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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn se refiere a unos
perfeccionamientos en la fabricacidén de envases estancos pa-
ra productos alimenticios del tipo dotado de una tapa o re-
cubrimiento desmontable y que pueden ser sometidos a la ac-
cidén de horno o estufa, tales como los que comprenden una ban-
deja moldeada de pulpa, con un recubrimiento consequido a ba-
se de una l&mina fina de poliéster, destinandose al egggégje
de alimentos destinados a su congelacidn, a efectos de’fgxyen-
ta y almacenamiento, debiendo ser subsiguientemente sometidos
a calentamiento por el usuario, en un horno de microogﬁaf:c
un horno convencional, poseyendo medios para asegurar éﬁg'una
lamina flexible y transparente de poliéster fijada de magera
estanca a la bandeja por accién térmica y de presi&n,:éggba
ser subsiguientemente separada por pelado con respectc;.':é‘.‘.g re-
cubrimienﬁé de poli&ster de la bandeja, sin que tengaEI&{%r
la deslaminacidn de la l&mina de recubrimiento internd+on
respecto a la pulpa moldeada que forma la bandeja base, lo
cual podria ocurrir o a las temperaturas de congelacibn an-
tes del calentamiento o a las temperaturas més elevadas des-
pués del calentamiento, para dejar libres los alimentos a
efectos de su consumo. Dichos medios comprenden un recubri-
miento de gaterial desmontable que tiene propiedades adhesi-
vas, tales como metil celulosa sobre el recubrimiento situa-
do fuera del Srea en la que la tapa mencionada debe quedar
cerrada de modo estanco, para impedir fuerte adherencia en-
tre la mencionada tapa y el recubrimiento, en los bordes extre-

mos de la bandeja, poseyendo el material separable o desmon-

table, de forma ideal, propiedades de adherencia de fibras y
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siendo aplicado al borde cortado, lo cual aumenta el material
fibroso recortado mec&nicamente alrededor del borde de la ba-
se de pulpa moldeada, y ademis una densidad incrementada del
material fibroso sSlamente alrededor q‘?la zona del material
separable y de la zona de estanqueizacifn o cierre de la tapa,
de manera que @l material fibroso resiste adicionalmente la
accidn de separacidn en la mencionada zona, proporcionando
ademis una bandeja m&s gruesa y por lo tanto mis fueriesen el
resto de zonas, resistiendo las fuerzas de doblado. +..e»

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La presente invencién se refiere a perfeccigrdfien-

el 5
tos en los envases para embalaje, tales como bandejas en for-
ma de plato destinadas a productos tales como alimentos y si-

[ X

milares, comprendiendo una base de material fibroso, G§&.como
o0’

pulpa moldeada o cartdén prensado, que lleva unido a une, de

e o o
s

sus lados.un recubrimiento impermeable de un material:p?}Ime—
ro, que sé disefia de manera que tenga una tapa o cier£g.ée
material pléstico flexible y transparente, tal como una 1l&mi-
na de poliéster estanqueizable en caliente, cerrada de forma
hermética alrededor de los bordes de la bandeja, mediante
accibén de calor y/o presibn y de forma que la tapa deberd
ser separaga fisicamente y eliminada del envase por el con-
sumidor, para dejar libre el producto alimenticio o de otro
tipo embalado en el envase para permitir su consumo.

Las bandejas de este tipo est&n substituyendo las
bandejas fabricadas en materiales met&licos, tales como 1l&mi-

na de aluminio en la industria de alimentos congelados, por

ejemplo, a causa de su superioridad en diferentes aspectos,
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especialmente su utilidad con los hornos domésticos de
microondas cada dia m8s extendidos.

La presente invencién es particularmente Gtil
aplicada a bandejas moldeadas de pulpa, previamente con-
formadas, y que pueden ser sometidas a la accién dz un
horno, poseyendo un recubrimiento formado por una lamina
de poliéster, del tipo descrito en la Patente U.S.A. No
4.337.116 (Junio 1982), la cual se incorpora ée manera’ Y-
pleta a la presente memoria a efectos de referencia. oode

Muchos aspectos de esta invencidn pueden ser tam-
bi&n itiles con bandejas de cartbSn conformadas mec&nicgﬁgﬁ-
te, del tipo que puede ser sometido a la accidn .de un horno,
que previamente han sido recubiertas mediante poliéstey,, del
tipo dado a conocer en la Patente Kane U.S.A. 3.924.01§;ﬂ?i—
ciembre 1975). Si bien las Patentes mencionadas se ref;é;qn
a recipien#es que se pueden someter a la accibn de hor;;%;y
que son ﬁtiles para contener alimentos de consumo huma;g,‘mu-
chos de los aspectos de la presente invencibn se mostrarén
también fitiles con otros envases para otras utilizaciones,
en las que la deslaminacibn no deseada del envase, cuando
se desea quitar la tapa del mismo, presenta problemas.

E]l problema que no se ha resuelto hasta el momento
por lo anteriormente conocido, es especialmente grave y se
explica mejor con respecto a los envases que comprenden una
base moldeada a la forma substancialmente final y que estén
realizados a base de un material de pulpa fibrosa, a la cual

queda fijado mediante calor y presibtn un recubrimiento a ba-

se de una l8mina de poli&ster. Para recibir una tapa, dichos
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envases poseen convencionalmente una zona marginal que ro-
dea una zona o porcidn central, en la que el producto que-
da embaladp, tomando la zona marginal la forma de una valo-
na 1atera{*que define la periferia externa del envase. Cuan-
do se fija de manera estanca una tapa de material transpa-
rente y flexible, tal como una l&mina delgada de poli&ster
estanqueizable té&rmicamente, con ayuda de calor y presién,
al recubrimiento del envase alrededor de la valona latgral
del mismo, dicha zona de cierre de la tapa puede ser PasT.
fuerte o resistente que la unidn existente entre el recu-
brimiento y la base de pulpa moldeada o que la unién ékﬁg-

Pod »
tente entre las fibras de la base de pulpa moldeada en si

mismas. .
sroes

Cuando la unibn estanca de la tapa es mis fperte

o @
®o0

que cualquiera de dichas uniones, los intentos de sepaxar

L] ¢ @ o

'YX

fisicamente la tapa con respecto al envase son nulos Rorque
la tapa pérmanece cerrada de modo estanco al recubrim{gg%o
situado alrededor del producto envasado y el recubrimiento
del envase se deslamina con respecto a la base de pulpa mol-
deada, de manera que habitualmente una cierta cantidad de
pulpa fibrosa gqueda todavia unida a la cara inferior de
aquél. Esto retiene la relacidén de envolvente estanca de

la tapa y ;el recubrimiento alrededor del producto envasa-
do, sin exponer al producto de manera que &ste se pueda sa-
car del envase tal como se desea para proceder a su utili-
zacidn.

Este problema de desmontaje de la tapa no es tan

critico con envases conformados a partir de una base de car-
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tdn plano que posee un recubrimiento de poli&ster extrusio-
nado sobre la misma, por lo menos en la actualidad, porque
la unién m&s densa entre fibras que existe en las fibras del
cartdn prensado, resiste la accidén de separacidén hasta el
punto en el que una tapa de una l&mina de poli&ster unida
de modo estanco, puede ser arrancada del recubrimiento de
poliéster con una fuerza menor que lo que se requiere para
deslaminar dicho recubrimiento con respecto al cartén <o
las fibras del propio cartén. Las bases de cartén de ddches
envases son necesariamente compactas en la totalidad de su
masa, no obstante, lo cual produce a su vez que el envéégg
como conjunto sea muy flexible o débil y s&lamente es fuer-
te de manera suficiente en los bordes a efectos de propox-
cionar un envase comercialmente aceptable de tamafio apggpéa-

do, para contener productos pesados tales como alimengpg.?on-

gelados. El1 desarrollo de envases dotados de recubrimientes

de poliésfer y que pueden ser sometidos a la accibdn de hor-
no, utilizando una base de pulpa moldeada, tal como se des-
cribe en la anterior Patente mencionada Foster y
Stowers, que tienen una resistencia general mucho mayor
para un peso determinado que una bandeja que utilice una
base de cagﬁén prensado, puede requerir no obstante, que

los fabricantes de envases de cartbén se vean obligados a
proporcionar una base mucho m&s gruesa y menos densa para
consequir unas caracteristicas de resistencia competitivas.
Este cambio crear& inevitablemente problemas de deslamina-
cibn al quitar la tapa de bandejas de cartdn, similares a
los que actualmente existen en los envases moldeados de

pulpa, tal como se ha explicado anteriormente, y por lo
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tanto,se cree que la presente invencién se ver& finalmente
favorecida por los fabricantes de envases moldeados o con-
formados de cartb6n recublerto de poliéster.

Por lo tanto, el problema no resuelto hasta el
momento por las técnicas anteriormente conocidas es el de
proporcionar un envase tal como una bandeja para productos
alimenticios, que comprenda una base relativamente fuerte
de material fibroso que lleve unido en una de sus caras-umn
recubrimiento de un material polimero, capaz de resistix.dos
efectos de las temperaturas de congelacidn y de horneado asi
como los correspondientes tiempos de proceso en estas déé%?o
de manera que una tapa o pieza de cubricibn acoplada de modo
estanco a la zona marginal del envase pueda ser separada del
recubrimiento por pelado y completamente eliminada delgﬁpﬁa-

se de forma manual (fisicamente, es decir, con las manqs}:§in

afectar de!forma adversa al material fibroso de la base 0.
la unidn eﬁtre el recubrimiento y la base, a cualquier.;eﬁpe-
ratura comprendida dentro de la mencionada gama, de manera
que pueda permitir el acceso facil y limpio al producto ali-
menticio envasado u otros productos destinados a una determi-
nada utilizacibn final,

RESUMEN DE LA INVENCION

La presknte invencifén se refiere a unos perfeccio-
namientos en los vases que pueden poseer una tapa desmonta-
ble o recubrimiento en funciones de tapa, cuyos envases poseen
una base relativamente gruesa de un material fibroso tal como
pulpa moldeada o cartén prensado, con un recubrimiento relati-

vamente delgado de un material polimero fijado a dicha base,
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capaz de resistir temperaturas comprendidas entre las tempe-
raturas inferiores a la congelacién, durznte un periodo de
meses, hasta temperaturas de unos 4002F durante tiempos como
minimo de 15 minutos (o de unos 45 minutos cuando se encuen-
tran llenos del producto alimenticio o similar congelado),
con un recubrimiento de material separable o eliminable
con propledades de adherencia al poliéster, situado en la zo-
na marginal fuera del &rea, en el que se debe colocar de.&%rma
estanca una tapa o cierre para asegurar gue la unidn eskafica
de dicha tapa o clerre pueda ser eliminada subsiguientemente y que
se pueda separar de manera completa y limpia la tapa o {E:e‘b?-
brimiento con respecto a la envolvente, de manera manual, sin
afectar de forma adversa el material fibroso de la base o.la

*o00

unidn entre el recubrimiento y la base a cualquier temggfatu—

ra dentro de la rmencionada gama, de manera ideal en combina-
3 [ ] [ ] [ ]

ci6n con material separable que tiene también pr°PiEdﬁdfﬁ
de adherencia a las fibras y'éue penetra y refuerza el Réke-
rial fibroso en el borde del envase y/o con mater;al fibroso
que ha sldo compactado y densificado alrededor del borde del
envase en la zona del material eliminable y del cierre de la
tapa o de la envolvente, en un gradéo mucho mayor que el ma-

terial fibroso del resto del envase.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Numerosas ventajas de la presente invencidén que-
darén evidentes a los té&cnicos en la materia por la lectura
de una descripcibén detallada, en relacibn con los dibujos
adjuntos, en los que los numerales de referencia similares

indican asimismo partes o piezas similares; y en los cuales:
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La figura 1 es una vista en pespectiva de un
envase recubierto de poliéster, y destinado a
contener alimentos, adoptando forma de bandeja, presentan-
do productos alimenticios en su parte central y rna l&mina
de cubricibn o tapa transparente y flexible de polié&ster
unida de modo estanco y en caliente alrededor de la zona

marginal de la bandeja, destinada a recubrir y proteger los

productos alimenticios. conte

La figura 2 es una vista en alzado esquematﬁeizy

a mayor escala, que muestra el modo en el que el borde la-

sde

teral marginal de una base de pulpa moldeada conforma‘a;sn
tres dimensiones para el envase, puede ser compactada por

presifn mecinica durante su fabricacidn para densificgr el

material fibroso. A
LY Py

‘La figura 3 es una vista en alzado similar,‘ass

L ]
]

mayor escéla, que muestra la forma en la que el recubéi}}
miento reiativamente delgado puede ser unido a dicha g;;;
de pulpa moldeada a partir de una l&mina o £ilm de material
pelimero termoconformable.

La figura 4 es una seccibn similar a mayor escala
en alzado, que muestra la forma en la que la base dotada
de recubr;piento puede ser recortada mec&nicamente para es-

tablecer un borde externo limpio y uniforme ce la valona

densificada alrededor del envase.

La figura 5 es una vista en seccibn y en alzado,
a mayor escala, mostrando la forma en la que el material
eliminable se puede aplicar al recubrimiento alrededor de
la periferia externa de la valona, asf como al material

fibroso de la base, en el borde externo recortado de la
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valona.

La figura 6 es una vista en seccibtn fragmentaria,
y en alzado, que muestra la separacifn de una tapa o recu-
brimiento con respecto al envase, para dejar libre, de manera
limpia el producto envasado, sin deslaminar el envase, de
acuerdo con la presente invencién, y |

La figura 7 se refiere a lo anteriormente conoci-
do y representa una vista en alzado parcial, a mayor eseﬁaa,
que muestra la deslaminacién no aceptable, fibra a fibwerf-que
tiene lugar cuando se intenta separar una envolvente o tapa

soo

firmemente cerrada con respecto a la envolvente del enﬁégg,

sin aprovechar los perfeccionamientos de la presente inven-
¢cibén,

»
S0 e

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION ¢4, “3

e
e

El envase para embalaje -10-, que puede ser dote-
do de envélvente de clerre, de acuerdo con la presentq}l%}
vencidn y:haciendo referencia particularmente a las fi;;r;s
l y 6, comprende una base -12- relaﬁivamente gruesa de ma-
terial fibroso, que lleva unido en el punto -14- al lado
interno o superior o lado del "producto" un recubrimiento -16-
relativamente delgado de un material polfmero. El envase -10-
comprende una parte central -18- d;stinada a recibir un pro-
ducto -20- que debe ser embalado en su interior, rodeado por
una zona marginal -22- destinada a recibir una envolvente
de cierre o tapa -24- para contener el producto -20-, La zo-
na marginal -22- comprende una superficie -26- a la cual se

puede cerrar de modo estanco la envolvente de cierre o tapa

-24- tal como en el punto -28-, directamente a la envolven-

te -16- .
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El envase -10- comprende adem&s un recubrimiento
=30- de un material eliminable en la zona marginal -22-,
fuera de la zona o &rea en la que la envolvente de cierre
-24- gqueda cerrada de modo estanco, tal como en el punto
~28-, a la envolvente o recubrimiento -16-, para asegurar
que el cierre estanco -28- de la envolvente de cierre pue-
de ser superado pudiéndose separar la envolvente de cierre
-24- de manera completa, en forma de una pieza finica, gtﬁ?
roturas, con respecto al recubrimiento -16- del envase?ﬁﬂiﬁq
de forma manual agarrando con los dedos y tirando hacia arri-
ba y transversalmente con respecto al envase, sin afecté;Ead-
versamente ni el material polimero del recubrimiento -16-, ni

el material fibroso de la base -12-, o la unidn -14- eninb el

recubrimiento -16- y la base -12-, o el producto -20- Gysala-

dc en su i?terior. “ege

Una base -12- relativamente gruesa, de acuer@qmgon
la realizaEiGn preferente de la presente invencidn, se ;b;ie-
ne por moldeo de una pulpa fibrosa a partir de una pasta acuo-
sa de la misma, contra un molde de succibn ablerto para conse-
guir la forma terminada de contorno tridimensional, segfin mé-
todos bien conocides. La forma moldeada en hGimedo es secada a
continuaciQp, preferentemente de acuerdo con el proceso de
moldeo de precisifn en el que se produce el secado a presibn
mediante un par de matrices calientes acopladas. Alternati-
vamente, la forma moldeada se puede secar por un proceso de
acabado grosero en el que se produce el secado en un horno

de aire caliente, con o sin forma para ayudar a mantener su

estructura durante el proceso de secado. Cualquiera que sea
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el procedimiento de secado utilizado, dicha pulpa moldeada,
que forma las bases, puede permitir que &stas se acoplen una
dentro de otra formando una pila a efectos de almacenamiento
compacto y para su alimentacisén mecanizada a un equipo de la-
nminacién para unir el recubrimiento de poliéster.

La base relativamente gruesa -12- de material fibro-
so, se puede obtener también a partir de una lamina de cartén

»
L L L d

fibroso prensado. Si este envase debe tener una estructur? o
contorno tridimensional, la lamina u hoja plana de cafzg;'pue-
de ser o bien doblada o conformada a prensa, para obtener la
fornma deseada, tai como se ha explicado en la Patente ﬁ&ﬁ;
antes mencionada. Otros métodos para obtener una base rela-
tivamente gruesa de material fibroso se encuentran dentfﬂadel

&mbito de conocimientos de los t&cnicos en la materia.’.,-

.Fl recubrimiento relativamente delgado -16- éé{&n
material polimero para el envasé, puede ser dispuesto é;ﬂ@is-
mo de manéra similar segin las t&cnicas conocidas. De acuer-
do con la realizacidn preferente} en la que la base queda
constituida a base de pulpa moldeada, el recubrimiento puede
ser consequido a partir de un material pclimero delgado, tal
como se describe en laranteriormente mencionada Patente Foster
y Stowers. .Un recubrimiento similar puede ser aplicado a una
base producida por plegado o mediante prensa a base de cartdén
plano, a partir de una delgada lamina de material polimero,
utilizando un proceso equivalente. De manera alternativa, cuan-
do se utiliza una base de cart6n, el material polimero puede

quedar recubierto sobre el cartén plano a partir de una mezcla

fundida en caliente, en estado lfquido, del material polimero,
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y siendo luego enfriada y secada antes de su plegado o puede
ser prensada adoptando la estructura final tridimensional, se-
gGn se describe en la mencionada Patente Kane.

Cualquiera que sea el procedimiento utilizado de los
anteriormente indicados, para conseguir una base relativamente
gruesa de material fibroso que lleva unido a un lado de la
misma un recubrimiento relativamente delgado de material polf-
mero, es importante asegurar que la base -12- y el recaﬁ?gmien-
to -16- y la unidn -14- entre ellos son capaces de resﬁgﬁir
temperaturas que oscilan entre temperaturas por debajo dfﬁ
punto de congelacibn durante meses, hasta temperaturas'dgjunos
400¢F durante tiempos de un minimo de 15 minutos y con dura-
cicnes que llegan hasta 45 minutos en situaciones en las Gue
el envase y su contenido son congelados al final. Los ép&%ses
gue utiliz;n materiales y m&todos descritos en la anteé:@én-
cionada Paﬁente Kane para bandejas con una base de car§§gipren—
sado, ¥y eﬂ la antes mencionada Patente Foster y Stowers para
bandejas con base de pulpa moldeada, cumplen enteramente es-
tas exigencias de temperatura y tiempo. En envases realizados
de acuerdo con la Patente Kane, el recubrimiento se consigue
a partir de una masa fundida de tereftalato de polietileno
extrusionado sobre el cartén plano antes de su conformacién
Y en envases realizados de acuerdo con la Patente Foster y
Stowers el recubrimiento es obtenido a partir de una delgada
lamina de un material substancialmente amorfo y no orientado

de tereftalato de polietileno o equivalente, unido de forma

térmica y a presién a la base de pulpa previamente conforma-
da.
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El envase -10- comprende una parte central -18- des-
tinada a recibir un producto -20- que debe ser envasado en
su Iinterior y, en la realizacidn preferente mostrada en los
dibujos, se incluye una zona en forma de plato dirigida ha-
cia abajo que puede comprender unos nervios divisores -32-.
La parte central -18- en forma de plato dirigida hacia abajo
comprenderéd habitualmente un fondo relativamente plano -34-
con o sin logotipos u otras configuraciones decorativaé‘ﬁﬁfun-
cionales grabadas, poseyendo paredes laterales dirigidé%“ﬁé-
cla arriba con cierta pendiente -36- que se unen a la parte
marginal -22-. Las paredes en forma de pendiente, que nﬁ;%b-
seen substancialmente zonas verticales, permiten que una se-
rie de bandejas vaclas similares se puedan acoplar una «er--
otra formando una pila para permitir su transporte comﬁgé?b,
almacenamiento resistente y suministro mecanizado convéﬁ%énte
a estaciones para llenado mediante alimentos. <

AEn la realizacibn preferente, la zona marginal =-22-

rie *

adopta la forma de una valona lateral -38-= que define la pe-
riferia externa del envase. Para facilitar el sellado de la
envolvente de cierre o tapa -24- a la superficie de cilerre
-26-, la valona lateral -38- debe quedar dispuesta en una super-
ficie substéncialmte plana. Con envases dotados de recubri-
miento y que poseen una base de pulpa moldeada, la valona se
puede realizar fé&cilmente con una suavidad completa o de for-
ma plana para facilitar un cierre hermético para la envolvente
de cierre o tapa. Con envases que tienen una base conformada

a partir de cartdn, los inevitables plieaques y dobleces y/o

arrugas dificultan el disponer una superficie de cierre abso-

lutamente plana.
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El modo en el que la parte marginal -22- de un
envase de acuerdo con la presente invencién queda mejorada
para asegurar el desmontaje adecuado de una envolvente de
cierre éplicada al mismo, se describe con referencia a las
figuras 2 a 5, dispuestas en sentido contrario a las agujas
del reloj. En la figura 2, el material fibroso de una base
de pulpa moldeada =-12- queda ilustrado despu€s de secado de
acuerdo con el proceso de moldeo de precisién'mediante pre-
sibén impuesta por un par de matrices calentadas y que se aco-
plan entre sfI, consistiendo en una matriz superior macHB:L40-
con una superficie de metal pulido, y una matriz infefva‘
hembra -42- con superficie recubierta de una rejilla. Las
matrices acopladas -40-, -42- son presionadas una hacig:ié
otra, tal como se indica por las flechas direccionales, para
expulsar el agua hacia afuera del material fibroso himede;
en un ambiente de alta temperatura. La matriz inferior' ={2-

queda dotada de un elemento postizo elevado =-44- alredgddy

de la cara inferlior de la valona lateral, de manera q“?.&*
parte de valona de la base seré compactada por dicha pr;-.
sidn mecénica para hacerla mis densa que el material fibroso
del resto de la base. Una pileza postiza similar al postizo
-44- puede .quedar prevista con igual facilidad con respecto

a la matriz superior -40-, en vez de quedar colocada en coope-
racién con la pieza postiza =-44- o en sustitucidén de é&sta, de-
pendiendo de los parémetros de calentamientc para las matrices
y la forma deseada o lisura de la superficie superior de la valona.

Este compactado mec&nico asegura que el material

fibroso densificado de la valona se caracterizar& por fibras
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bien unidas y entremezcladas, que resisten con tenacidad su
separacidn, mientras que el resto menos denso de la base
~12- se caracterizar8 por fibras interconectadas de modo
abierto. Las fibras interconectadas de modo abierto mantie-
nen la rigidez general y proporcionan resistencia contra el
tipo de fuerzas de doblado que puede recibir el envase. La
densidad incrementada del material fibroso de la valona con-
tribuye a asegurar que una envolvente de cierre subsiguiente-
mente unida de forma éstanca al envase se pueda separar de
manera completa sin afectar de manera adversa el laminpdg. o
unién entre las fibras de la valona. Cuando la valona Jlate-
ral estf compactada de esta manera por presibn mec&nica, mien-
tras la base es secada, el espesor de la valona quedard "fédu-
cido de manera correspondiente, de manera gque no super;.i;s

dos tercios del espesor del resto de la base en esta realiza-

cibn prefeiente.

En la figura 3 se muestra, con el espesor dei:falm
polimero exagerado a efectos de ilustracién, el procesé'aé
unién de una capa relativamente delgada de material poi&mhro
a un lado de la base de pulpa moldeada ~-12-. El proceso de
unidn se describe en la mencionada Patente Foster y Stowers,
consistien@o de manera general en las fases de situar una
base de puipa moldeada -12- en una matriz de soporte -46-
sometida a calentamiento, la cual esti dotada de medios -48-
para producir vacfo a través de una base de pulpa moldeada
situada en su interior. La matriz -46- sometida a calenta-

miento precalienta la base de pulpa moldeada -12- a la tem-

peratura deseada, de manera que la superficie superior de
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la base se encuentra a la temperatura de unién deseada. Una
l&mina -50- de material polfmero, tal como una l&mina del-
gada de tereftalato de polietileno substancialmente amorfo

y substancialmente sin orientar, es situada en las proximi-
dades de la base precalentada -12- y por encima de la misma
y dicha lamina es precalentada ripidamente. Tan pronto como
la 1l8mina -50- es precalentada a la temperatura de unién de-
seada, se aplica vacfo a través de la base de pvlpa moldeada,
por medio de las aberturas de vacfo -48-, para atraer r&pida-
mente a dicha lamina para que se conforme con la estructura
tridimensional de la base de pulpa moldeada, y efectfe.la
unidén de la cara inferior de la l&mina con las l&minas supe-

riores de material fibroso de la base. Esto forma un récnbri-

miento integral de material polfmero en la base de pulpa mol-
deada, que es impermeable de modo general y adecuado para ban-
dejas para alimentos destinadas a ser utilizadas desde el. con-

gelador al horno. Preferentemente, la l&mina -50- tiene-wun

&rea mayor que el borde externo de la valona densificada f22—

del envase, de manera que una parte de ella sobresale de la
valona después de que se ha completado la fase de laminado de
dicha lé&mina.

La valona plana mostrada en relacién con la realiza-
cién preferente no excluye la utilizacién de una valona de for-
ma general plana, en la que una parte o la totalidad de la pe-
riferia externa forma un &ngulo hacia abajo o hacia arriba, pa-

ra finalidades decorativas o funcionales.

La figura 4 muestra la forma en que el borde basto

N
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de la valona y del exceso de la l&mina que sobresale puede
ser recortado mec&nicamente para establecer el borde exter-
no final de la valona alrededor del envase, tanto si la va-
lona ha sido densificada o no, tal como se ha mencionado en
relacidn con la figura 2. La base dotada de recubrimiento
puede quedar situada sobre una anillo de soporte -52-, orien-
tado de forma apropiada, despu&s de lo cual se puede hacer
gue un elemento de recorte -54- se desplace hacia abajo ha-
cia el anillo -52-, para cortar la l&mina y pulpa moldeada
en exceso, estableciendo un borde externo blen cortado-y"hi-
mer;sionalmente uniforme para el envase. Se pueden utildzar

otras t&cnicas de recortes de los bordes sin salir de los

A continuacién, con referencia a la figura 5, el

objetivos de la presente invencifn.

material separable de acuerdo con la presente invencidn pue-
de ser aplicado a la zona marginal del envase -10-. Estqg''se

puede lograr por medio de un rodillo -56- recubierto del.ma-

terial indicado en forma liquida, siendo desplazado lajeral-

mente con respecto al envase -10- de manera que se aplica'
una bola de material separable alrededor del borde externo
recortado de la valona densificada, tal como se indica con
el numeral -30-. En las figufas 5y 6, el espesor del recu-
brimiento -30- de material separable queda muy exagerado

simplemente a efectos de claridad de ilustracidn, mientras
que en la préctica dicho recubrimiento liquido puede ser

extremadamente delgado. Tal como se aprecia en la figura 5,

el recubrimiento -30- del material separable se encuentra

en la zona marginal, fuera del &rea -26- en la que se debe
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fijar de manera estanca el recubrimiento de cierre. Es de-

cir, el recubrimiento de material separable se encuentra en
la superficie superior del recubrimiento -16-, en la peri-

feria externa de la valona -38-~, y la superficie de sellado
-26- de la envolvente de cierre se encuentra dentro de di-

cho recubrimiento marginal.

Adem&s, tal como se aprecia en la figura 5, el re-
cubrimiento de material separable aplicado por el rodillo
-56~ se extiende hacia afuera m&s all§ del borde recortado
del recubrimiento -16- y alrededor del borde externo de.la
valona, de manera que puede penetrar en cierto modo éh.ai
material fibroso recortado de la base de pulpa moldeada -12-
en el borde externo. Tal como se puede apreciar, el rQFqui-
miento de material separable no sSlamente se extiende Aé; alls
del recubﬁimiento y alrededor del borde externo de la valona,

LR N

sino que también recubre la cara inferior de la base v12- al-

rededor dé la cara inferior de la valona densificada =38%,

e e o
eass N

si bien esto no produce substancialmente los beneficiqs de 1

invencibn segln esta debe comprenderse. En la figura 5 se
muestra una bandeja inica, pero se deberd comprender que se
puede presentar una pila de bandejas acopladas a un rodillo
alargado d? manera que el material separable quede aplicado
a una serié de bandejas simultaneamente, siempre que sus
bordes externos hayan sido recortados de manera que queden
dimensionalmente uniformes.

| El material separable es preferentemente un mate-
rial que se puede aplicar en forma lfiquida o de pasta, tal

como se ha mencionado, y dque seque ré&pidamente adop-
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tando forma sblida que tiene propiedades adhesivas ta-
les que impiden una adherencia fuerte de la envolvente de
cierre y el recubrimiento del envase. Muchos materiales
adhesivos al poliester se encuentran en esta categorfa, pe-
ro los materiales preferentes se pegar&n al recubrimiento,
y asimismo a la envolvente de cierre aplicada sobre la mis-
ma, proporcionando un modesto sellado o cierre estanco en-
tre la en&olvente de clerre y el recubrimiento.

Sin embargo, como fruto de los intentos de sepa-
rar fisicamente la envolvente de cierre con respecto EI"=
recubrimiento, dichos materiales deben ser f&cilmente‘éﬁéé-
rados de manera que is envolvente de cierre pueda ser féacil-
mente separada por pelado de los bordes extremos del rgé&;
brimiento del envase. Esto asegura una unidn lateral entre
el recubrimiento y la base m&s extensa que la unidén diracta
entre la envolvente de cierre y el recubrimiento, de ﬁ%ﬁéra
que el cilerre hermético y fuerte pero de forma casi 11@?@}
directamente entre la envolvente de cierre y el recubr@g%?n-
+o pueda ser superado sin afectar de manera contraria al ma-
terial fibroso de la base, o la unién entre el mismo y el
recubrimiento, pudiendo eliminar f&cilmente la envolvente
de cierre o tapa en una sola pieza sin roturas.

Son materiales separables adecuados de esta ca-
tegorfa los seleccionados del grupo formado por Esteres de
celulosa tales como metil celulosa, hidroxil propil celulosa,

hidroxi etil celulosa, carboxi metil celulecsa y siliconas

poli{meras, alginatos, almidén, derivados de almidén y mezclas

de los mismos.
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De acuerdo con la realizacidn preferente de esta
invencib6n, el material es separable adem&s de ser adhesivo
al poli&éster debe tener propiedades de adherencia a las fibras,
de manera que el material que queda aplicado al borde vertical
externo del envase penetre en el material fibroso recortado,
por lo menos en cierta proporcibn y refuerce las fibras y la
uniébn entre &stas y el borde externo, para resistir adicional-
mente la separacifn fibra a fibra en las capas superiores
adyacentes al recubrimiento que queda unido a aquéllas.

Adem&s de materiales separables que tienen proﬁie-
dades adhesivas, se aplica entre el recubrimiento de polkigster
y una tapa de material que‘puede ser unida de manera estanca
al recubrimiento de poliéster, adem8s de las propiedadéé;%dhe—'
rentes aplicadas al material fibroso recortado mec&nicamente
en el borde externo de la valona densificada, los materigles
separables-deben tener otras propiedades cuando el envaﬁé:se
debe utilizar para alimentos para consumo humano, Es dgé;q,
el material separable se debe caracterizar por la auseS;;; de
olores desagradables, sabores, toxlcidad y caracterist;;;; si-
milares asi como resistencia a la disgregacién o formacién de
escamas que podrian contaminar fIsicamente el alimento enva-
sado en el recipiente o envase. De forma ideal, el material
debe poseer dichas caracteristicas a cualquier temperatura des-
de una temperatura inferior al punto de congelacién, durante
meses, terminando en temperaturas que pueden llegar a 4000F
en algunos casos durante 15 minutos. Adem&s, a efectos esté-

ticos, el recubrimiento de material separable, que es extrema-

damente delgado, debe ser virtualmente incoloro y el propio



material separable no deberfa provocar reaccibén quimica al-
guna que pudiera afectar adversamente la coloracidn del re-
cubrimiento de material polimero o la envolvente de cierre
de material polimero o de otro tipo, o bien el sellado direc-

3. to entre la envolvente de cierre o tapa y el recubrimiento a
cualquier temperatura dentro de la mencionada gama.

Un envase realizado de acuerdo con 1lo anteriormen-
te~indicado solucionaré los problemas de eliminacién de la
envolvente de cierre que se presentan en las bandejas cono-

10. cidas anteriormente, tales como las que corresponden &-la
Patente Foster y Stowers, mostr&ndose dicho problema en-la
figura 7. La mencionada figura 7 muestra, de un modo algo
esquem&tico, una bandeja de envasado -110- correSpondﬂéﬁfe a
lo anteriormente conocido, que comprende una base relativamen-
15, te gruesai-llz- de .material fibroso que lleva unida a_la.cara
superiorrée la misma un recubrimiento relativamente dg¥g?do

-116- de material de poliéster, con un producto alimemticio
-20- envasudo en su parte central. Una tapa o envolvente.de

]
‘.. .

cierre -24- gque consiste en un £film o l&mina delgada de po-
20, liéster ha sido unido de manera estanca por acelbn de calor
y presibn directamente al recubrimiento -116- alrededor de
la valona lateral -138-. Tal como se muestra en los dibujos,
la envolvente de clerre o tapa =-24- puede incluir una aleta
de traccidén =-60- en una esquina, que sobresale con respecto
25. a la valona -138- en la esquina, para proporcionar agarre

a los dedos para iniciar la separacidn por pslado de la en-

volvente de cierre o tapa =-24- con respecto al envase -110-.

Tal como se aprecia en la figura 7, sin el material
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separable o la valona densificada segin la presente invencién,
el clerre estanco directo entre la tapa o envolvente de cie-
rre -24- y el recubrimiento -116- del envase es mis fuerte
que la unisn de interconexidn de fibras entre el material fi-
broso moldeado y las fuerzas manuales de separacién aplicadas
en la aleta de traccibdn -60- que efectfian el pelado simple
del recubrimiento del envase hacia arriba con la tapa -24-,
deslaminando el material de pulpa fibrosa de la base -112- en
este proceso. Esto destruye la bandeja -110- y no abre la rela-
ci6n de envase entre la tapa o envolvente de cierrs unidsd de
modo estanco al recubrimiento alrededor del producto envdea-

do -20-, y no expone el producto para el uso que se desea del

mismo. S
egs o

Con una bandeja realizada de acuerdo con la pre-
sent- invencién, comprendiendo el recubrimiento -30- de ma-

terial separable y el material densificado fibroso de -la‘yva-

lona, las fuerzas de separacifn manual aplicadas en la.aleta

® bt o
seb s

de tracecibn -60- efectfian un pelado efectivo de la engp}ygn-
te de cierre -24- separéndola [el recubrimiento -16- d;i.“
envase sin afectar de manera adversa al recubrimiento o al
material fibroso de la base -12-, o bien la unidén -14- entre
el recubriq}ento y la base, tal como se muestra en la figura
6. Ello es cierto tanto si la envolvente de cierre se elimina
cuando la bandeja y su contenido se encuentran por debajo del
punto de congelacién, antes del calentamiento, como si se
encuentran a temperaturas de hasta unos 4009F después del

calentamiento. Asf pues, con una bandeja de acuerdo con la

presente invencién, la envolvente de cierre -24- puede ser
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eliminada del envase -10- de manera f&cil y de una scola pie-
za, sin peligro de deslaminar el propio envase, exponiendo
al producto alimenticio u otro producto -20- sin dafio algu-
no para el uso a que estd destinado.

Si bien las realizaciones anteriores constituyen
el nmodo preferente de practicar la presente invencibdn, se

podrén realizar otras equivalencias sin salir del campo de

la presente invencién.

Todo cuanto no afecte, altere, cambie o modifique
la esencia de los perfeccionamientos descritos, serd varia-

ble a los efectos de la actual Patente. .

(YN
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NOTA.

Se reivindica como objeto de esta Patente de in-
vencidn:

1.- Perfeccionamientos en la fabricaci6n de enva-
ses estancos para productos alimenticios, del grupo que com-
prenden unha base relativamente gruesa de material fibroso
que lleva unido por lo menos a una parte de un lado del
mismo un recubrimiento relativamente delgado de material po-
lfmero, siendo capaces la base y el recubrimiento asf como
la unién entre ambos de resistir temperaturas comprendides en-
tre una temperatura inferior al punto de congelacion hasteér
temperaturas de unos 400oF, comprendiendo el envase una par-
te central para recibir un producto a envasar en su inﬁéﬁ%or,
rodeada de una zona marginal destinada a recibir una envol-
vente de cierre para contener el producto, comprendiendo la
parte marg.’;.nal una superficie a la cual se puede fijar-,c.i.e':ma-
nera estanéa una envolvente de cierre o tapa, siendo cgp;%gs
asimismo la envolvente de cierre y el propio cierre ené;éZaqué—
lla y el racubrimiénto de resistir temperaturas dentrola;%la
mencionadaz gama de temperaturas, y un recubrimiento de mate-
rial separable en la zona marginal fuera del &rea en la que
la enveolvente de cierre se debe cerrar de manera estanca pa-
ra asequrar que la unidn se pueda superar y que la envolvente
de clerre se pueda separar completamente con respecto al re-
cubrimientc de envase de forma ranual sin afectar de mane-
ra adversa ni el material polimero del recubrimiento de

material fibroso de la base ni la unidén entre el recubrimien-

to y la base a cualquier temperatura comprendida dentro de



10.

15.

20.

25,

- 25 =

la mencionada gama.

2.- Perfeccionamientos en la fabricacién de enva-
ses estancos para productos alimenticios, segfin la reivin-
dicacibn 1, segfin los cuales la zona marginal adopta la for-
ma de una valona lateral que define la periferia externa del
envase, encontréndose el recubrimiento de material separable
en la periferia externa de la valona y encontréndose la su-
perficie de estanqueizacidén de la envolvente de cierre den-
tro de la periferia externa y de forma substancialmente conti-

nua alrededor de la zona del envase destinada a recibis.él

producto. ]

g ot

3.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de envases

estancos para productos alimenticios, segfin la reivindfca:

cién 2, segfin los cuales, la superficie de estanqueizacidn

de la envo}vente de cierre en la valona lateral, se encuen-

tra en una superficie substancialmente plana. . e,

LR ]
Sogq

'4.- Perfeccionamientos en la fabricacidén de enva-

ses estancos para productos alimenticios, segln la reiyindi-

cacibn 3, segfin los cuales el envase que comprende el mate-
rial separable es compatible con la utilizacién del mismo pa-
ra alimentos para el consumo humano, sin olores desagradables,
sabores, tgxicidad o contaminacibén fisica a cualquier tempe-
ratura dentro de la gama mencionada.

5.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de enva-
ses estancos para productos alimenticios, segfin la reivindica-
cidén 4, segfin los cuales el recubrimiento de material separa-
ble es virtualmente incoloro y el material separable no tie-

ne efectos adversos en la coloraciédn ni del recubrimientc ni



de la envolvente de cierre o en el cierre estanco entre ellos

a cualquier temperatura comprendida dentro de la mencionada

gama.

6.- Perfeccionamientos en la fabricacién de enva-
ses estancos para productos alimenticios, segfin la reivindi-
cacién 5, segin los cuales el material separable gqueda seleccio-
nado del grupo formado por metil celulosa, hidroxi propil celu-
losa, hidroxi etil celulosa, carboxi metil celulosa y sili-

conas polimeras, alginatos, almidén, derivados del almidén y

10. mezclas o combinaciones de los mismos. S

7.- Perfeccionamientos en la fabricacién de enva-

ses estancos para productos alimenticios, segfin la reivindica-

¢ ¢0sn

cién 2, segfin los cuales el recubrimiento de material sepera-

ble se extiende m&s all& del recubrimiento y alrededor del

15.  borde externo de la valona y el material separable tiene,.

propiedades adhesivas que sirven para reforzar el matenia@

fibroso de la base. teee:

8.- Perfeccionamientos en la fabricacién de enva-

ses estancos para productos alimenticios, segfin la reivindi-
20, cacién 2, seglin los cuales el material fibroso de la zona de
valona de la base ha sido compactado por presién mec&nica
de manera que es mis denso que el material fibroso del res-
to de la base, asegurando la densidad incrementada que el
cierre estanco pueda ser superado y que la envolvente de
25. cierre pueda quedar completamente separada con respecto al
recubrimiento del envase de forma manual, sin afectar de ma-

nera adversa ni el material fibroso de la base ni la unién

entre el recubrimiento y la hase.
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9.- Perfeccionamientos en la fabricacibn de enva-
ses estancos para productos alimenticios, seglin la reivin-
dicacifn 8, segfin loé cuales la valona lateral de la base
no tiene un espesor superior a los dos tercios del espesor
del resto de la base y el recubrimiento de material separa-
ble se extiende més alld del recubrimiento alrededor del
borde externo de la valona y al otro lado de la base.

10.- Perfeccionamientos en la fabricacién de enva-
ses estancos para productos alimenticios, seglGn la reivin-
dicacién 9, segfin los cuales la base es obtenida por moldeo
de pulpa fibrosa a partir de una pasta acuosa de la m;?m;
contra un molde de succidn abierto, adoptando una forma aca-
bada en tres dimensiones y secando luego la pulpa med%gnyp
presibn impuesta por un par de matrices acopladas y so&ggi-
das a calgptamiento, obteniéndose el recubrimiento a partir
de una laﬁina de material polimero, habiendo sido mecégiéé-

mente recortada la base de recubrimiento para determinﬁf.

¢ &

el borde externo de la valona densificada alrededor del "’
envase, extendiéndose el recubrimiento de material segégé-
ble m&s alld del envase y alrededor del horde externo re-
cortado, penetrando el material de separacién en el material
fibroso resortado del borde externo.

11.- Perfeccionamientos en la fabricacién de enva-
ses estancos para productos alimenticios, seglin la reivindica-
cién 10, segfin los cuales la valona densificada se caractéri—

za por fibras interconectadas firmemente gue resisten la se-

paracién entre si mientras que el resto menos denso de la
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base queda caracterizado por fibras interconectadas de modo
;bierto que mantienen la rigidez y resisten las fuerzas ge-
nerales de doblado a las que puede quedar sometido el resto
del envase.

12.- Perfeccionamientos en la fabricacién de enva-
ses estancos para productos alimenticios, segln la reivindica-
cidén 10, seglin los cuales el material separable tiene ademds
propiedades adhesivas que sirven para reforzar el material
fibroso densificado y recortado, en el borde externo.

13.- Perfeccionamientos en la fabricacién de“éﬁva—
ses estancos para productos alimenticios, segln la reivihdica-
cién 10, segln los cuales el recubrimiento es obtenido a par-

tir de una l&mina de tereftalato de polietileno substancialmen-

te amorfo y sin orientar y el material separable esti consti-

tuido por metil celulosa.

Sean cuales fueren las clrcunstancias que cdntkr
rran en la esencialidad de la Patente de Invencién defiyptikda

“uphae

en las anteriores reivindicaciones cuyo objeto es: -

-
-

L
-

13,- "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE ENVA-
SES ESTANCOS PARA PRODUCTOS ALIMENTICIOS".

Consta la presente memoria de veintiocho hojas
foliadas, mecanografiadas por una sola cara y de los dibu-

jos unidos a la misma.

Barcelona, 11 MAYD 1983

P.A. de KEYES FIBRE COMPANY

JR/tb. :L;ONSO DU.<AN

%Q;L\L\

“Fdoir Lum A Durén Moya
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