizado. En este Wltimo caso, el suministro a
las carretillas se hace directamente en el lugar de pro-
duccidn y se puede eliminar la mano de obra utilizada
para el suministro de las secciones de venta llevando
lag carretillas directamente a los lugares de venta al
detalle.

Esta ventaja de los envases de la invenciln es
particularmente notable en el caso en que los objetos en-
vasados son pesados. En este caso, en efecto, la utili-
zacién de los envases de la realizacidn anterior no eé
previsible por el hecho del numero demasiado elevado de
pérdidas debidas a roturas de la pelicula a lo largo del

reborde.
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Los envases de la invencidn pueden servir pa-
ra envasar un numero muy grande de productos, especial-
mente los que son objeto de comercio al detelle. A ti-
tulo puramente de ejemplo, se pueden citar las frutas y
verduras, dispuesta o no en bandejas, los platos prepa-
rados, la pasteleria y los productos ldcteos en envases.

Esta solicitud que corresponde a la presenta-
da en Francia, con fecha 28 de Marzo de 1973, bajo el N2
73 11 714, se acoge a los beneficios del articulo 51 del
vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial.

REIVINDICACIONES

Los puntos que como caracteristica de novedad
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de
Modelo de Utilidad en Espalia, por VEINTE afios, son los
que se recogen en las reivindicaciones siguientes:

18,0 Envase que comprende una pelicula plegada
borde con borde en bucle gque envuelve los productos a
envasar y contraido en caliente alrededor de éstos y un
reborde de un material relativamente rigido pegado a los
bordes de la pelicula antes de la contraccidn caracteri-

zado porque los extremos de 10s bordes de la pelicula no
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estén pegados al reborde a fin de permitir su libre
contraccién en el momento del estrechamiento.

28,- Envase segun la reivindicacién 18, ca-
racterizado porque el reborde tiene una longitud infe-
rior a la de los bordes de la pelicula a los gque estd
pegado,

38,~ Envase segun la reivindicacién 18 carac-
terizado porque el reborde no estd pegado a los bordes
de la pelicula en toda su longitud.

4é.~ Envase segun la reivindicacidén 38.carac-
terizado porque el reborde no estd pegado a 1los bordes
de la pelicula en la proximidad de sus extremos. |

5é,- Envase segun la reivindicacidén 18 carac-
terizado porque el bucle estd cerrado por tres lados por
soldadura de los lados laterales.

68 .= Envase.

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompafian
¥y con los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas

a maquina por una sola cara.

Madrid, i pm
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