
P A T E N T E  

D E

I N T R O D U C C I O N

por "PROCEDIMIENTO DE ENVASADO AL VACIO, CON SU DISPOSITIVO 

CORRESPONDIENTE", a favor de DON MANUEL JARA JAVALOY y DON 

JAIME PRENAFETA GARRUSTA, ambos de nacionalidad española 

residentes en BARCELONA, Avda. Meridiana, 306, F, 50.

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención, realizad a con éxito  en e l  

extranjero, s e  re fie re  a un procedimiento de envasado al 

vacio con su d isp o sitivo  correspondiente,

Más concretamente, en l a  invención se ha ideado 

5. un procedimiento de preenvasado a l vacio , especialmente 

destinado para l a  conservación de alim entos, mediante 

el cual se lo g ra  l a  ven taja  de obtener una gran cantidad  

de mercancía preparada para su venta d ire cta , evitándose 

con e llo  Innecesarios retrasos y un exceso de personal 

10. de ventas en la s  horas de máxima circu la ció n  de c lie n te s .



Quedan pues eliminadas la s  operaciones de p esaje, 

cortado, y empaquetado de l a  mercancía, cuyas operaciones 

se han realizado anteriormente en lo s  momentos de menos 

demanda por parte del pú blico. De e sta  forma, en la s  horas 

de aflu en cia , e l c lie n te  mismo escoge l a  mercancía, 

preenvasada, quedándole a l  vendedor e l trabajo  de cobro.

E l d isp o sitivo  de envasado está  integrado en 

esencia por una cámara p rovista  de cuerpo y tapa, 

en l a  cual se dispone e l envase a b ie rto , de m aterial 

p lá stic o  laminar, y en cuyo in te r io r  se han alojado lo s  

embutidos, carnes o sim ilares.

Mediante accionado de un mando e x terio r de l a  cámara 

o c a ja , se r e a liz a  un vacio en e l  in te r io r  de ésta  últim a  

y del envase, de un 99,5%. A continuación, y mediante un 

segundo accionado del antedicho mando, se c ie rra  l a  boca 

del envase, por descenso sobre e l mismo de un montante 

soldador, retomándose entonces l a  palanca de mando a su 

posición i n i c i a l ,  con lo  cual vuelve a entrar aire  en e l  

in te r io r  de l a  cámara, pudiendo ser e sta  a b ie rta  y cargada con 

e l siguiente envase.

Gracias a l a lto  vacio logrado, y a una p erfecta  so l­

dadura bajo vacio  de l a  embocadura del envase, se mantiene de 

manera perdurable e l aspecto fresco de lo s  aljm entos, a la r­

gándose l a  conservabilidad de lo s  mismos.

Este método garantiza además que l a  mercancía 

mantenga su peso o r ig in a l.

Con e l f i n  de f a c i l i t a r  l a  e x p licació n , se acompaña 

a l a  presente memoria d e scrip tiva  de una lámina de dibujos



en l a  que se ha representado un caso de re a liza ció n  que se 

c it a  a t í t u lo  de ejemplo.

En lo s  dibujos:

La fig u ra  1 ,  es una v is t a  en perspectiva del conjunto 

del d isp o sitiv o .

La figu ra  2, m anifiesta en perspectiva a la  

cámara a b ie rta , recibiendo un envase.

La figu ra  3) es otra v is t a  de l a  cámara mostrando 

su organización in te r io r .

La figu ra  4 , representa en alzado y de manera 

esquemática el proceso operatorio de vacio y cierre del 

envase.

Haciendo referen cia a la s  fig u r a s , se aprecia en 

su rea liza ció n  una cámara de vacío  integrada por caja  1  y  

tapa 2, En e l in te r io r  de e sta  ca ja  1  se dispone una p la­

taforma 3 portadora de una bolsa envase 4 en su boca 5 

ab ierta  bajo la s  mordazas 9*

Con e l f in  de mantener en correcta posición l a  bolsa  

envase, e x iste  e l prensor de mano 6.

Una vez colocada y orientada l a  bolsa envase, se 

precede al cierre hermético de l a  cámara, y mediante 

accionado de l a  palanta 7 , se r e a liz a  una intensa succión  

arrastrando con e l la  e l aire contenido en l a  cámara y en 

e l in te r io r  del envase, lográndose un grado de vacio de 

ca s i 100%, e l cual re g is tr a  e l vacuómetro 8,

Cuando se alcanza el grado de vacio  adecuado, se da 

paso a l a  corrien te, mediante un nuevo accionado de l a
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palanca 7 , que produce l a  ca le fa cció n  del aparato soldador 

9, cuyo funcionamiento lo  acusa una lu z  p ilo to  10 .

E l accionado antedicho de l a  palanca, produce 

también e l descenso de la s  mordazas soldadoras 9, de la s  

5. láminas a b ie rta s. E l retorno de l a  palanca 7 a su posición  

i n i c i a l ,  produce l a  nueva entrada de aire en l a  cámara y  

l a  p o sib ilid a d  de apertura de l a  cámara para una nueva ope­

ración de envasado.

E l conjunto del aparato, comprende una motobomba 

10 . 1 1 ,  t a l  como se aprecia en l a  figu ra  1 .

La invención, dentro de su esen cialid ad , puede 

ser lle v a d a  a l a  p rá ctica  en o tras formas de rea liza ció n  

que d ifie ra n  en d e ta lle  de l a  indicada a t í t u lo  de ejemplo 

en l a  descripción y a la s  cuales alcanzará igualmente la  

1 5 « protección que se recaba. Podrá, pues, construirse en

cualquier forma y tamaño, con lo s  m ateriales y medios más 

adecuados, por quedar todo e llo  comprendido en e l e sp ír itu  

de la.s reivin d icacio n es.



N O T A

Hecha l a  descripción del presente invento, lo  que 

se declara como no divulgado n i practicado en España, 

comprende la s  sigu ien tes reivin d icacio n es.

1 .  Procedimiento de envasado a l va cio , con su

5, d isp ositivo  correspondiente, caracterizado esencialmente 

por el hecho de disponer el envase llen o sobre una p la ta ­

forma amovible, operativamente dispuesta para ser alojada  

en e l in te rio r  de una cámara de va cio , conectada a un grupo 

motobomba, y dotada dicha cámara de tapa para su cierre  

10. hermético, quedando la  embocadura del envase antedicho,

ab ierta  y situada bajo unas mordazas soldadoras, realizándose  

mediante accionado de palanca; adecuada l a  aspiración que ha 

de provocar el vacio en el in te r io r  de l a  cámara, y en el 

envase, comprendiendo e l aparato como elementos complementá­

i s .  rio s la s  mordazas soldadoras antedichas, dotadas de movimien­

to , y operativamente dispuestas para su acercamiento y alo ­

jamiento del borde de embocadura del envase para re a liz a r  en 

él e l sellado por soldadura térm ica.

2. Procedimiento, segán l a  anterior reivin d icació n , 

20. en lo s  que la s  mordazas soldadoras están formadas por un

montante dotado de elementos e lé c tr ic o s  de calefacció n , 

controlados por un pomo de maniobra y regidos por lu z  p ilo ­

to y term ostato, comprendiendo este montante en su borde 

de tra b ajo , una c u ch illa  soldadora que recibe el calor de



l a  r e s is te n c ia  e le c tr ic a  in te r io r  de la  caja

3. Procedimiento de envasado a l va cio , con su 

d isp o sitivo  correspondiente .

Según se describe y reivin d ica  en l a  presente memo­

ria. d escrip tiva  que consta de se is  hojas fo lia d a s  y e sc rita s  

a máquina por una so la  de sus caras, acompañadas de lo s  

dibujos reglam entarios.

Madrid, a^$ ^AR-1966
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