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Es una practica ceda vez més extendida econdidonar bajo
ga8 lnerte diversas materiass, principalmente alimenticieas,
susceptibles de perder eslgunas de sus cualidedes cuando per-
manecen un plazo de tiempo relativamente largo en presencia
de alre atmosférico. El café torrefactado representa un
ejemplo tipico de tales materias embeladas estos Gltimos
afios, cada vez méds frecuentemente, bajo atmésfera neutra.

El acondlcionamiento bajo atmésfera neutra necesita ins-
telaciones especisles y un embalaje particular. La ceracte-
ristica principal, indispenssble de tales embalajés, necesa-
rios para dicho scondicionamiento, es la estanquidad absclu-
ta. Es neceserio en efecto que el sire atmosférico no pueds
penetrar en el embelaje lleno y precintado y reemplazar el
gas neutro utilizado.

El tipo clésico de embalaje gque responde a estas espira-
ciones es el embalaje metélico, ya utilizsdo desde clerto
tiempo, especialmente para el café, el tebaco, etc, pero los
embelajes metélicos presentan diversos Inconvenlentes, entre
los cuales conviene citar: el alto precio, el peso elevado
y el estorbo cue suponen las reservas de embalajes antes de
llenarlos.

La presente invencién se refiere a un procedimiento y a
un dispositivo de acondicionamiento bajo atmésfera neutra
en embalajes flexlbles 0 plegaebles. Xl empleo de embalsjes
flexibles o plegables presenta numerosas ventejJas, especial-
mente un estorbo muy prquefio de los embalajes vacics, un
precio de coste considerablemente reduclido con relacién a
los embalajes metédlicoe y un peso igualmente reducido. Leas
instalaciones de acondicionamiento bajo atmébésfera neutrs,

que utilizan embalajes flexibles o plegables, deben presen-
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tar ciertas caracteristicas; la presente invenecién se refie-
re a estas caracteristicas especiales.

Bn embalaje flexible o plegable, perticularmente econd-
mico, de un empleo fécil, perfectamente estanco e impermea-
ble, esté constituldo por un saco de fuelles, de fondo pla-
no, o saquito fabricado‘con pepel o con un complejo de pa-
pel, ilmpregnedo o recubierto de otra forme con una capa de
materia termopléstica. Tal embaleje estanco, impermeable,
termoprecintable, ha sido descrlito en les patentes y solleci-
tudes de patentes anteriores del solicitante. Estos embala-
jes flexibles o plegahles, que pueden ser almacenados en
plano, no ofrecen méds que un estorbo minimo; gracias al tre-
temiento de las materias de gue estédn constituldos, por la-
cas termoplésticas, y gracias a las liness de recaslceado in-
teligentemente digspuestas, dichos embalajes se abren rdbil-
mente y se utilizan con comodidad sobre las méquinas de econ-
dicicnamiento clésices; llenos y precintados, presentan un
aspecto de caja, agradeble a la vista; son absolutamente es-
tancos e impermeables y las materias que contienen estén per-
fectanente al abrigo de la humedad y del sire atmosférico;

81 en el embalsJe antes de pu precintado final, se ha reem-
plagado el aire atmosférico por otro gas, incluso bajo pre-
slén, este gas no se esceps y no hay en el interior del emba-
lajJe peligro slguno de tener més tarde gaseg introducidos por
el aire atmosférico.

Todas estas ventajas hacen dek embalsje que acabamos de
descfibir, el embalaje ideal de las materias cuyas propleda-
des se conservan mejor o se mejoran bajJo atmbésfere neutra,

por ejemplo el café. Para realizer el acondicionamiento bajo
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atmésfera neutra, se procede en principiozdéwl;’méne;a%giguien-
te: el embalaje se abre y se llena de la materie a embglar,

en la forma clésica; llenc el embalaje, pero sbierto todavia,
se coloca en un recinto del que se extrae el aire atmosféri-
CO ¥y se reemplaza seguidamente por otro gas, por eJemplo el
nitrégenc; a continuacidn se precinta el embalaje.

Para las instalaciones peguefias o medianas, o que no dis-
ponen de conjunto de acondicionamiento entersmente autométi-
co, no es posible proceder al precintado en vacfo, sino que
es necesario sacar los embalajes después del tratamiento en
el armario de vaclo y precintarlos. Las menipulaciones que
esta operacidén precisa, permiten al aire atmosférico reempla-
zar, por lo menos parclalmente, 2l gas neutro, en el caso en
que el tratamiento ha consistido en el reemplazemiento del
aire por un gas neutro. El beneficio del tratamiento en va-
cio es anulado o en todo caso considersblemente reducido. Pa-
ra remediar estos inconvenientes 1ls presente invencién se pro-
pone reslizer el precinﬁado en dos fases.

Después del llenado de los embalajes, éstos se precintan
una primera vez siguiendo la extremidad de su abertura y, por
debajo de la banda de precintado, se practican orificios re-
lativamente pequefios, que ponen el interior del embalaje en
comunicacién con el exterior. En esta fase deluprecintado,
los embalajes se Introducen en el armario de vacfo y alli, en
primer luger, son vaciados enteramente del aire atmosférice
que contienen, y seguidamente llensdos de un ges neutro, por
ejemplo el nitrégeno. Entdnces se sacan del armario de vacio
¥y se precintan por segunda vez, sobre o con preferencia lige-
ramente por debajo de los pequefios orificios de que se ha he-

cho mencién més arriba. La comunicacién entre el aire atmos-
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férico y el interior del embalaje es suprimida. La materia
embalade estd bajo atmésfera neutra y lo segulrd estando
hasta la apertura del embalaje. Eventualmente, si se de-
Sea, la banda de precintado realizeda al principio de la
operacién y eventualmente también la b;nda gque ccntiene los
orificios practicados, se retiran con fines estéticos.

Es indispensable que la segunda operacién de precintadc
se efectie sin que los embalajes flexibles o plegables tra-
tados sean presionados 0 manipulados,de tal manera que su
volumen se modifique, pues en caso contrario el gas que con-
tienen se escaepa por los orificios y es reemplazado por el
aire atmosférico. ELl hecho de que el gas neutro utilizado
tiene uns densidad poco diferente de la del aire atmosféri-
¢co, permite sacar sin temor los embalajes del armario de va-
cio, pero es clerto que manipulendo los embalajes a meno
por ejemplo, se les presionerd y se haréd salir de ellos una
paerte del gas que contienen; este volumen de gas expulsado
seréd reemplazedo por el aire atmosférico desde el momento
que cese la presién sobre el embalaje flexible o plegeable.

Es preciso, pues, cgue la salida del earmario de vaclo,
el trensporte hasta el dispositivo de precintadec y el precin-
tedo se hagan sin actuar sobre el volumen del saco. Para
permitir ésto, la invencién propone disponer los embalajes,
después del primer precintado y formacién de los peguefios
orificios de que se trata anteriormente, en regueras o cansa-
les rigidoa; dichos canales con sus sacos son colocados en
bastidores méviles gque se deslizan en el armario de wacio,
donde los embalajes son tratados de la maners indicada més
arriba; después del tratamiento, los bastidores que contie-

nen los cenales salen del armerioc de vaci{o, y los canales
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que contienen los sacos tretados son f%%i?édbh“ﬁeisbégti-
dor y llevados gl dispositivo precintador, sin que los
propios embelajes hayen sido tocedos; no hey, en estas eon?
diciones, peligro alguno de reemplazemiento del gas ence-
rradp en 1los embalajes, por el aire atmosférico.

En una verlante de ejecucién, los embalajes llenos se
colocan en canales provistos de une parte que sujeta par-
cialmente la parte superior de los embalajes y que no per-
mite més que el pseo de la extremidad superior del mismo
que sirve pera formar la banda de precintado. Colocados en
tales canales, los embalejes llenos tienen su abertura per-
clelmente reformada yfio subsiste méds gue una abertura del-
geda .

Los embalajes colocados en taeles canales se envien di-
rectamente al tretamiento en el armsrio de vacio, sin su-
frir un primer precintado y una perforacién por debajo de
la banda de precintado.

Las operaciones son las mismas que en el primer caso,
esto es, que los ceanesles cargsdos con los embalajes se co-
locen sobre bastidores, los cuales se introducen en el arma-
riode vacio, donde se crea ell vaci{o para expulsar todo el
aire atmosférico de los embalajes; saguidamente'este eire
atmosférico se reemplaza por un gas neutro, por ejemplo,
el nitrégeno y, después del restablecimiento de le presién
atmosférica en el armerio, se sacan los bastidores. Se re-
tiran del bastidor los canales cargados con los embalajes
tratados y dichos canasles se utilizan para la manipulacién
de los embalajes cuya ebertura, todavia ligeramente entre-
abierta, es precintada por medio de un dispositivo precin-

tador cualquieras y clédsico. No es necesario en este caso
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prever el corte de la parte superior del embalaje, puesto que
el precintado definitivo puede hecerse a lo largo del borde
extremo del embalaje. EXsta veriante de ejecucién permite une
genancia de materia del embalaje y une ganancia de tiempo,
permitiendo también eliminar el emplec de la méquina necesa-
ria pare el primer precintado y la perforacién.

La invencidén se refiere tembién a una variante del pro-
cedimiento anterior, caracterizada porque se dispone sobre
los embalajes una pequefia lenglleta susceptible de esplicarse
sobre las perforaciones y de formar vdlvula, lo que permite
sacar los embalajes tratados en el armerio de vacfo, =in ha-
ber reemplazado el aire extralfdo por un gas neutro y proce-
der al clerre de embalaje sin introducciédn notable de aire
durente esta fase de fabricaciém.

Los dibujos adjuntos ilustran a titulo de ejemplo no 1li-
mitativo, un modo de realizacién de la invencién.

La fig. 1 representa esquemiticamente un conjunto de acon-|
dicionamiento que conviene para la puesta em préctica del pro-
cedimiento conforme a la invencién.

Le fig. 2 representa, vista en perspectiva, la extremddad
de un embslaje flexible oiplegeble conforme s labinvencién,
lleno, pero sin precintsr todavia.

Le Tilg. 3 rﬁpresenta este mismo embalaje después del pre-
cintedo de una benda a lo largo del borde superior de la
abertura e indica las perforaciones. '

La fig. 4 representa el mismo embaleaje después del pre-
¢intado de la segunde banda.

Le fig. 5 muestre esquemAticamente una realizadién posi-
ble de le extremided de la méquina que practics el primer

precintado y que perfore los orificios.
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la fig. 6 representa en perspectiva una instslacién De-

ra el tratamiento bajo atmésfera neutra.

La fig. 7 represente en perspectiva un cenal que contlie-
ne un conjunto de sacos a gratar.

La fig. 8 representa esqueméticamente la extremidad de
une miquine destinada a efectuar el segundo precintado y
a cortar la extremided superior del embalaje.

La fig. 9 representa esquemdticeamente un conjunto de econt
dicionamiento que conviene para la puesta em préctiva del
procedimiento conforme a una variante de le invenciédn.

Les figs. 10 a 13 representan dos formes de realizacién
diferehtes de una varisnte del canal representado en la
fig. 7.

Refiriéndonos més especialmente a log dibujos, se ve en
la fig. 1 el almacén con dispositivo abridor de saco 1. Es-
te dispositivo es uno cualquiera y conocido; en el ejemplo
ilustrado se encuentra seguido de un dispositivo 2 destina-
do a llenar los embalsjes de la materia a embalar; este dis-
positivo 2 es eventualmente un :ensacador-dosificedor o cual-
quier otro conjunto equivalente.

A continuacién del dispositivo de llenado, los embalajes
llenos son llevados a un dispositivo precintador 3. ¥n es-
te dispositivo precintador, se precinta la extremidad supe-
rior de los embalajes como se sepresenta en la fig. 3. For
ejemplo, el precintado en caliente se efectda por medio de
ruedecillas seguldas de ruedecillas de presién. Asi eomo
se representa en la fig. 5, el Gltimo par de ruedecillas
presionadoras es ligeramente diferente, en el sentidc de que
por debajo de las ruedecilles 4 y 5 proplamente dlchas, se

encuentren dispuestas dos ruedecillas 6 y 7, que giran so-
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bre el mismo eje que las ruedecillas 4 y 5. La ruedecilla
6 estd perforada por orificios 8, mientras que la ruedeci-
lla 7 estéd provista de pdas 9. A4l pasar entre las ruedeci-
llas presionadoras 4 y 5, el embalaje 10 precintado siguien-
to la benda 11, es dotado de las perforaciones 12, produci-
das por las pdas 9, que perforan de parte a parte el emba-
laje, un poco por debajo de la banda de precinteado 11. Las
perforaciones 12 son de cualquier forma: redonde, cuadrada,
rectangular y estdn dispuestas preferentemente unass a con-
tinuacién de las otras, siguiendo una linees paralela a la
benda de precintado. Por estes perforaciones 12, el inte-
rior del embalaje lleno queda en comunicacién com le etmés-
fera. .

A la selida del dispositivo precintador y perforador 3,
lo8 embalajes se colocen en los canales 13, vistos més en
detalle en 12 fig. 7. En teles canales, se pueden disponer,
unos a continuacién de otros, varios embalajes, por ejemplo
ocho en el casoc representado en el dibujo. Los embalajes
se colocan en los cansles de tal manera gue las bendas de
precintado y de perforaciones estén dispuestas en el senti-
do longitudinal del canal, conforme se represénta; prefe-
rentemente, se dispondrd un ligero espacio entre lbs emba-~
lajes en los canales; sin embargo, lateralmente, los emba-
lajes estardn firmemente sujetos en los canales para evitar
su desplazamlento intempestivo. los canales estédn consti-
tufdos, preferentemente, con un material ligero, por ejem-
pPlo, una chapa de sluminio, pero cualquier otra materia del
mismo tipo, puede perfectamente convenlir. Los canales 13
que‘contienen los embalajes 10, dlspuestos como se lndica

anterlormente, se deslizan en un bastidor 14, representado
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en detalle en la fig. 6. Kl bastidor 14 estd constituldo

POT un marco de forma general paralelepipédica, realizado
bien en metal, preferentemente en un metal ligero tal co-
mo el eluminio, bilen en medera o en otra materia cualquie~
ra y aproplada. Las dimensiones interiores del bastidor
14 son tales, que'puede contener cierto miimero de canalés
13, cargedos &..1os embelajes 10. En el ejemplo ilustrado,
el bastidor 14 puede contener seis canales 13 dispuestos
en dos plsos de tres hileras, pero bien entendido que es
muy posible realizar bastidores 14 susceptibles de contener
més o menos canales 13. En el ejemplo representedo, el bas-
tidor 14 tiene sus paredes latersales abiertas ¥ los canales
13 estén sustentados por caminos de deslizemiento consti-
tuidos por hierros en T, pero cualguier otra reslizsecién
préctica del bastidor es posible, bastando que clerto nime-
ro de canales 13 pueden ser dispuestos para formar un con-
Junto fdcilmente manipulable. A
El bastidor 14, que contlene los canales 13, los cueles
a su vez contienen los embmlajes 10, se introduce en el ar-
mario de vacio 15, representadoc en la fig. 6. Este armerio
de vacfo es de tal dimensidén gue puede contener por lo me-
nos un bastidor 14, siendo, sin embargo, initil que sea ma-
yor ;preferentemente se derédn al armario de vacio, 15, di-
mensiones interiores exactamente suficientes para permitir
alojar en é1 un bastidor 14, completamente equipado. El
armario de vacio 15 estéd, en el ejemplo representado en la
fig. 6, constituldo por un cajén abierto en las dos extre-
midades opuestes: una, llamede de entrada, la otra, de sa-
lida; les puertas 18 dispuestas en las extremidades, permi-

ten el accesco al interior del armerio.:
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Cuando un bastldor 14 se introduce en el ermsario de va-
cio 15, les puertas 16 se clerran. ¥stas puertas, de un
tipo cualqulera y epropiado, deben evidentemente estar rea-
lizedes y dispuestas de manera que su meniobra seq fécil y
répida ¥ que el clerre efectuado sea absolutamente estanco,
de manera que garantice que la atmésfera womprendida en el
armario de vacio esté completamente al sbrigo de la atmés-.
fera exterlor. BEn el ejemplo ilustrado en la fig. 6, las
puertas 16 son del tipo de corredera y se desplezan en sen-
tido verticel, pareslelemente a las dos superficies de las
extremidades que constituyen la entreds y le salide del ar-
merio. Un sistema de caebles, poleas y.contrapesos 17 per-
mite abrir y cerrar fédcilmente las dos puertas. Pare fa-
cilitar les maniobras, un transpértador de rodillos o un ca-
mino de circulacién de un tipo semejante 18, permite la cir-
culacién del bastldor 14. Una primera seccién 19 recibe e1
bastidor 14, cargado pero no tratado todavia, mientras que
otro bastidor 14 se encuentra en tratemiento en el armario
de vacfo 15. Cuando el tratamiento ha terminado, se abrem
las puertes 16 y empujando el bastidor 14, que se encuentra
sobre la seccién 19 hacla el armarioc de vaclo, se hace sa-
lir de é1 el bastidor tratado, cuyo sitio es ocupado por un
nuevo bastidor; el bastidor que contiene los canales con
los embalajes tratados es empujado sobre la seccién 20, las
puertas 16 se clerran, el bastidor 14, que se encuentra en
el interlor es tratado de la manera deseada en el armagtio
de vacio, mientres que el bastidor 14, detenido sobre la
seccién 20, es descargado de los canales 13 que contiene.

El bastidor 14, vacio, es colocedo sobre una correa trans-

.portadora 21, gque lo conduce hacla la extremidad 22, donde
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eventuaelmente se hea previsto un dlspositivo de detencién
23, La extremidad 22 donde se detiene el bastidor 14 va-
vio corresponde con el principio del camino de deslizemien-
to 19. En el bastidor vacfo 14 se colocan los cenales 13
que contienen los embalajeg 10 listos para ser tratados,

Yy el bastidor, cargado, dispuesto sobre el camino de desli-
zamiento 19, esté presto para ser introducido en el armario
de vacfo 15 desde el momento gque los embalajes que allf se
encuentran hayen sido tratados, de manera éue se replite el
ciclo con nuevos embalsjes,

El tbtatamiento en el armario de vecfo 15 consiste esen-
cielmente, desﬁués de la introduccién de un bastidor 14
cargado de los canales 13 que contlenen los embalajes 10
y del clerre estanco de les puertas 16, en hacer el vacio
por medio, por ejemplo, de la bomba de vacio 24, que puede
ester alojade en el armario. Un mandémetro 25 permite se-
guir fécllmente la progresién del vacio. 3Se comprobaréd ge-
neralmente que el vacio se efectde bestente mAe rédpldamen-
te &l principio y que después de cierto tiempo se estabili-
za 0 no desciende sino muy lentamente; se proseguiré, no
obstante, la accién de la bomba de vacio durante clerto tiemy
po, pere permitir vacliar de airé la materia contenida en
los embalajes, sobre todo cuandoc se trata de materias rela-
tivemente porosas, tales como el café torrefactado. Cuando,
después de clerto tiempo; el vacio no varia. ya,se puede
introducir en el recinto 15 un gas neutro, por ejemplo ni-
trégeno, extrafdo preferentemente, de una o varlias hombo-
nes 26 donde este gas estf almacenado bajo presiémn. Un

manorreductor gradushle permite regular la entrade de ni-
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trégeno en el armario de vacio. Sobre el manémetro 25223
seguird la subide de le presién en el armario de vacio y
8e comprobard generalmente que después de una sublda rdpi-
da de la presién, éeta se estabilizaré al final muy benta-
mente; se proseguird, no obstante, durante cierto tiempo
la edmisién de nitrdégeno a fin de garantizar una penetra-
cién de este gas neutro en todos los poros de la meteria,
sobre todc cuendo se trata de materiass tales como el café
torrefactado.

Despu#s de clerto tiempo, lea presién en el interior del
armario 15 estard equilibreda con la presién atmosféTica y
se podrdn abrir las puertas 186 para sacar el bastidor 14
con los caneles y los embalajes tratedos y reemplazarlo por
otro bastidor 14 cargado.

Los embalajes 10 llenos de nitrégeno son retirados del
bastidor l4, perpaneciendo sujetos en los cansles 13. No
siendo le densidad del nitrdgeno sino muy poco diferente de
la del aire armosférico, y siendo précticemente nula le 4i-
fusién de los gases en presencia, no hay précticemente reem-
plazamiento alguno del nitrégeno contenide en los embalajes
por el aire atmosférico. Es evidentemente aconse jable pro~
ceder al precintado definitivo lo més répidemente posible
deqpﬁéa de la salide del armario de vacio 15. Para este se-
gundo precintado, los embalajes, siempre dispuestos en los
canales 13, son llevados a un dispositico precintador 27.
No es necesario que el dispositivo precintedor 27 sea idén-
tico al dispositivo precintador 3; basta un dispositivo que
permita preclintar une bande 28 (ver fig. 4) pareslelamente

al borde del embalaje, al nivel de las perforeciones 12 y,
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preferentemente, un poco por debajo dges%a35p§ft§raciones.
De esta manera, el interior del embalaje 10 esté completa-
mente al abrigo del aire atmosférico y el nitrégeno intro-
dicido en el embalaje durante el tretamiento en el armario
de vacio 15 permanece y permenecerd en comtacto con la ma-
teria embslada, de menera que esta dltima esté el abrigo

de una alteracién por el aire atmosférico en tanto que el
embalaje no sea abilerto.

Eventualmente, si se desea por razones estéticas, la
parte superior del embalaje, es decir, la primera bands de
precintado, y eventualmente también lea 1linea de perforscio-
nes, pueden ser elimlinadas, secclonando la extremidad su-
perior de los embalajes ligeramente por encima de la segun-
da banda de precintado. Esta retirada de la parte superior
del embalaje puede hacerse ventajosamente a la salidas del
dispositivo precintador, en el cual por ejemplo el dltimo
par de ruedecilllas 28, 29, estéd provisto adicionalmente de
un cuchillo giratorio dispuesto por encima de unas de las
ruedecillas, por ejemplo, por encima de la ruedecilla 29.
Cualquier otro dispositivo de secclonamiento puede ser uti-
lizeado, por ejemplo, un dispositivo de guillotine. 4 la
galida del dispositivo precintedor 27, los embalajes son
sacados de los canales 13, que evehtualmente se devuelven
vacios hacie la sallda del primer dispositivo precintador,
por medlo de una correa transportadora 31 (ver fig. l1),mien-
tras que los embalajes se envian hacia el almacenaje 0 un
dispositivo apropiasdo de agrupasmiento, por ejemplo una en-
fardadora, etec.

En una variante de e jecucién de la presente invencién,
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es8 posible evitar el primer precintado ;$l§ pﬁrforacién de
los pequefios orificios.

En este caso, segdn la fig. -9, los embalajes almacene-
dos en plano y abiertos en 1, se llenan en 2. La aberturs
del embalaje se clerra de nuevo, sin proceder no obstante
el precintado como en el c¢aso representasdoc en la fig. 1;
el el caso presente se contenta con aproximsr las cerss no
provistas de fuelles de manera que se obtiene aproximada-~
mente el aspecto representado en le fig. 2. Los embalejes
se disponen entonces en los canales especisles representa-
dos més en detalle en las figs. 10 a 13. En estos canales,
que serén més ampliamente descritos més adelante, los emba-
lajes 10 se mantienen con su sbertura muy ligeramente en-
treablerta. Los canales cargados son puestos en los basti-
dores 14, conforme a lo ilustrado en la fig. 6. Los basti-
dores 14 se introducen en el armario de vacic 15, donde los
embalajes 10 son tratados en la forma descrite méds arriba.
Después del tratamiento, los bastidores 14 son sacados del
armario de vecfo 15, los canales que contienen los embala-
Jes Bratados son descargados de los bastidores y llevados
a2 un dispositivo precintedor 27, donde le extremidad supe-
rior de los embalajes 10 es precintada, lo que pohe defini-
tivamente la atmésfera neutra contenide en el embalsje, asi
como le materie embalada, al abrigo del aire atmosférico.

Como en esta variante de ejecucidén no hay més que un
solo precintado, es posible utilizar embalajes 10 con una par
te superior destineda al precintado, més corta, puesto que
esta parte no debe reclbir més que una sola banda de precin-
taedo. Del mismo modo, evidentemente, el cuchillo giratorio

30 previsto en la fig. 8, resulta totalmente indtil, efec-
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tudndose el precintado a lo largo del borgsgesié deléen-
balaje. Esta varlente de ejecucién permite utilizar embala-
Jes ligeramente més cortos, de donde resgulta una ligera ga-
nancia de materia; pero permite sobre todo evitar el primer
precintado y la perforacién de los pequefios orificios.

los canales utilizados para esta variante estédn repre-
gsentados en las Tigs. 10 a 13.

los caensles no tienen ya la forma de un canal ablerto
gonfdrme se representa en la flg. 7, sino que tlenen la for-
me de un cenal terminedo en su parte superior por un tejadi-
llo, tel comoc se rTepresenhs en las figs. 10 a 13. Segdn la
fig. 10, que es una vista en corte perpendicular sl eje lon-
gitudinal de un canel 33, se ve que le parte Inferior corres-
ponde a la forme del canal 13 de la fig. 7, pero los embala-
jes 10 que estén contenidos en él, estén més enteramente pro-
tegidos por une parte 34 gue lnteress las superficles late-
rales yeprieta ligersmente las caras superiores de los eﬁba-
lajes. Esta parte 34 hace ventejosamente cuerpo con la par-
te 33 y puede incluso ser de una sole pleza. El caneal 33
estd realizasdo, por ejemplo, en chapa de aluminio. En lo
alto, una abertura 35 estd practicada para permitir el peso
de le extremidad superlor de los embalajes 10. Esta aber-
tura 35 es suficiente para permitir el paso fécil de la ca-
beze del embalaje muy ligersmente entreabierta, pero aprie-
te ligeramente las superficies. Para permitir le introduc-
cién fécil de los embalajes 10, los ceneles 33 estén rea-
1izedoes conforme se representa en la fig. 11 que muestra,
en una vista superior, la extremided por donde son introdu-
cidos los embealajes, Los bordes de la parte 34 estén re-

cogldos en el lado de la entrada, @e menera gque se dispone
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una ebertura més anche para la
abertura que se estrecha entre los bordes 36 y 37, para
formar la renura 35,

Otra realizecién del canal ‘epbd representada en corte
Yy en vista superior respectivamente en las figs. l2 y 13,
La forme general del canal 38 es la misma que la del ca-
nel 33, pero aqui, una de las grandes caras laterales, la
cara 39, puede girar elrededor de una bisegre 40. Giran-
do alrededor de este blsagra, la pared 39 sbre el canal 28
suficientemente para permitir la colocaciébn y la retirada
féciles de los embalajes 10. Cuendo los embalejes 10 han
8ldo dispuestos en el cenal 38, se lleva le pared 39 a la
posicidn indiceda con trazos continuos, en la que quede fi-
Ja por cualquier medio apropiado. En la fig, 13, que €8
une vieta superior del canal 38, se disbimguen claramente
las paredes 38 y 39 y las extremidedes superiores de los en-
balajes 10. Segln se ha dicho Ye en relacidén con la fig.
7, los embalajes 10 no estén disﬁuestos unos contra otros
en el interior de los canales y existen espacios entre los
diversos embalajes; en el sitio de estos espacios, los bor-
des del canal 38 ge aproximen hasta tocarse, conforme se re-
presenta en la fig. 13, pudiéndose prever, en estos lugares,
Pinzas o cualquier otro dispositivo del mismo género que
permita reunir las caras 38 y 39.

A diferencia del canal 33 que estaba abierto por lo me-
nos en una de sus extremidades para permitir le introduc-

clén y la selida de los embalejeg, el canal 38 puede estar

‘cerrado en sus dos extremidades 41, puesto que los embela-

Jes se introducen por arribe. Por otre parte, lo mismo que
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el canal 13 representado en lsa fig. 7 que podria ester cerra-
4o en les does extremidedes, estos clerres en las extremida-
des no son indlspensables, pero proporcionan al canal una
rigidez suplementaria.

Otres formas de realizacién de los canales son posibles,
as{ como puede ser modificads la disposicién de los diver-
808 elementos que constituyen los conjuntos de acondiciona-
miento representedos y descritos.

Muy numerosas variantes son posibles sin salir del mar-
¢o de la presente invencién. Les carescterfstices esencia-
les de la presente invencidn son efectuar un primer precin-
tado del embalaje flexible lleno de la materis a embalar,
efectuar perforaciones un poco por debajoc de la primera ban~
da de precintado para poner en comunicacién el interior del
embalaje con la atmésfera exterior, hacer el vacio tan com-
pleto como sea posible en el embalaje, reemplazar el aire
extraido por un gas neutro, precintar el embalaje por deba-
Jo de la zona de perforaciones para corter la comunicacién
entre el interior del embalaje y la atmésfera exterior; a
continuacidén, eventualmente, seccionar la parte del embala-
Je situade por encima de la segunde banda de precintedo,
mientras que las operaciones entre el primer precintado ¥y
la perforacién hesta el final del segundo precintado, se
efectian disponiendo los embalajes en canales rigidos que
permiten el desplazamiento y la menipulecién de los embsla-
Jes sin correr el riesgo de provocar una modificacién del vo-
lumen del embalaje lleno, modificacién de volumen que se tra-
ducirfa en un reemplazamiento de la atmésfera interior neu-
tra del embalaje por el aire atmosférico.

En unsa variante de ejecucién, el primer precintado y la
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perforacidén de los pequefios orificios son evitados, pero se
utilizan en este casc cenales que mantienen los embalajes
cas8l cerrados, es decir, con la aberturas sélo may 113er§men~
te entreabierta.

Finalmente, segdn otra variante de ejecucién de la in-
vencién, se puede simplemente tratar los embalajes por el
vacio sin reemplazer el aire extrafdo por un gas neutro. Se
prevé entonces sobre los embalajes una pequefia lenglleta sus-
ceptible de aplicarse sobre los orificios y de formar vélvu-
la (ver fig. 3).

Cuando los embalejes son sacados del armario de vaclo,
esta lenglileta se aplica sobre les perforaciones 12 y se pue-
de procedér al cierre del embalaje sin introducecién notable
de gire durante esta fase de fabricadiénm.

NOTA

En resumen: La Patente de Invencién gue se solicita, re-
caerd spobre las reivindicaciones que siguen:

1).- Procedimiento de scondicionamiento de embalajes fle-
xibles o plegables y dispositivo para su ejecuciémn, caracte-
rizsdo porque los embalajes llenos son precintados por su
parte superlor, estande provistos por debajo de dicha banda
de precintado,de perforasciones que ponen el interlor del em-
baleje en comunicacién con la atmésfere, siendo tratados des-
puée en un armario de vacio, de donde el aire contenido en
los embalajes es extraldo y reemplazado por un gas neutro,
sacéndose seguidemente los embalajes tratados del armario de
vacio y siendo llevados a un dispositivo precintador que pre-
cinta los embala jes por debajo de la zone de las perforacio-
nes, permitiendo este procedimiento obtener embalsjes sus-

ceptibles de asegurar una excelente conservacién de su con-
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2) .- Procedimiento, segin la reivindicacién 1, earac-
terizado porque después de precintar la segunda banda de
precintado, la parte superior del embslaje dispuesta por
encime de dicha segunda banda, parte que contiene la prime-

ra banda de precintado y la banda de perforasciones, es sec-

" ¢cloneda.

3) .~ Procedimiento, segin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los embalasjes preparados para el trate-
miento en el armerio de vacio son colocados en cenales de
cargea que permiten desplazarlos sin manipuleciones directas.

4) .- Procedimiento, segin las reivindicaciones anteric-
res, caracterizado porgue los embalajes llenos se dlsponen
en canales rigidos en los cuales la abertura de los embala-~
Jes se mentlene muy ligeramente entreabierta, siendo colo-
cados dichos canales cargados de los embalajes en un armario
de vaclo, de donde el aire contenido en los embalajes es exé
traido y reemplazadoc por un ges neutro, siendo sacados del
armario de vac{o los cansles cargados con los embalajes tra-
tados, y llevados e un dispositiveo precintador que precinte
las sberturas de los embalajes, después de los cual los em-
balajes son sacados de los ceneles rigidos. \

5) .- Procedimiento, segin las rei%indicaciones anterio-
res, caracterizado porgque el tratamiento en el armario de
vacfio se efectlia en dos etapas, la primera de las cuales con-
sigte en extraer ei alre contenlido de los embalajes, insis-
tiendo en el momento de la extraccidén de este aire para per-
mitir le extreccién del aire contenido eventuaslmente en los

poros de la materie embaleds, y la segunda, en admitir, des-
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pués de la evacuacién del aire, un gas neutfo;wbros‘guféﬁ?”
dose la admisién de este gas neutro hasta que los poros de
le materia embalada estén llenos de dicho gas neutro.

6) .- Procedimiento, segin reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque una variante del mismo consiste en dis-
poner sobre los embalajes unapequefia lengfleta susceptible
de aplicarse sobre las perforaclones y formar védlvula, lo
que permite sacar los embalajes tratados en el armario de
vecio sin haber reemplezado el aire extrafdo por un ges .
neutro, y proceder sl clerre del embalaje sin introductién nol
table de aire durante esta fase de fabricaciénm.

7%.- Dispositivo para la ejecucién del procedimiento, se-
gin les reivindicacicnes anteriores, caracterizado porque coml
prende esencialmente: un elemento de carga de los embalajes;
un elemento que realiza un precintado de le sberturs de los
embalajes a lo largo de la extremidad superior de la asbertu-
ra del embalaje; un elemento perforedor gue practica peque-
fios orificios en lg pared del embalaje, por debajo del ni-
vel de dicha banda de precintado; un elemento gue permite
efectuar el vacio en los embalajes y eventualmente su reem-
plazamiento por un gas neutro; y un elemento gue permite
precintar los embalajes por debajo de la zona de perforacio-
nes.

8) .~ Dispositivo, segin la reivindicacién anterior, ca-
racterizado porque comprende canasles de carga rigidos que
reciben clerto nimero de embalajes y los mantiene firmemen-
te en le pdsicién en gue han sldo colocados en dichos cana;
les.

9)-Dispositivo, seglin las reivindicacliones anteriores,

ceracterizado porque el elemento gue permite efectuar el
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vacio de los embalales y su reemplazamiento POr un gae neu~
tro mientres los embalajes se mentienen en dichos censles
rigidos, estd constituifdo por una campena o armaric de va-
clfo provisto de una abertura por le que se introduce por lo
menos un bastidor cargaedo con cierto nimero de canales rie
gldos, los que a su vez estdn cargados de los embalajes a
tratar, siendo obturable dicha abertura del ermario de va-
clo de manera estanca, mediante un clierre gpropiado, y sien-
do igualmente estenco el recinto del armario de vacio en el
que se Introducen los canales cergados con los embelajes, y
unido por canalizaciones e una bomba de vacfo, que permite
extraef el alre contenido en dicho recihto y en los embalajes
alll colocados, permitiéndose, mediente canalizaclones que
enlazen el recinto del armario de vacilo con una fuente de ges
neutro, el llenado con dicho ges neutro, del referido recinto
y de los embalajes alll coloceados; un manbémetro enlazado a
dicho recinto del armario de vacfo, permite controlar la pre-
8ién reinante en el mismo.

10} .- Dispositivo, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el primer precintedo y les perforacién
de los pequefios orificios se efectda en una instalacién de
precintado en caliente, cuya saldda estd egquipada con dos
ruedecillas dispuestas une &l lado de la otra, muy préximss
a ambos costados de la extremldad del embaleje cuyas abertu-
ra se precinta, un poco por debajo de le bande de precinta-~
do, ghrendo diches ruedecilles azlrededor de ejes paralelos
entre ellos y estando dispuestas en planos paralelos sl ca-
mino de desplazamiento de los embalajes y perpendicularmen-
te 2 la banda de precintado.

11).~ Dispositivo, segin reivindicaciones anteriores, ca-
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racterizado porque comprende canales rigidos que reciben
clerto mimeroc de embalajes y los mantienen en le posicién

en que han sido colocedos en dichos canales, siendo lleva-
da y mantenida la abertura de los embalajes en los canales,
en una posicién tal que se encuentre ligeremente entresbier-
ta.

12) .~ Dispositivo, segtin reivindicaciones enteriores,ca-
racterizado porque el elemento que permite efectuar el pre-
cintado despuéas del reemplazamiento del aire en los embala-
Jes por un gas neutro, esté constitufdo por una instalecién
de precinto en caliente.

13) .- Dispositivo, segin las feivindicacionee anterio-
res, caracterizado porque a continuacién del elementoc que
efectda el precintado estd previsto un elemento que seccio-
na la parte del embalaje situada por encima de dicha segun-
da banda de precintado. ‘

14) .- Dispositivo, segin les reivindicaciones anteriocres,
caracterizado porque el elemento de seccionamiento estéd cons-
tituido por un cuchillo giratorio dispuesto a continuacién
del elemento de precintado en caliente,

15) .- Dispositivo, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque el elemento de seccionémiento estd cons-
titufdo por un sisteme de guillotina dispuesto a continuacién
del elemento de precintado en caliente.

16) .- Dispositivo, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizeado pdrque los censles rigidos estédn constituldos
en forma de un canal ebierto por arriba, qie posee dimensio-
nes tales que puedan recibir un clerto nimeroc de embalajes
llenos y mentener éstos en una poskteién reiativa. fija,.’ ..

17) .- Dispositivo, segln laes reivindicaciones anterio-
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Tes, caracterizado porque dichos canales rigidos estén cons-
tituldos en forme de un canal cuyas caras lstersles se apli-
cen sobre las superficlies laterales de los embalajes a tra-
tar y se extienden parcislmente sobre la cars superior de
dichos embalajes, permitiendo el paeo de la extremidad supe-
rior de la abertura de los embalajes.

18) .- Dispositivo, segin les reivindiceciones enteriores,
caracterizado porque los canales estén constituidos de tal
maneéra que una de las superficies laterales y su pliegue que
interesa ﬁarcialmente la parte superior del embalaje, es gi-
ratoria elrededor de una bisagra dispuesta de tal forme gue
dicha spperfipie lasteral puede separarse de la parte fija
del canal, para permitir le introduccién y la extraccién de
los embalajes.

19) .- Dispositivo, segln las reivindicaciones anteriores,
caractérizado porgue, entre los embglajes contenidos en el
cenal, los bofdes de las superficies laterales del mismo que
recubren parcielmente le parte superior de los embalsjes, se
aproximan hests tocarse.

20).~ Dispositivo, segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque estéd previsto un elemento de solidariza-
cién entre los bordes Que se tocan entre los embalajes.

2l).- Dispositivo, segin lae reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque los canesles estén constitufdos de tel
menera que las superficies leterales y su pliegue que intere-
sa percialmente la parte superior de los embalajes, forma un
conjunto rigido, delimitando los bordes de los pliegues que
interesan parclelmente la parte superior de los embalajes,

un espacio dispuesto en el sentido longltudinal del canal,
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que basta pare permitir el paso de la extremidad superior
de la abertura de 1los embalajes, encontréndose éste cerra-
da de tal manera que no esté méds que ligeramente entreabier-
ta,.

28)- Dispositivo, segin les reivindicaciones anterio-
res, caracterizado porque por lo menos en una de las extre-
midades del canal, los bordes de log plieguee que recubren
parfialmente la parte superior de los embalajes, estén re-
cogidos de manera que se digpone una ranuras mayor entre
ellos a la entrada, con el fin de faeilitar le introduc-
cién de los embalajes en el canal,

23) .- Dispositivo, segn les reivindicaciones enterio-
res, caracterizado porque 'dichos canales estén constituldos
por aluminio o por una aleacién ligera.

24) - Se reivindica, por dltimo, como objeto sobre el
que ha de recser la Patente de Invencién que se solicita:
*"PROCEDIMIENTO DE ACONDICIONAMIENTO DE EMBALAJES FLEXIBLES
0 PLEGABLES Y DISPOSITIVO PARA SU EJECUCION".

Todo eonforme queda descrito en la presénte memoria,que
conste de veinticinco péginas escritas a méquina y dibujos
que se acompafian,

Madrid, 14 dlclembre 1955
/81LFONSO UNGRIA

( _




—al LTed hujase
. Marius Berghgracht 3
I t i

B ARG LB WAL 0

VAL

14 /’f} lciembre UEMED
AR g

{/v’ ‘{.e'f »/&“x R

"




mar.’?;zs Berghgracht

-son tres hojas- hojas segunds

7

e la /\diciemb&ﬁﬂi}ﬁ B 2 -

R |
VAL |
!



hoja tercera

-son tres hojas-

Nariae Berghgracht

A

! B

raprqpa——esyupaspe RSl L

1585 .

;il icie mbrme Sl i

14




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



