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La presente invencidn se refiere a un embalaje que

" incluye dos paredes superpuéstas en forma de hojavde pelicula de

material termoplistico que encierran en ellas el material que
ha de ser embalado, por ejemplo trozos de carne, y que se adap-
tan intimamente al producto y la una a la otra bajo presion re-

" ducida, estando ambas paredes unidas conjuntamente'mediante se-

1lado o soldadura en la totalidad de su superficie'en 1a'zona
donde estan en contacto la una con la otra. '
Los embalajes de este tlpo se conocen como "emba

" lajes sellados en la totalidad de 1la superficie de contacto";

pueden fabrlcarse, por ejemplo, de la siguiente manera.

3 . Se extrae de un rollo una hoja de mater;bl'en for

- ma de pelicula y, si se desea, se termoforma para dotaria de ca

vidades destinadas a recibir el producto que ha de ser embalado.

A continuacidn se extrae una segunda hoga del rollo y, se, sitha

'Oi

esta hoja sobre la primera hoga de pelicula con el producto emba
1ado. Bajo presidn reducida se efectia el sellado o la soldadu~-

ra tompleta de las dos hojas de material en forma de pélébula,

‘extendlendose la superficie sellada o soldada sobre lanéotalx-

dad de la superflcze de contacto entre las dos hoaas de, materlal
en forma de pelicula y acercéndose ala c1rcunferencia_§q} pro-
ducto embalado de tal manera que no sea posible desplézif el
producto embalado hacia un lado o hacia el otro entre las pare-
des entre el embalaje. Las dos paredes se adaptan firmemente y
de manera intima al producto embalado. Esta operacidn de sella
do o de soldadura en la totalidad de la superficie de contacto

presenta la ventaja que consiste en que'el volumen del embalaje

‘se limita al volumen del articulo embalado. Adems,elimina el
riesgo.de penetracidén de aire en el producto embalado cuando el
' embalaje estd deteriorado en su periferia.
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Por otra parte, estos embalages son d1£1c11es de”

- .abrir, porque el producto embalado esta contenido de manera in

tima y Firme por las paredes del embalaje y puede ser retirado-
solamente después de que las paredes han s;do cortadas para
abr1r1as con ayuda de herramientas adecuadas lo cual, sin embar
go, implica el peligro de deterioracidn del producto embalado.

 Por consiguiente, el objéto de la presente invencidn consiste

en proporcionar una manera sencilla y segura de abrir embala-
jes de este tlpo.

Bs conocido utlllzar una tira de desgarre para
abrir embalaaes gue consisten en una sola pelicula de embala-

Jje. iCon esta finalidad, la pelicula que constituye ei'emba1a~

ni‘

Je se .combina firmemente con- una tira'de pelicula constitulda
por un material relativamente reslstente, que se  termina bajo
la forma de una lengiieta o de un apéndice formado por, ungs cor
tes en la périferia del embalaje. Cuando se ejerce una trac-
cidén en el apéndlce, la unidn entre la tira de pelicula y la

pellcula de embalaje permanece intacta, y la pel;cula ae ‘emba K

‘laje se desgarra y se.abre a lo largo de la tira de peTicula.A

Sin embargo, una sola tira de desgarre ha-es ade
cuada para solucionar el problema de abertura asociade gon em
balajes del tipo en cuestién. Un embalaje sellado en i;’totg
1idad de la superficie de contacto tipico incluye una regidn

en la cual las paredes de pelicula estadn unidas mntuamente por

. soldadura térmica o calentamiento, y esta reg16n es dlrectamen
‘te adyacente al contenido del embalaje. Los articulos embala-_

dos estan contenidos firmemente y de manera intima por las pa-
redes de pelicula y no pueden ser extraidos facilmente. a tra-
vés ‘de una ranura en forma de tira formada en 1la pared de pe-

rllcula por una sola tira de desgarre.’
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De manera sorpréndeﬁte, se ha comprobado que wun

embalaje del tipo descrito mis arriba, que presenta las carac

“teristicas que se describen en la re1v1ndlcac1on adjunta, es
‘adecuado para soluc1onar este problema.

El embalage puede ser fabricado, por ejemplo de-
la manera:descrita ms arriba, introduciendo dos tiras de deg
garre superpuestés ent?e las paredes superpuestas del embala-
je. Preferentemente,’las dos tiras de desgarre se extienden
en 1a darecc1on en la cual se desenrolla del rollo la hoja de

' material en forma de pelicula.

, En varlante, puede utilizarse una bolsa, termosol
dada que conszste en dos secciones rectangulares de pelitula
que estén superpuestas y unidas en sué perlferlas por-ﬁenmo-
soldadura. . ’

En cada caso, cada una de las dos tlras.de. esga
rre esta sujeta firmemente en una de las paredes de material
en- forma de pelicula mediante sellado.o soldadura. Las super-

O‘.'.

ficies internas de las dos paredes de material -en forma de Pe

licula consisten en material termosoldable o soldable, }e-m1smo

que las superficies de las tiras de desgarre situadas fnqhte a
ellas. La posicién de las dos tzras de desgarre se el:gkgde

modo que se extiendan a la mayor dlstancla-p051b1e encima de

10s productos embalados, esta disposicidn facilita la extrac-

‘eibn’ del contenido del embalaje abierto.

, En las zonas que no estan en contacto con los
productos embalados, las dos paredes de material en forma de
pelicula se adaptan mituamente de manera intima y firme.y es-
tén unidas mituamente por termosoldadura o soldadura. En ia |

reglon de esta unidén, ias dos tiras de desgarre estén super -

/puestas y estan conectadas mutuamente, por eaemplo por medio

de termosoldadura O ¢on una capa de adhesivo.  Para 51mp11£1~‘ -
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car el proceso de fabricacién, esta capa estd presente-en la
totalidad de las superficies de 1as'tiras de desgarre a par-
tir de la paréd de material en forma de pelicula. La unién
entre las dos tiras de desgarre tiene también una longitud re
lativamente reducidé, de modo que se rompa cuando se ejgrce
una traccién en una de las tiras de desgarre.‘ ' |

) En la reglon de la periferia de las paredes de
material en forma de pélicula, las tlras de desgarre presen-'
tan la forma de apéndices que sirven para asir las tiras de

‘desgarre cuando se desea abrir el embalaje. LoS apéndices pue |

den formarse haciendo que las tiras de desgarre sobregalgan
I -
mas allé de la periferia del embalaje, o por medio de muescas

RAL]
Py

formadas en la periferia del embalaje. o e
Para abrir el embalaje, se‘ejerceuna traccion en

las tiras de desgarre una después de la otra, de tal manera '

que la unidn entre las tiras-de desgarre se rompa .y que la pe-~

11cu1a de embalaje se rompa a lo largo de la tira de desgarre,

' la conexibn entre la tira de desgarre y la pared de ma%erzal

.« 0%

en forma de pelicula permanece. @ . : %t.'

: Cuando el embalaae ha sido abierto se fonnan in-

tervalos en la pared delantera y en la pared trasera delrémba-

beet

laje. Los intervalos estédn situados en posiciones idénticas

~en las dos paredes y se extienden en la misma direccidn, de mg

do que el embalaje sea dividido en dos mitades. Las dos mita-.
des del embalaje que todavia se adhieren firmemente al produc-

'to embalado, se separan del-producto embalado en direcciones

Opuestas de modo que se obtenga acceso al producto,

La’ re51stenc1a ¥ el espesor del material de la Pe

. licula y de las tiras de‘desgarre asi como el tipo y el espesor

de las capas termosoldables o soldables aplicadas en sussuperfi-

1
Al
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cies, se eligen de acuerdo.con_log requiéitos de cada caso.
Por ‘tanto, la pelicula de embalaje y las tiras
de desgarre pueden consistir en una pelicula de celofan o en
una pelicula de polipropileno orientado o de poliester orien~
tado o una pelicula de poliamida no estirado, llevando una ca
pa termosoldable, por ejemplo una capa de poliolefina, en una
‘0 ambas superficies. bna pelicula de embalaje adecuada puede

consistir por ejemplo ‘en una pelicula coextruida de polipropi

. leno/polietilenc o de poliamida/polietilenoc; pueden también

ﬁtilizarse materiales compuestos conteniendo capas de‘aluminio
y celofan revestida con un recubrimiento termosoldable.de laca
de nitrocelulosa o una pelicula de cloruro de p011V1n111deno,
o mono-peliculas que consisten en un material plastlco solda-
ble, por ejemplo cloruro de p011v1n110 o polietiléno plastifi-
cado. lLa adherencia relativamente reduc1da entre lass*des’ ti-
ras de desgarre puede conséguirse por ejemplo aplicando una ca
pa termosoldable rglativamente fina o utilizando ionéqg;gg o
.polietileﬁo de baja presibén para la capa termosoldable.,.Ya
que la tira de desgarre dedbe presentar una elevada resl;ﬁknc1a,
se utiliza preferentemente para el soporte en forma @e pb&zcu—

la un polzester orientado; si se necesita un soporte teﬂmbfor~‘

' mable para la tira de desgarre es preferible emplear una peli-

cula de poliamida.
‘ La invencién se describird mis detalladamente ha

c1endo referencia a los modos de realizacidn representados, szn

,caracter 11m1tat1vo en. los dlbugos adjuntos en los cualeS‘

La figura 1 es una vista en perspectiva, parc1a1-
mente en seccidn, de un modo de reallzac;on de_la presente in-

vencidn, y

- . La figura 2 es otro modo de realizacibn de la in

L2 . . . ¢
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‘sobresalgan’ mas alld de la periferia del embalaje. = ™%

vencién, en su estado cerrado, representado en seccidén a lo
largoe de la tira de desgarre. '

El embalaje representado en la fzgura 1 congig-
te en dos paredes superpuestas en forma de hoja de pelicula de
material termoplast1c04 que encierra entre ellas un pro@ucto em
balado 3. En la regibn designada por la referencia numérica 4,:
las dos paredes de material en forma de pelicula se adaptan mi

tuamente de manera firme e intima y estan unidas mutuamente por

capas termosoldables, con la excepcion de las tiras de desgarre
5 y 6 que estan unidas mutuamente, Cada pared estd dotada de

una tira de desgarre (5 6.6) que se extieride desde un.gumxo si
tuado en la periferia del embalaje a través del productd'emba-
lado hasta el punto opuesto de la periferia. Bn la réglon 4,

las tiras de desgarre 5 y 6 estédn superpuestas y estén conec-

‘tadas mutuamente por una capa de material termosoldable,,. En la

periferia del embalaje, las tiras de desgarre se terminanven

forma de un apéndice 7 constituido por unos.cortes 8 en la pe-

der e

- riféria (Figura 1) o haciendo que las tiras de desgarre 5.y 6

[ 4
LAY

.

En el modo ‘de realizacibn representado ehﬂ;p figu
ra 2, el embalaae consiste en dos secc1ones superpuescas ‘en for
ma de hoja de pelicula 1 y 2 una de las cuales (1) ha sido dota
da, mediante termofomécién. de una cavidad en la cual esté si-
tuado. el producto embalado 3, mientras que la otra seccibﬁ 2 ..
sirvevéomo tapa de recubrimiento. Las tiras de desgarre estan .

designadas por los némeros'5 y 6, y las capas termosoldables

. por los nimeros 9 y 10. o

Para mayor claridad, no se ha reproducido a esca-
Jla. correcta el espesor de las ' peliculas, de las capas de sella

do.y de lasztlras de desgarre representadas en la figura 2.
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_utlles tales como cuchlllos y tijeras.

embalaJe. : 7 . RN

-,

El enbalaae sellado en la totalidad de la super
ficie de contacto de acuerdo con la presente invencidn puede

abrirse manualmente de manera sencilla y segura sin utilizar

En resumen, el Modelo de Utilidad que- se so-."

licita deberd recaer sobre las 51gu1entes:

‘
§

f - | REIVINDICACTON

1.) Embaﬁaje gque incluye dos paredes superpues- -
tas en forma de hoja de pelicula de material termoplastico que
encierran entre ellas el producto que ha de ser:embalado ¥ que”
se adaptan intimamente al producto y la wna a la otra bajo pre -
sidn reduc1da, estando las dos paredes unidas mutuamenté‘medlan
te sellado o soldadura completa en la zona donde estanrem‘con~
tacto mutuamente,- estando caracterlzado el embalaje en que unai
tira de desgarre esta sujeta en cada pared frente al prodqucto
embalado y en que las dos tiras de desgarre se extienden a par’
tir de un punto de la periferia del embalaje a través delcpun-

Dcaoe

to-opuesto de la periferia, se superponen y estan conqgtqdas mu

‘tuamente.en la zona donde se combinan las dos superficiés: to~

mando la forma de un apendlce de tracc16n en una per1£éra§ del
[ 2]

2, ) Se reivindica por ultimo como objeto sobre
el que ha de recaer el Modelo de Utilidad gue se sollclta.

EMBALAJE
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. . Todo. co.hforme queda deserito y reivindicado
en la presenté memoria desé:iptiva que consta de nueve pé=-
ginas mecanografiadas y dibujos adjuntos. - v.

|  Madrid, 26 enero 1.979
- BERNARDO UNGRIA
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